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cual nos conlleva a establecer como conclusión del estudio que, luego de 

implementar el control de riesgos ergonómicos se evalúo y se estableció que 

hubo un incremento de la eficiencia, eficacia y productividad. 

RESUMEN 

El estudio que presentamos tuvo como objetivo, evaluar que la 

implementación del control de riesgos ergonómicos mejorara la productividad en 

el proceso de costura de la empresa en análisis, en lo referente a la metodología 

estableció un enfoque cuantitativo, alcance explicativo, de tipo aplicado y diseño 

pre experimental; la técnica utilizada fue la observación de campo y el análisis 

documental, en cuanto a la herramienta se utilizó los formatos de observación y 

los registros del área de estudio. Los resultados obtenidos nos permiten afirmar 

que el efecto del control de riesgos ergonómicos es positivo ya que se 

incrementó la eficiencia, eficacia y productividad en 1.76%, 9.06% y 10.96%, lo 

Palabras Clave: Riesgos ergonómicos, productividad, eficiencia, ergonomía 
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established that there was an increase in efficiency, effectiveness and 

productivity. 

The study that we present had as objective, to evaluate that the 

implementation of ergonomic risk control will improve productivity in the sewing 

process of the company under analysis, in relation to the methodology it 

established a quantitative approach, explanatory scope, applied type and design. 

pre-experimental; the technique used was field observation and documentary 

analysis, as for the tool, the observation formats and records of the study area 

were used. The results obtained allow us to affirm that the effect of ergonomic 

risk control is positive since efficiency, effectiveness and productivity increased 

by 1.76%, 9.06% and 10.96%, which leads us to establish as a conclusion of the 

study that, after implementing ergonomic risk control was evaluated and it was 

Keywords: Ergonomic risks, productivity, efficiency, ergonomics 
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I. INTRODUCCIÓN

Cuando nos referimos a las empresas de confección, regularmente el 

personal realiza actividades que requieren un nivel alto de esfuerzo físico por 

periodos largos de tiempo en una determinada posición, realizando posturas y 

maniobras forzadas, además de tener riesgos asociados a la manipulación de 

objetos o máquinas de la industria (Sá Fernández, Norte, De Oliveira, Braz y 

Lino, 2021, p. 2). Para Ravindran (2019) es importante conocer los factores 

ergonómicos que afectan el desempeño en la productividad por parte de los 

trabajadores, evaluarlos y buscar alternativas de solución (p. 6).  

Este tipo de lesiones surgen como problemas importantes causando 

ausencia laboral así pues Tatamuez, Domínguez y Matabanchoy (2018) señalan 

que en los últimos 25 años el ausentismo laboral aumentó en un 30 % (p. 2). 

Para Ordóñez, Gómez y Calvo (2016) el horario de trabajo excesivo, la 

distribución de las labores y condiciones particulares de cada trabajador son 

agentes importantes de análisis (p. 2). 

Según una investigación del Ministerio de Trabajo en el 2015, fueron 

registrados 54596 reportes de accidentes laborales no mortales, de los cuales el 

90.2 % (48365) fueron en varones; entre los cuales estaban los problemas 

causados por posturas inadecuadas en el trabajo, además Bevan (2015) indica 

que el dolor en el cuello es la cuarta afección más grande de todo el mundo con 

respecto a dolores musculoesqueléticos se refiere (p. 4). De acuerdo con 

diversos estudios realizados en Europa y Estados Unidos, se estima que entre 

50 % y 70 % de los trabajadores se ven afectados por el mal diseño del lugar de 

trabajo, equipos de protección personal, y malos elementos de seguridad 

(Cercado, Chinga y Soledispa, 2021, p. 75). 

Así mismo, La empresa de estudio se ubica en el distrito de Cercado de 

Lima, brinda servicios de almacenamiento, distribución y producción a empresas 

de los sectores de minería, electricidad, construcción, pesca; cuenta con áreas 

administrativas, operativa y planta, en esta última se realizan la fabricación de 

materiales de izaje, como eslingas (costuras de cintas de poliéster) y estrobos 

de cable de acero, estos tipos de trabajos podrían generar problemas 

musculoesqueléticos en los trabajadores. Actualmente los riesgos que se 

presentan son posturas forzadas, movimientos repetitivos, ruido, baja 



2 

iluminación, la emisión de material particulado, sumado a esto el uso inadecuado 

del equipo de protección personal. Algarni, Kachanathu y Alabdulwahab (2020) 

nos indican que se debe tomar en consideración el diseño del lugar de trabajo, 

los movimiento continuos y repetitivos además de la duración de las posturas 

fijas, así como el horario de las mismas (p. 5). Vaca (2020) indica que las lesiones 

musculoesqueléticas a las que están expuestos los colaboradores, comúnmente 

son dolorosas, debilitantes y en algunos casos limitantes, interfiriendo de esa 

manera en su labor cotidiana y afectando la productividad de miles de empresas; 

en el año 2012, más de 25 millones de personas se ausentaron de su centro 

laboral un promedio de 11.4 días debido a dolores de espalda y de cuello, lo cual 

hace un total de más de 290 millones de horas que no se laboraron por estas 

causantes (p. 2). Para Benavides, Délclos y Serra (2017) la implementación e 

importancia de la salud laboral consiste en controlar y prevenir las lesiones o 

incapacidades mediante la mejora de las condiciones de trabajo (p. 1). De la 

misma manera se puede inferir según Sánchez, Rosero, Galleguillo y Portero 

(2017) que las condiciones ergonómicas a las que se exponen los trabajadores 

pueden generar trastornos musculoesqueléticos; por ello se debe considerar 

tomar medidas de control que sustenten el adecuado desempeño del trabajador 

(p. 11). 

Una vez establecidas las causas preponderantes se pasó a establecer el 

problema general de la investigación, en forma de pregunta ¿De qué manera la 

implementación del control de riesgos ergonómicos mejora la productividad en 

el proceso de costura en una empresa de confecciones, Lima 2022?; de la misma 

manera se formulan los problemas específicos, ¿De qué manera la 

implementación del control de riesgos ergonómicos mejora la eficiencia en el 

proceso de costura en una empresa de confecciones, Lima 2022? y ¿De qué 

manera la implementación del control de riesgos ergonómicos mejora la eficacia 

en el proceso de costura en una empresa de confecciones, Lima 2022?. 

Esta investigación se justificación con la finalidad de observar, medir y 

analizar la realidad del entorno del trabajo del personal operativo para evaluar e 

informarse de situaciones inadecuadas a los que se exponen los trabajadores.  

En la Justificación teórica, Valderrama y Jaimes (2019), indican que busca 

profundiza un abordaje teórico del problema a la explicación con el fin de mejorar 

el conocimiento, por lo tanto, esta investigación presenta una justificación teórica 
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ya que, el propósito actual es profundizar el conocimiento teórico de los procesos 

para implementan el control de riegos que se puede utilizar para mejorar la 

productividad en el proceso de costura.  

Justificación práctica, según Hernández y Mendoza (2018) se considera 

como una expresión de interés del investigador para consolidar y aplicar sus 

conocimientos y de este modo generar soluciones a los problemas cotidianos, lo 

expresado tiene relación con la problemática del momento en la empresa, la 

insuficiente productividad debido a la alta incidencia de enfermedades 

ocupacionales por la inexistencia de una deficiente aplicación del control de 

riesgo ergonómico. (p. 45).  

Justificación metodológica es la implementación de herramientas que 

serán de utilidad y apoyo para el estudio, en toda investigación se plantea 

desarrollar planes y métodos para forjar soluciones, cambios positivos, entre 

otros sucesos de impacto positivo, lo afirmado se adecúa al estudio en curso, 

que tiene sustento en el uso de metodologías para el desarrollo de tareas y 

operaciones propias de los métodos de evaluación ergonómica (Gallardo, 2017, 

p. 33). 

El objetivo general es evaluar de qué manera la implementación del 

control de riesgos ergonómicos mejora la productividad en el proceso de costura 

en una empresa de confecciones, Lima 2022. Los objetivos específicos se 

plantean: De qué manera la implementación del control de riesgos ergonómicos 

mejora la eficiencia en el proceso de costura en una empresa de confecciones, 

Lima 2022 y De qué manera la implementación del control de riesgos 

ergonómicos mejora la eficacia en el proceso de costura en una empresa de 

confecciones, Lima 2022. 

Por ello es necesario establecer una  hipótesis general: La 

implementación de control de riesgos ergonómicos mejora la productividad en el 

proceso de costura en una empresa de confecciones, Lima 2022, de la misma 

manera se planteó  las hipótesis específicas, siendo: La implementación de 

control de riesgos ergonómicos mejora la eficiencia en el proceso de costura en 

una empresa de confecciones, Lima 2022 y la implementación de control de 

riesgos ergonómicos mejora la eficacia en el proceso de costura en una empresa 

de confecciones, Lima 2022. 
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II. MARCO TEÓRICO 

Los antecedentes, muestran algunos estudios realizados, referentes a la 

investigación, así mismo, Mossa, Boenzi, Digiesi, Mummolo, Y Romano (2016) 

en su artículo científico en inglés sobre los riesgos de ergonomía y la 

productividad establecieron como objetivo probar un modelo que establezca 

horarios de rotación adecuados que permitan minimizar cargas de trabajo 

repetitivos y como consecuencia reducir los riesgos ergonómicos. En esta 

investigación se plantea un modelo de programación de enteros mixtos que 

incrementa la producción distribuyendo y disminuyendo la carga de trabajo y 

riesgos ergonómicos de manera equilibrada. Para la medición del riesgo se 

utilizó el método ORCA basado en lineamientos ISO 11228-3:2007. En cuanto a 

los resultados, se comprueba que el modelo cuenta con los atributos necesarios 

para establecer horarios óptimos de rotación teniendo en cuenta metas de 

productividad y riesgos ergonómicos. 

Bustos (2017) en su investigación sobre sistemas ergonómicos estableció 

como objetivo, desarrollar de manera sistemática un modelo ergonómico que 

mejore la productividad laboral en la empresa en estudio. Metodología, enfoque 

cuantitativo, aplicativo y descriptivo-explicativo. Los resultados mostraron que los 

colaboradores tenían que hacer un mayor esfuerzo debido a la baja iluminación 

y ventilación insuficiente en el ambiente de trabajo, ya que solo existían 16 

fluorescentes. En el área evaluada trabajan 90 colaboradores siendo necesario 

que exista una circulación de aire constante y abundante, las cuales solo son 

abastecidas por las ventanas, en las condiciones expuestas solo se lograba tener 

siete ventas diarias por cada colaborador. Luego de la implementación del 

sistema ergonómico que se realizó mediante la colocación de luces LED, sillas 

ergonómicas y ventiladores, la productividad tuvo un alza de 3 ventas al día por 

cada colaborador, haciendo un total de 10 ventas al día por cada colaborador 

versus 7 ventas al día por los que se llegaban antes de la implementación. Se 

concluyó que con los resultados obtenidos en la implementación del sistema 

ergonómico la productividad está íntimamente ligada a las condiciones de trabajo 

en la que se pasan 8 horas al día o más.  
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López, García, Gutiérrez y Mariscal (2019) en su artículo científico en 

inglés sobre las condiciones ergonómicas y la manera de influir en un accidente 

laboral, estableció como objetivo, conseguir resultados que brinden información 

para tomar decisiones que propugnen condiciones adecuadas para la ejecución 

de actividades de los colaboradores. En esta investigación se plantea un modelo 

para el análisis en variados grupos de trabajo, sus condiciones laborales y su 

impacto en la probabilidad de accidentes laborales, en concordancia con la 

información brindada por la 7ª Encuesta Nacional de Condiciones de Trabajo. Se 

aplicó una encuesta a una muestra de 8.892 colaboradores en actividad de todos 

los sectores de la producción nacional en España. En cuanto a sus resultados, 

se analizaron la existencia de dependencias originadas por las variables 

seleccionadas y a continuación se establece la probabilidad de siniestralidad en 

los sectores productivos de manera individual. Se plantea como conclusión que 

los riesgos ergonómicos relacionados a los esfuerzos físicos en el lugar de 

trabajo, asociado a la falta de bienestar laboral que brinda el empleador, al 

juntarse ambos generan un incremento significativo de la posibilidad de 

involucrarse en un accidente laboral, sobre las otras variables incluidas en el 

estudio. 

Irimie y Pal (2019) en su artículo científico en inglés sobre el crecimiento 

que ha tenido la ergonomía en el lugar de trabajo y la gestión de los riesgos 

asociados, establecieron como objetivo, evaluar y determinar una metodología 

que permita estudiar y analizar los riesgos ergonómicos en la industria automotriz 

con la finalidad de que los estudiosos en el tema sean conscientes del nivel de 

riesgo a los que los trabajadores se encuentran expuestos en sus puestos de 

trabajo. 

Mancheno (2019) a través de su estudio ergonómico en la industria de 

servicios de lavado textil, tuvo como objetivo, evaluar el sistema ergonómico para 

identificar el nivel de riesgo al cual los trabajadores están expuestos debido a las 

posturas y movimientos repetitivos característicos de sus condiciones de trabajo 

y proponer acciones preventivas y/o correctivas que permitan controlar los 
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riesgos no aceptables identificados. Fue de tipo aplicada, los métodos utilizados 

fueron REBA, KUORINKA Y OCRAS también se evalúo la productividad. Los 

resultados mostraron el riesgo por carga postural para las diferentes posturas 

encontradas en diversos puestos de trabajo y permitió comprobar la prevalencia 

de molestias músculo esqueléticas mediante la aplicación del cuestionario 

nórdico estandarizado en las diferentes regiones del cuerpo: Cuello (64.7 %) 

hombros (88.2 %), dorsal/lumbar (76.5 %), codo/antebrazo (52.9 %) y 

muñeca/mano (82.4 %). Mostrando las más representativas regiones de 

disconfort, los hombros, seguido de la muñeca/mano y dorsal/lumbar. 

Álvarez, Huamaní y Coronado  (2020) en su artículo científico en inglés 

sobre el estudio de la formalidad e informalidad en el Perú y el impacto en la 

innovación y productividad, establecieron como objetivo, determinar y evaluar el 

impacto en el mercado peruano durante el proceso de innovación y 

productividad. En esta investigación plantearon el modelo MDL metodología que 

permite determinar el impacto en cuatro fases de la innovación relacionadas 

entre sí, los datos utilizados fueron obtenidos de la Encuesta Nacional de 

Innovación del Perú 2018 y la Encuesta Nacional de Empresas 2018. En cuanto 

a sus resultados, mostraron que la informalidad tiene un impacto negativo en 

cuanto al proceso de innovación, es decir no alienta a la inversión en aspectos 

I+D+i, mientras que la formalidad impacta de manera positiva en la toma de 

decisiones para emprender e invertir en aspectos I+D+i mejorando la 

productividad. 

Monar (2020) en su estudio ergonómico establece como objetivo analizar 

y evaluar los riesgos ergonómicos de los colaboradores que pertenecen a la 

industria de la fabricación de calzado en la zona de Tungurahua y como esto les 

impacta en su producción. La población fue de 608 marcas de fabricantes de 

calzado. Se determinó mediante los métodos RULA, LEST Y OWAS que el 

riesgo ergonómico por el uso de las máquinas de preformado del calzado hacía 

que mantengan una puntuación entre 4 a 6 sobre una escala de 10 lo que se 

determinó como riesgo medio bajo. 

Dominguez, Mendoza, Montoya, Navarro, Cruz y Vargas (2021) en su 

artículo en inglés sobre el uso de una nueva herramienta que relaciona la 



 

7 

 

ergonomía con la productividad, establecieron como objetivo, determinar riesgos 

ergonómicos derivados de la implementación de Lean manufacturing en las 

empresas con la finalidad de integrar la ergonomía a las metas de productividad. 

En esta investigación hacen uso de la metodología ErgoVSM herramienta que 

complementa la productividad con un análisis de ergonomía. En cuanto a sus 

resultados, el estudio muestra que, aunque la implementación de la herramienta 

ErgoVSM toma un poco más de tiempo debido a que toma en cuenta aspectos 

ergonómicos no afecta la productividad y adicionalmente se evidencia que los 

procesos mejoran además de que se obtienen datos de carácter ergonómicos 

necesarios para la toma de decisiones. 

En cuanto al marco teórico, iniciaremos definiendo a la ergonomía, viene 

a ser el análisis del trabajo en función con el ámbito laboral en que se desarrolla 

(el contexto laboral) y a quienes involucra (los colaboradores), nos sirve para 

establecer el diseño y la adaptación del ámbito laboral al trabajador con el 

objetivo de evitar problemas de salubridad e incrementar la eficiencia. Esto 

significa que el ambiente de trabajo se debe adaptar a la persona, en lugar de 

que el colaborador se adapte a él. En cuanto al riesgo ergonómico ubicamos a 

Hulshof (2018) quien indica que existen exposiciones ocupacionales los cuales 

se convierten en riesgos de carácter ergonómico cuando mantienen las 

siguientes características: Postura fija y exigente, movimiento de constante 

repetición, sobre esfuerzo, vibraciones en los extremos de los miembros 

superiores, levantar cargas pesadas e incómodas (p. 3). 

 

 

 

 

 

 

   Figura 1: Contexto laboral y colaboradores 

Fuente: elaboración propia 

Trabajador 

Lugar de 

trabajo 

Diseño 

puesto 

trabajo 
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El lugar de trabajo, es importante cuando se analiza los riesgos 

ergonómicos, constituye el espacio físico asignado al trabajador para el 

desarrollo de sus tareas operacionales el cual debe adaptarse a este y tener un 

diseño adecuado. 

 

 

 

 

 

 

 

                              

Figura 2: Diseño de un puesto de trabajo 

Fuente: OIT 

Con respecto a la ergonomía, Li y Gül (2019) sostienen que para poder 

evaluar algunas posturas del cuerpo existe el método RULA, el cual toma como 

referencia las extremidades superiores, dándoles puntuación y buscando un 

nivel de acción (p. 4). Asimismo, Villalobos y Mac Cawley (2021) residen en una 

secuencia de preguntas y observaciones de la naturaleza inherente al trabajo, 

su entorno y movimientos repetitivos (p. 3).Así mismo, para Gonzales, Villasana 

y García (2017) la ergonomía es reorganizar las labores del trabajo tomando en 

consideración el factor ergonómico, puede traer un aumento en la productividad, 

debido a la importancia de la salud de los trabajadores y entendiendo a éstos 

como los agentes fundamentales en el proceso de producción para la óptima 

labor (p. 5).  Se ha tomado en consideración el triángulo de controles según 

Figura 1, en el Triángulo de la Jerarquía de controles según ISO 45001-2018 se 

demuestran los tipos de controles de manera escalonada en donde uno es más 

efectivo que el anterior. 
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Figura 3 Triángulo de la Jerarquía de controles 

Fuente: ISO 45001-2018 

Eliminación: Quitar los peligros; detener el uso de productos peligrosos; 

realizar análisis y enfoques hacia la ergonomía para planificar nuevos accesos a 

lugares de trabajo; modificar las labores repetitivas ya que causan estrés. 

Sustitución: Cambiar lo peligroso por algo menos perjudicial, cambiar las 

denominaciones de atención de quejas por orientación “online”, ubicar, analizar 

y combatir los peligros y riesgos para la seguridad y salud en el trabajo. 

Controles de Ingeniería: Según Anwar, Zulfiqar, Ferdous, Tsusaka y 

Datta (2021) sostienen que de ser necesario los materiales o el procedimiento 

deben ser rediseñados e implementar nuevos conocimientos para lograr una 

mayor optimización de los recursos. Pueden ser a la fuente y al medio, no existe 

el control de ingeniería al sujeto, los exoesqueletos para levantar más carga al 

trabajador van al medio no al sujeto, por ejemplo, no se insertan en la vértebra. 

(p. 8). 

Controles administrativos: realizar inspecciones constantes a los 

equipos de seguridad, realizar capacitaciones constantes para evitar el acoso 

laboral, liderar la seguridad y salud de las actividades y labores que realizan los 

subcontratistas, solicitar la renovación de cursos de inducción, proporcionar 

instrucciones de llenado de reportes sobre incidentes o accidentes. 
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Equipo de protección personal: los motivos que incitan a aceptar, 

rechazar o hasta modular los equipos de protección personal son nociones que 

no se pueden separar de la decisión de usar o no los EPP; por tal motivo el uso 

correcto de los EPP es muchas veces considerados para el operador como 

recursos o erróneamente como limitaciones en las actividades. La relación más 

importante se encuentra en el vínculo que forma el colaborador entre los EPP y 

la actividad laboral (Cottin, Vallery y Dahak, 2016). 

En cuanto a la variable dependiente productividad, también se presenta 

las definiciones conceptuales, según, Fontalvo, De la Hoz y Morelos (2018) 

señalan que la productividad es la relación entre salida y entradas es decir entre 

la cantidad producida y los recursos asignados a la producción, por lo tanto, 

mientras haya la misma cantidad de recursos o menos y se logre la producción 

esperada habrá productividad (p.2).  

Merikh-Nejadasl, El Makrini, Van De Perre, Verstraten, y Vanderborght, 

(2021) manifiestan que los trabajadores durante su día de labores pueden estar 

sujetos a posturas inadecuadas que produzcan lesiones ergonómicas peligrosas 

y con ello se afecte su productividad (p. 3). Morales y Masis (2014) indican la 

medición de la productividad permite realizar las comparaciones de las áreas 

involucradas y determinar si sigue siendo beneficioso y útil para la organización 

(p. 6) 

Ramírez, Magaña y Ojeda (2022) señalan que la productividad como el 

manejo de los componentes de fabricación para la creación de servicios y bienes 

ofrecidos en el mercado, ello con el objetivo de optimizar estos recursos 

utilizados, recursos materiales, mano de obra, capital y recursos financieros en 

el proceso productivo. (p.195) De este modo, los autores expresan que la 

productividad está compuesta por lo siguiente: 

Eficiencia: Es una herramienta para medir factores en una organización, 

trabajar con aspectos económicos y técnicos, tratar de reducir costos, 

transformar inversiones en productos, evaluar metas y medir su desempeño y 

alcance. (Ramírez, Magaña y Ojeda, 2022, p. 195) 
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% Eficiencia = ��������� ����� / ��������� ����	
���
 �100 

Eficacia: tiene que ver con el logro de metas y objetivos, mientras que la 

eficiencia implica el uso de insumos para lograr los resultados anhelados, es 

decir, la primera tiene conexión con la consecución de los objetivos y, la segunda 

está enfocada en conseguir los mismos objetivos con la menor cantidad de 

recursos o medios disponibles para la consecución de dichos objetivos. 

(Ramírez, Magaña y Ojeda, 2022, p. 195).  

 % Eficacia= ��	�����o
 �
�� / ��	�����o
 ��	������� �100 
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III. METODOLOGÍA 

  3.1 Tipo y diseño de investigación 
 

En cuanto al enfoque de investigación fue cuantitativo, en cual según 

Hernández y Mendoza (2018, p. 5) establece quienes establecen que es 

cuantitativa al ser medible a través de un análisis numérico, por lo tanto, el 

presente estudio será cuantitativo debido a que se recopilará y procesará 

información numérica de ambas variables en estudio. 

En cuanto al tipo de investigación fue aplicada, donde, Valderrama (2013, 

p.164) afirma que, una investigación es aplicada porque está en función de su 

soporte teórico y sus descubrimientos para resolver problemas con el objetivo de 

propiciar el bienestar de la sociedad. Por lo tanto, la investigación en curso será 

aplicada, debido a que se aplicará la metodología seleccionada para generar 

resultados en la productividad.  

Respecto al alcance se identificó a Hernández y Mendoza (2018) quien 

establece que en el estudio explicativo los análisis van desde la descripción de 

fenómenos o conceptos, hasta la respuesta de las causas de eventos y 

fenómenos sociales o físicos y profundiza la búsqueda del origen del problema 

evaluando la relación causa – efecto (p. 111). Por lo afirmado este estudio será 

explicativo, debido a que será necesario explicar los resultados obtenidos en la 

variable productividad luego de la implementación de los métodos ergonómicos. 

En cuanto al diseño del estudio, fue pre experimental, en cual se tiene que 

Hernández y Mendoza (2018), quienes indican que en el diseño pre experimental 

el investigador tiene mínimo o ningún control sobre las variables en análisis y los 

sujetos u objetos que son parte de este, pueden ser asignados o no de manera 

aleatoria a los grupos de trabajo. Para desarrollar este diseño será necesario 

llevar a cabo una comparación de medias de los resultados obtenidos de la 

variable dependiente pre y post a la implementación, los grupos de análisis 

deberán ser equivalentes (p. 163). Por ello la presente investigación es pre 

experimental. 
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Variables y operacionalización 

 

Según Arias y Covinos (2021) definen como variable a las características, 

atributos o propiedades que son posibles de ser variados, y se expresan por 

medio de cualidades o cantidades de unidad poblacional que se identifican con 

la finalidad de evaluarlos y propiciar diversidad de valores (p. 45-47). En el 

estudio en curso se identificó las siguientes variables: 

Variable Independiente, al respecto Hernández y Mendoza (2018) 

establecen que viene a ser el factor que posee la cualidad de generar efecto o 

influencia en el comportamiento de la otra variable en estudio o sea la variable 

dependiente, por lo tanto, en el estudio el control de riesgos ergonómicos se 

constituye en nuestra variable independiente. 

Control de Riesgos Ergonómicos 

Nos permite la retroalimentación del Sistema de Gestión en su conjunto, 

a su vez también ayuda que la Alta Dirección tome decisiones asertivas y 

oportunas. Gracias al control de riesgos también podemos conocer el nivel de 

liderazgo que existe en la organización, por ello su importancia recae en una 

buena evaluación y como consecuencia, un eficaz control de riesgos (ISO 45001, 

2018). 

Las dimensiones de la variable independiente en estudio son los niveles 

que permiten operativizar esta, a través de los indicadores; para el presente 

estudio se han considerado cinco dimensiones, estas son: 

Eliminación 

Significa eliminar los peligros; no permitir el uso de elementos químicos 

riesgosos; establecer modelos ergonómicos al diseñar nuevos puestos 

operativos; reducir las actividades   monótonas o la tarea que genera estrés; 

eliminar otros elementos de riesgo en el área. 

 

Riesgos eliminados = riesgos eliminados 
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                                    RT: riesgos totales 

Sustitución 

Consiste en sustituir las tareas que generan peligro por aquellas menos 

peligrosas; reemplazar la respuesta a los reclamos de los consumidores por 

sugerencias en línea; eliminar los riesgos para la Seguridad y Salud en el 

Trabajo; acomodarse al avance tecnológico. 

Riesgos sustituidos= RS: riesgos sustituidos                                                                                              

.                                      RT: riesgos totales 

 

Control de ingeniería 

Etapa que consiste en separar a los colaboradores del riesgo; impulsar 

acciones de protección en equipo o grupal; por ejemplo, aislamiento, protección 

de máquinas, sistemas de ventilación; afrontar la maniobra del aspecto 

mecánico; eliminar el ruido; resguardar a los trabajadores frente a caídas de 

altura a través del empleo de dispositivos de seguridad; reestructurar las tareas 

para impedir que los colaboradores trabajen solos, con cargas laborales no 

saludables. 

 

Control de ingeniería = RCCI: riesgos controlados por control de ingeniería        

.                                                      RT: riesgos totales 

Controles administrativos 

En esta fase se desarrollan  inspecciones  constantes  de los  implementos 

de seguridad;  ejecutar  actividades de capacitación  para reducir  el acoso  

(bullying) y la provocación;  coordinar acciones de  seguridad y salud  con los  

subcontratistas; ejecutar talleres de inducción, gestionar licencias   para  manejar 

equipos elevadores (forklift);  modificar  los métodos  de trabajo de los 

colaboradores; solicitar planes  de  monitoreo  de  salud  para los colaboradores   

en  condición  de riesgo;  difundir   instrucciones  normativas referidas a riesgos 

a  todo el  personal. 
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Control administrativo = RCCA: riesgos controlados por control 

administrativo  

                                                                 RT: riesgos totales                                                                                

 

Equipos de protección personal 

Se debe de facilitar el EPP idóneo, que incluya el ropaje con sus 

indicaciones para su uso y el mantenimiento respectivo del EPP (por ejemplo, 

calzado de seguridad; gafas de seguridad; protección auditiva; guantes). 

Riesgo controlado por EPP = RCEPP: riesgos controlados por EPP      

                                                               RT: riesgos totales                                                                            

Variable Dependiente, es la característica que no es posible de manipular, 

pero que establece el efecto o consecuencia del comportamiento establecido por 

la variable independiente. En consecuencia, por todo lo manifestado líneas arriba 

y considerando el análisis de la realidad problemática se identifica como variable 

dependiente la productividad. Asimismo, se hace necesario establecer la escala 

de medición de las dimensiones y variables, por la naturaleza de las mismas se 

identificó que fuera de razón, debido a que establece su origen natural, diferente 

orden y distancia, su cuantificación se pone de manifiesto mediante un número 

real, y el cero significa ausencia de algo (Arias y Covinos, 2021, p. 45-47) 

Productividad 

La productividad es una medición de lo óptimo que se han mezclado y 

usado los recursos para lograr los objetivos establecidos, lo cual consiste en 

desarrollar la producción por sobre el promedio y a la vez satisfacer a los clientes 

a plenitud (Orozco, 2016, p. 28). 

Las dimensiones de la variable dependiente en estudio son los 

componentes que permiten operativizar ésta, a través de los indicadores, para el 

presente trabajo se ha considerado como dimensiones. 

Eficiencia 
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 Es una herramienta para medir factores en una organización, trabajar con 

aspectos económicos y técnicos, tratar de reducir costos, transformar 

inversiones en productos, evaluar metas y medir su desempeño y alcance. 

(Ramírez, Magaña y Ojeda, 2022, p. 195) 

% Eficiencia = ��������� ����� / ��������� ����	
���
 �100 

Eficacia 

 tiene que ver con el logro de metas y objetivos, mientras que la eficiencia 

implica el uso de insumos para lograr los resultados anhelados, es decir, la 

primera tiene conexión con la consecución de los objetivos y, la segunda está 

enfocada en conseguir los mismos objetivos con la menor cantidad de recursos 

o medios disponibles para la consecución de dichos objetivos. (Ramírez, 

Magaña y Ojeda, 2022, p. 195).  

 % Eficacia= ��	�����o
 �
�� / ��	�����o
 ��	������� �100 

3.2. Población, muestra y muestreo 

Población  

Al respecto se ubicó a Arias y Covinos (2021) quienes manifiestan que la 

población, viene a ser el conjunto total de sujetos, elementos o individuos, con 

cualidades parecidas que buscan investigar en un contexto, ambiente y periodo 

determinado (p. 116). La población en estudio serán los datos recolectados de 

la producción diaria los cuales se usaron para determinar la productividad, 

eficiencia y eficacia de la línea de producción, los cuales se recopilaron a lo largo 

de 2 meses antes y 2 meses después de la aplicación de los controles 

ergonómicos. 

Muestra 

Para el presente estudio la muestra fue idéntica a la población, es decir 

se utilizaron todos los datos de la población, por lo tanto, no fue necesario 

calcular la muestra. 

Muestreo 
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Para la ejecución de la presente investigación no se ha considerado 

utilizar el muestreo, pues se analizará y procesará la totalidad de los datos en 

estudio. 

Criterios de inclusión 

Personal operativo del área de costura, que se encuentre laborando entre 

el rango de edades de 18 a 55 años y que tenga o haya tenido alguna LME. 

Criterios de exclusión 

Personal administrativo, limpieza y mantenimiento que no pertenezca al 

área de costura, aquellos que se encuentren en descanso, vacaciones o ausente 

por alguna razón, además de aquellos que sean menores de 18 y mayores de 

55 años y aquellos que nunca hayan tenido una LME. 

 

3.3. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

 

Técnicas 

Según Baena (2017) las técnicas responden al cómo realizar la 

investigación permitiendo así la aplicación del método de manera efectiva, 

además las técnicas tienen como característica ser conscientes y dirigidas, 

definidas también como la estructura en el proceso de investigación (p. 68).   

En este aspecto se ubicó a Arias y Covinos (2021) quienes manifiestan 

que la técnica, es la representación de la parte conceptual del estudio; esta se 

emplea en la recolección de datos numéricos, y significa el empleo de elementos 

cuantitativos para su evaluación y análisis, para lo cual se apoya en la 

estadística.  

Las técnicas a utilizar en el presente estudio son: 

Observación directa: Es a través de la cual se registra la información de 

primera mano acerca de un fenómeno o situación verificable, sin que ello 

signifique realizar predicciones, se observará de manera directa el proceso de 

confección de materiales de izaje. 



 

18 

 

3.4. Análisis documental 

En esta parte se tiene a Ñaupas, Valdivia, Palacios y Romero (2018) quien 

manifiesta que este es un instrumento específico que utiliza el investigador para 

recopilar e inventariar los datos cuantitativos que están relacionados al objeto de 

estudio (p. 273); en esta investigación se utilizará los registros documentales de 

la empresa. 

Instrumentos de recolección de datos 

Para el desarrollo de la investigación es necesario utilizar instrumentos 

para la recogida de datos, para este caso en particular se utilizarán las siguientes 

herramientas:  

Instrumentos para la técnica de observación: 

Tomas fotográficas.  

Guía de registros de observación. 

Hoja de toma de datos.   

Instrumentos de la técnica de análisis documental  

Formatos de registro las cuales son fichas en las que se registran la 

información cuantitativa recopilada de los procesos con los que se trabajó en la 

implementación de la variable independiente 

El método RULA de medición de segmento corporal y la medición de 

ángulos segméntales.  

 

Validez y confiabilidad del instrumento  

Respecto a la validación de los instrumentos, se determina como el índice, 

grado o nivel de exactitud, veracidad, eficacia o autenticidad de la herramienta 

utilizada para la medición de las variables (Ñaupas, Valdivia, Palacios y Romero, 

2018, p. 276). Para esta investigación la validación de los instrumentos se 

desarrollará a través de juicio de expertos, los cuales serán docentes 

investigadores de la Universidad César Vallejo en un número de tres. 
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Tabla 1: Validación de juicios de expertos 

Fuente: Elaboración propia 

En lo que concierne a la confiabilidad, se establece como la consistencia 

de la data o información recopilada y está relacionada puntualmente con la 

técnica y, sobre todo, con los instrumentos utilizados en el estudio la cual 

repetida a los mismos elementos arroja resultados similares, lo cual se interpreta 

como confiable (Hernández y Mendoza, 2018).  

3.5. Procedimientos 

Es la etapa en la cual se desarrolla la planeación de las acciones a 

realizar, utilizando los instrumentos de recolección con el objetivo de ubicar, 

recoger, procesar y evaluar la información generada en el estudio. 

En esta etapa las partes a ejecutar son las que se describen a 

continuación: 

Situación Actual de la empresa 

Anixter International Inc. es una organización empresarial con sede en 

Glenview, Illinois, Estados Unidos y fundada en 1957. Esta empresa proporciona 

servicios y bienes orientados a aplicaciones de redes, comunicaciones, 

audiovisuales, seguridad y control industrial. 

Anixter cuenta con un amplio stock de productos para brindar una rápida 

atención a nuestros clientes dentro y fuera del Perú. Nos enorgullecemos en 

distribuir las más reconocidas marcas de alambres y cables eléctricos, fajas 

transportadoras, tubería HDPE y PVC, cables de acero, fibra óptica, eslingas y 

estrobos y demás accesorios que complementan lo necesario para una 

instalación eléctrica o de comunicación. El pertenecer al grupo Anixter nos 
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permite acceder a más de 450 mil productos y más de 7000 proveedores de 

clase mundial. 

Estos son algunos productos que comercializa la empresa. 

Nombre Imagen 

Alambres y cables 

 

Tubería 

 

Eslingas y estrobos 

 

Cables de acero 

 

Fibra óptica 

 

Seguridad 

 

Equipos eléctricos 

 

Fajas transportadoras 

 

Figura 4: Principales productos 

Fuente: ANIXTER 
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Asimismo, es necesario resaltar, que nuestros innovadores servicios de 

cadena de suministro y manejo de materiales le permiten a nuestros clientes 

ahorrar tiempo y dinero al enfocarse en sus competencias principales. En cuanto 

a nuestros novedosos servicios financieros, permiten a nuestros clientes una 

mejor utilización de sus recursos. En Anixter ofrecemos, como valor agregado, 

asesoría técnica y calidad al mejor precio del mercado. 

La empresa en estudio, es un distribuidor que agrega valor en productos 

de comunicaciones, infraestructura, cables y alambres especiales, seguridad y 

sujetadores. Eliminamos los costos y complejidad de las decisiones de compra 

y procesos de negocio de nuestros clientes al brindarles soluciones de cadena 

de suministro personalizadas. Tenemos experiencia en procura y contamos con 

recursos confiables de ingeniería que le ayudarán a seleccionar los productos 

adecuados para su aplicación. 

A continuación, se muestra a los principales sectores estratégicos en las 

que la empresa desarrolla sus actividades en concordancia con su misión y 

visión, entre ellas tenemos. 

Sector Imagen Descripción 

Minería 

 
 

Industria 

 

 

Construcción 
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Petróleo y Gas 

  

Infraestructura 

Civil 

 
 

Redistribución 

  

Pesca 

  

Seguridad 

 
 

Figura 5: Principales sectores de atención 

Fuente: ANIXTER 

En cuanto a los socios estratégicos que ha consolidado la empresa como 

resultado de su exitosa actividad empresarial y que están ligados al desarrollo 

tecnológico a nivel global se muestran a continuación. 
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Figura 6: Principales socios tecnológicos 

Fuente: ANIXTER 
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 Organigrama de Operaciones de la empresa Anixter Jorvex S.A.C 

 

 

Figura 4: Organigrama 

Fuente: elaboración propia 

 

 

 

Gerencia de 
operaciones

Almacén

Jefe de almacén

Asistente

Operarios

Producción

Jefe de 
producción

Analista Asistente

Operarios

Suministros y 
compras

Coordinador

Analista

Asistente

Importaciones

Supervisor

Asistentes

Control de 
calidad y 
auditoria



 

25 

 

 

 

  

 

 

Flujograma de procedimiento de fabricación de eslingas planas: 
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Figura 5: Flujograma 

Fuente: ANIXTER 

Política actual de calidad 

De acuerdo con sus lineamientos estratégicos la empresa en estudio ha 

establecido su política de calidad orientado a la satisfacción plena del cliente 

tanto interno como externo, la cual se sustenta en la mejora continua. A 

continuación, se presenta la política de calidad de Anixter. 
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Figura 6: Política de calidad 

Fuente: Anixter 

 

 

 

 

 

 

Política actual de seguridad industrial 

De acuerdo con los protocoles de seguridad en el trabajo la empresa en 

estudio actualmente cuenta con su política de seguridad para el área de costura 



 

28 

 

la cual se aplica de manera inadecuada lo cual genera resultados no 

satisfactorios en cuanto a la generación de riesgos relacionados con al aspecto 

ergonómico que involucra al colaborador y a su puesto de trabajo. Lo cual como 

se sabe tiene repercusión en la salud mental, física y psicológica del personal 

que labora en el área de estudio, los aspectos relacionados con la política actual 

se muestran en el anexo 09 

Este documento nos proporciona los lineamientos generales de seguridad 

y salud ocupacional de la empresa para el desarrollo de las actividades laborales 

en cuanto a seguridad industrial y salud laboral, incluye aspectos que reflejan el 

nivel de compromiso de la empresa en estos aspectos. 

Análisis del método y puesto de trabajo en el área de estudio 

Los principales puestos de trabajo y sus respectivos métodos, 

identificados en el proceso de corte y costura fueron: 

Corte 

Costura 

Identificación y evaluación de riesgos 

Se procedió a identificar y evaluar los riesgos existentes en el desempeño 

de sus actividades, según lo establece el protocolo del método RULA 

Tabla 2: Método de evaluación RULA  

PUNTUACIO

N 

NIVE

L ACTUACION 

1 o 2 1 El Riesgo es aceptable 

3 o 4 2 
Podría necesitarse variación en la 

tarea, es idóneo profundizar en el estudio 

5 o 6 3 se necesita rediseñar la tarea 

7 4 
se necesitan cambios inminentes en 

la tarea 

Fuente: elaboración propia 
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     Asimismo, se elaboró la matriz de riesgo por puesto de trabajo, en cada 

una de ellas se establece el nivel de riesgo asociado a la actividad que desarrolla 

el colaborador en la matriz de riesgo de ESLINGAS. Anexo 13 

 

Análisis en el pre test 

Eficiencia en el área 

Tabla 3: Eficiencia octubre 

 

 

 

 

 

 

 

EMPRESA RUC ÁREA FÓRMULA 

 

ANIXTER 

JORVEX 

S.A.C 

 

 

 

205451351

84 

 

 

 

OPERACION

ES 

 

��� =
HUL

HT
∗ 100 

 

 

 

FECHA 

EFICIENCIA 

EFICIENCIA EN EL ÁREA    OBSERVACIONES 

 

Horas Útiles 

laboradas 

HUL 

 

Horas Totales  

HT 

 

Grado de Eficiencia de 

Riesgos 

GER (%) 

01/10/2021 55 63 87%  

04/10/2021 54.5 63 87%  

05/10/2021 56.5 63 90%  

06/10/2021 56.5 63 90%  

07/10/2021 57 63 91%  

11/10/2021 54.5 63 87%  

12/10/2021 54 63 86%  

13/10/2021 55.5 63 88%  
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14/10/2021 55 63 87%  

15/10/2021 54.5 63 87%  

18/10/2021 55.5 63 88%  

19/10/2021 54.5 63 87%  

20/10/2021 54.5 63 87%  

21/10/2021 54 63 86%  

22/10/2021 54.5 63 87%  

25/10/2021 54 63 86%  

26/10/2021 54.5 63 87%  

27/10/2021 54 63 86%  

28/10/2021 55 63 87%  

29/10/2021 54.5 63 87%  

 87%  

 

Fuente: elaboración propia 

 

 

Tabla 4: Eficiencia noviembre 

 

 

 

 

 

 

 

EMPRESA RUC ÁREA FÓRMULA 

 

ANIXTER 

JORVEX 

S.A.C 

 

 

 

205451351

84 

 

 

 

OPERACION

ES 

 

��� =
HUL

HT
∗ 100 

 

 

 

FECHA 

EFICIENCIA 

EFICIENCIA EN EL ÁREA    

OBSERVACIONE

S 

 

Horas Útiles 

 

Horas Totales  

 

Grado de Eficiencia de 
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laboradas 

HUL 

HT Riesgos 

GER (%) 

02/11/2022 56.5 63 90%  

03/11/2022 55 63 87%  

04/11/2022 56 63 89%  

05/11/2022 55.5 63 88%  

08/11/2022 54.5 63 87%  

09/11/2022 57 63 90%  

10/11/2022 57.5 63 91%  

11/11/2022 54 63 86%  

12/11/2022 55.5 63 88%  

15/11/2022 55 63 87%  

16/11/2022 56 63 89%  

17/11/2022 54.5 63 87%  

18/11/2022 56 63 89%  

19/11/2022 54.5 63 87%  

22/11/2022 56 63 89%  

23/11/2022 55.5 63 88%  

24/11/2022 55 63 87%  

25/11/2022 56.5 63 90%  

26/11/2022 54 63 86%  

29/11/2022 57 63 90%  

30/11/2022 55 63 87%  

 88%  

 

Fuente: elaboración propia 

 

 

 

Eficacia en el área 
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Tabla 5: Eficacia octubre 

 

 

 

 

 

 

 

EMPRESA RUC ÁREA FÓRMULA 

 

ANIXTER 

JORVEX 

S.A.C 

. 

 

 

2054513518

4 

 

 

 

OPERACION

ES 

 

���� =
NUR

NUP
∗ 100 

 

 

 

FECHA 

EFICACIA 

EFICACIA EN EL ÁREA    

OBSERVACIONE

S 

 

Número de 

Unidades 

producidas 

NUR 

 

Número de 

Unidades 

programadas 

NUP 

 

Grado de Eficacia de 

Riesgos 

GECR (%) 

01/10/2021 286 330 87%  

04/10/2021 313 330 95%  

05/10/2021 314 330 95%  

06/10/2021 316 330 96%  

07/10/2021 312 330 95%  

11/10/2021 295 330 89%  

12/10/2021 290 330 88%  

13/10/2021 298 330 90%  

14/10/2021 285 330 86%  

15/10/2021 295 330 89%  

18/10/2021 295 330 89%  

19/10/2021 299 330 91%  

20/10/2021 290 330 88%  

21/10/2021 288 330 87%  

22/10/2021 290 330 88%  
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25/10/2021 297 330 90%  

26/10/2021 290 330 88%  

27/10/2021 280 330 85%  

28/10/2021 296 330 90%  

29/10/2021 289 330 88%  

 90%  

Fuente: elaboración propia  

 

 

Tabla 6: Eficacia noviembre 

 

 

 

 

 

 

 

 

EMPRESA RUC ÁREA FÓRMULA 

 

ANIXTER 

JORVEX 

S.A.C 

 

 

2054513

5184 

 

 

 

OPERACIO

NES 

 

���� =
NUR

NUP
∗ 100 

 

 

 

FECHA 

EFICACIA 

EFICACIA EN EL ÁREA    

OBSERVACIONES  

Número de 

Unidades 

producidas 

NUR 

 

Número de 

Unidades 

programadas 

NUP 

 

Grado de Eficacia de 

Riesgos 

GECR (%) 

02/11/2022 295 330 89%  

03/11/2022 302 330 92%  

04/11/2022 292 330 88%  

05/11/2022 299 330 91%  
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08/11/2022 299 330 91%  

09/11/2022 305 330 92%  

10/11/2022 294 330 89%  

11/11/2022 291 330 88%  

12/11/2022 302 330 92%  

15/11/2022 296 330 90%  

16/11/2022 314 330 95%  

17/11/2022 286 330 87%  

18/11/2022 293 330 89%  

19/11/2022 294 330 89%  

22/11/2022 306 330 93%  

23/11/2022 285 330 86%  

24/11/2022 293 330 89%  

25/11/2022 294 330 89%  

26/11/2022 297 330 90%  

29/11/2022 299 330 91%  

30/11/2022 292 330 88%  

 90%  

 

Fuente: elaboración propia  

 

 

 

Productividad en el área 

Tabla 7: Productividad octubre 

 EMPRESA RUC ÁREA FÓRMULA 
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ANIXTER 

JORVEX 

S.A.C 

 

 

205451351

84 

 

 

 

OPERACION

ES 

 

�! = (GER ∗ GECR)

∗ 100 

 

 

 

FECHA 

PRODUCTIVIDAD 

PRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA    

OBSERVACIONES  

Eficiencia del 

Área 

GER 

 

Eficacia del 

Área 

GECR 

 

Productividad del 

Área 

PA (%) 

01/10/2021 87% 87% 75.66  

04/10/2021 87% 95% 82.05  

05/10/2021 90% 95% 85.33  

06/10/2021 90% 96% 85.88  

07/10/2021 91% 95% 86.29  

11/10/2021 87% 89% 77.33  

12/10/2021 86% 88% 75.32  

13/10/2021 88% 90% 79.55  

14/10/2021 87% 86% 75.40  

15/0/2021 87% 89% 77.33  

18/10/2021 88% 89% 78.75  

19/10/2021 87% 91% 78.38  

20/10/2021 87% 88% 76.02  

21/10/2021 86% 87% 74.81  

22/10/2021 87% 88% 76.02  

25/10/2021 86% 90% 77.14  

26/10/2021 87% 88% 76.02  

27/10/2021 86% 85% 72.73  

28/10/2021 87% 90% 78.31  
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29/10/2021 87% 88% 75.76  

 78.20  

 

Fuente: elaboración propia  
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Tabla 8: Productividad noviembre 

 

 

 

 

 

 

 

EMPRESA RUC ÁREA FÓRMULA 

 

ANIXTER 

JORVEX 

S.A.C 

 

 

205451351

84 

 

 

 

OPERACION

ES 

 

 

�! = (GER ∗ GECR)

∗ 100 

 

 

 

FECHA 

PRODUCTIVIDAD 

PRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA    

OBSERVACIONES  

Eficiencia del 

Área 

GER 

 

Eficacia del 

Área 

GECR 

 

Productividad del 

Área 

PA (%) 

02/11/2022 90% 89% 75.66  

03/11/2022 87% 92% 82.05  

04/11/2022 89% 88% 85.33  

05/11/2022 88% 91% 85.88  

08/11/2022 87% 91% 86.29  

09/11/2022 90% 92% 77.33  

10/11/2022 91% 89% 75.32  

11/11/2022 86% 88% 79.55  

12/11/2022 88% 92% 75.40  

15/11/2022 87% 90% 77.33  

16/11/2022 89% 95% 78.75  

17/11/2022 87% 87% 78.38  

18/11/2022 89% 89% 76.02  

19/11/2022 87% 89% 74.81  

22/11/2022 89% 93% 76.02  
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23/11/2022 88% 86% 77.14  

24/11/2022 87% 89% 76.02  

25/11/2022 90% 89% 72.73  

26/11/2022 86% 90% 78.31  

29/11/2022 90% 91% 75.76  

30/11/2022 87% 88% 75.66  

 79.25  

 

Fuente: elaboración propia 

 

 

Propuesta de mejora 

Esta parte del estudio establece las actividades a desarrollar durante la 

implementación del proceso para el control de riesgos, para ello se ha 

determinado una línea del tiempo de desarrollo del presente estudio, la cual se 

puede observar a continuación. 

Tabla 9: Línea del tiempo del estudio 

PRE TEST IMPLEMENTACIÓN 

POST 

TEST 

O

ctubre 

Novi

embre 

Dici

embre 

E

nero 

Fe

brero  

M

arzo 

A

bril 

M

ayo 

 

Fuente: elaboración propia 

En la tabla anterior se observa que el proceso de implementación del 

control de riesgos ergonómicos tuvo una duración de 17 semanas comprendidos 

entre los meses de diciembre y marzo. Tomando como referencia dicho periodo 

de implementación se elaboró una propuesta de implementación que se inicia 

con el diagnóstico de los riesgos ergonómicos a los cuales se encuentran 
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expuestos los colaboradores del área de costura de la empresa en estudio, para 

ello se utilizó el método RULA, esta primera parte del proceso sirvió para 

identificar in situ los riesgos a los cuales se encuentra expuesto el personal 

operativo en el desarrollo de sus tareas cotidianas, una vez establecido cuales 

son los riesgos ergonómicos se procedió a desarrollar las cinco etapas que 

establece la norma ISO 45001, siendo estas; Eliminación de Riesgos; Sustitución 

de Peligros y Riesgos; Controles de Ingeniería; Control administrativo y  Equipos 

de Protección Personal.  

A continuación, se presenta el cronograma de implementación del 

proceso a desarrollar en la siguiente etapa del estudio. 
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Tabla 10: Cronograma de implementación 

 

Fuente: elaboración propia 

S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13 S14 S15 S16 S17

Aplicación del Control de Riesgos 17 Gerencia 29/11/2021 25/03/2022

Diagnostico método RULA 1

Equipo 

técnico 29/11/2021 3/12/2021

Identificación de riesgos 1

Equipo 

técnico 6/12/2021 10/12/2021

I. Eliminación de Riesgos 4 Gerencia 13/12/2021 7/01/2022

II. Sustitución de peligros y riesgos 6 Comité 27/12/2021 4/02/2022

III. Controles de Ingeniería 6 Gerencia 24/01/2022 4/03/2022
IV. Señalización de advertencias-
Control administrativo 3

Equipo 

técnico 21/02/2022 11/03/2022

V. Equipos de protección personal 9

Equipo 

técnico 24/01/2022 25/03/2022

Detalle de la Actividad

Tiempo de 
ejecución 
(semanas)

Responsab
le

Inicio Termino

Cronograma
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Desarrollo de la implementación 

Este proceso es relevante debido a que en él se puso en evidencia la 

ejecución del control de riesgos ergonómicos y como parte introductoria se 

identificó a un método que evalúa la postura del trabajador y su exposición al 

riesgo cuando este hace uso de sus miembros superiores del cuerpo, que incluye 

el cuello, tronco y miembro superior, aunado a ello el movimiento muscular y las 

tareas relacionadas con cargas y/o fuerzas ejecutadas en el desarrollo de sus 

tareas. El análisis a través de este método se muestra a continuación. 

1° Diagnostico método RULA 

Para desarrollar el diagnostico utilizando este método se ha dividido dicha 

evaluación en dos partes, una correspondiente al grupo A y otra al grupo B, dicha 

evaluación se presenta a continuación. 

Grupo A: 

La evaluación en este grupo se desarrolla en seis pasos de manera 

sistemática, que incluye evaluaciones en brazos, antebrazos y muñecas, dicha 

evaluación se muestra a continuación. 

Análisis de brazos, antebrazos y muñecas 

A.1 Puntuación del brazo 

El primer paso consiste en evaluar el brazo para ello se utilizó el estándar 

establecido por el método Rula, dicho instrumento con el resultado se presenta 

seguidamente. 
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Figura 7 Puntuación del brazo 

Fuente: elaboración propia 

En la figura se observa al colaborador Samuel Antonio Felipe, para 

enrollar la eslinga terminada eleva su brazo más de 90°, por ello y tomando la 

tabla de evaluación se le asigna un puntaje de 4. 

  

A.2 Puntuación del antebrazo 

El segundo paso consiste en evaluar el antebrazo para ello se utilizó el 

estándar establecido por el método Rula, dicho instrumento con el resultado se 

presenta seguidamente. 
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Figura 8 Puntuación del antebrazo 

Fuente: elaboración propia 

 

En la figura se observa al colaborador Samuel Antonio Felipe, cruza los 

brazos y el ángulo de elevación es mayor de 100 °, por ello y tomando la tabla 

de evaluación se le asigna un puntaje de 3. 

 

A.3 Puntuación de la muñeca 

El tercer paso consiste en evaluar la muñeca para ello se utilizó el 

estándar establecido por el método Rula, dicho instrumento con el resultado se 

presenta seguidamente. 
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Figura 9 Puntuación de la muñeca 

Fuente: elaboración propia 

En la figura se observa al colaborador Samuel Antonio Felipe, que tiene 

la muñeca con una inclinación mayor de 15°, por ello y tomando la tabla de 

evaluación se le asigna un puntaje de 3. 

 

A.4 Puntuación giro de la muñeca 

El cuarto paso consiste en evaluar el giro de la muñeca para ello se utilizó 

el estándar establecido por el método Rula, dicho instrumento con el resultado 

se presenta seguidamente. 
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Figura 10 Puntuación del giro de la muñeca 

Fuente: elaboración propia 

En la figura se observa al colaborador Christian Velásquez Martel quien 

levanta las eslingas doblando sus muñecas dando casi un giro final, por ello y 

tomando la tabla de evaluación se le asigna un puntaje de 2. 

 

A.5 Puntuación del tipo de actividad muscular 

El quinto paso consiste en evaluar la actividad muscular según su tipo, 

para ello se utilizó el estándar establecido por el método Rula, dicho instrumento 

con el resultado se presenta seguidamente. 
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Figura 11 Puntuación de la actividad muscular grupo A 

Fuente: elaboración propia 

En la figura en este caso se ha determinado que existe una actividad 

dinámica que es ocasional y de corta duración es por ello que se asigna un 

puntaje de cero 

 

A.6 Puntuación de carga/fuerza 

El sexto paso consiste en evaluar la carga/fuerza, para ello se utilizó el 

estándar establecido por el método Rula, dicho instrumento con el resultado se 

presenta seguidamente. 
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Figura 12 Puntuación de carga/fuerza 

Fuente: elaboración propia 

En la figura se observa al colaborador Christian Velásquez Martel quien 

levanta y traslada de manera repetitiva los cortes de cinta cuyo peso es menor a 

10 kg, por ello y tomando la tabla de evaluación se le asigna un puntaje de 2. 

 

Resultado grupo A: análisis de brazo, antebrazo y muñeca 

Seguidamente se consolida la primera parte de la evaluación realizada a 

los factores del grupo A, dicho resumen se presenta en la siguiente tabla. 

Tabla 10 Resultado evaluación grupo A 

Factor Rango Puntaje 

Puntuación del brazo (1-6) 4 

Puntuación del antebrazo (1-3) 3 

Puntuación de la muñeca (1-4) 3 

Puntuación giro de la muñeca (1-2) 2 

Puntuación del tipo de actividad muscular (0-1) 0 

Puntuación de carga/fuerza (0-3) 2 

Fuente: Anixter  
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A continuación, se determina la puntuación “C”: 

Puntuación C = puntuación grupo A + actividad muscular A + fuerza/carga A 

Puntuación C = 5 + 0 + 2 = 7 

Grupo B: 

La evaluación en este grupo se desarrolla en cinco pasos de manera 

sistemática, que incluye evaluaciones en el cuello, tronco y pierna, dicha 

evaluación se muestra a continuación. 

Análisis de cuello, tronco y pierna 

B.1 Puntuación del cuello 

El primer paso consiste en evaluar la posición del cuello para ello se utilizó 

el estándar establecido por el método Rula, dicho instrumento con el resultado 

se presenta seguidamente. 
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Figura 13 Puntuación del cuello 

Fuente: elaboración propia 

En la figura se observa al colaborador Julio Torres Aguirre tiene una 

inclinación del cuello mayor a 20° para observar el trazo de costura, por ello y 

tomando la tabla de evaluación se le asigna un puntaje de 3. 

                              

Figura 14 Puntuación del cuello 

Fuente: elaboración propia 
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En la figura se observa al colaborador Christian Velásquez Martel tiene el 

cuello rotado para observar los rollos de cintas que va desenredando para su 

corte y tiene una inclinación del cuello mayor a 20°, por ello y tomando la tabla 

de evaluación se le asigna un puntaje de 3. 

 

B.2 Puntuación del tronco 

El segundo paso consiste en evaluar la posición del tronco para ello se 

utilizó el estándar establecido por el método Rula, dicho instrumento con el 

resultado se presenta seguidamente. 

                                 

Figura 15: Puntuación del tronco 

Fuente: elaboración propia 

 

En la figura se observa al colaborador Christian Velásquez Martel quien 

jala las cintas de pie, recto, pero con torsión de tronco y tiene una inclinación del 

tronco entre 0° y 20°, por ello y tomando la tabla de evaluación se le asigna un 

puntaje de 2. 
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B.3 Puntuación de las piernas 

El tercer paso consiste en evaluar la posición de las piernas para ello se 

utilizó el estándar establecido por el método Rula, dicho instrumento con el 

resultado se presenta seguidamente. 

                                

Figura 16 Puntuación de las piernas 

Fuente: elaboración propia 

En la figura se observa al colaborador Christian Velásquez Martel quien 

trabaja con los dos pies apoyados al piso y cuenta con suficiente espacio para 

cambiar de posición, por ello y tomando la tabla de evaluación se le asigna un 

puntaje de  
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B.4 Puntuación del tipo de actividad muscular 

El cuarto paso consiste en evaluar el tipo de actividad muscular para ello 

se utilizó el estándar establecido por el método Rula, dicho instrumento con el 

resultado se presenta seguidamente. 

 

Figura 17 Puntuación de actividad muscular 

Fuente: elaboración propia 

En la figura se observa al colaborador Christian Velásquez Martel quien 

trabaja estirando las cintas de manera repetitiva sobre la mesa de corte, por ello 

y tomando la tabla de evaluación se le asigna un puntaje de 1. 

 

B.5 Puntuación de carga/fuerza 

El quinto paso consiste en evaluar la carga/fuerza que se ejecuta, para 

ello se utilizó el estándar establecido por el método Rula, dicho instrumento con 

el resultado se presenta seguidamente. 
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Figura 21. Puntuación de carga/fuerza grupo B 

Fuente: elaboración propia 

En la figura se observa al colaborador Christian Velásquez Martel, quien 

levanta periódicamente los saldos de rollos de cintas menores a 10 kg y las 

traslada hacia la zona de corte, por ello y tomando la tabla de evaluación se le 

asigna un puntaje de 1. 

 

Resultado grupo B: análisis de cuello, tronco y piernas 

Seguidamente se consolida la primera parte de la evaluación realizada a 

los factores del grupo B, dicho resumen se presenta en la siguiente tabla. 

Tabla 11 Resultado evaluación grupo B 

Factor Rango Puntaje 

Puntuación del cuello  (1-6) 3 

Puntuación del tronco  (1-6) 2 

Puntuación de las piernas (1-2) 1 

Puntuación del tipo de actividad muscular  (0-1) 1 

Puntuación de carga/fuerza  (0-3) 1 

Fuente: Anixter 
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A continuación, se determina la puntuación “D”: 

Puntuación D = puntuación grupo B + actividad muscular B + fuerza/carga B 

Puntuación D = 3 + 1 + 1 = 5 

De la evaluación realizada tomando en cuenta los factores del grupo A y B se 

determina la puntuación final del método RULA: 

Puntuación final RULA en la tabla F: 

 

                            

Puntuación final RULA = 7 

Con este puntaje se determina el nivel de riesgo: 
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Tabla 12 Nivel de riesgo 

Niveles Puntaje RULA Acción 

Nivel 1 1-2 Postura aceptable si no se mantiene o repite 

durante largos períodos 

Nivel 2 3-4 Podrían requerirse investigaciones 

complementarias y cambios 

Nivel 3 5-6 Se precisan a corto plazo investigaciones y 

cambios 

Nivel 4 7 Se requieren investigaciones y cambios 

inmediatos 

Fuente: elaboración propia 

El nivel de riesgo correspondiente es el 4, con ello se establece la 

actuación, esto se detalla en la siguiente tabla. 

Tabla 13 Nivel de riesgo y actuación 

Nivel de riesgo y actuación 

Puntuación final RULA 7 

Nivel de riesgo 4 

Actuación Se requieren análisis y cambios de 

manera inmediata 

Fuente: creación propia              

2° Identificación de riesgos 

Se procede a identificar los riesgos en el proceso de fabricación de 

eslingas, el cual se divide en tres componentes: 

 

Corte de eslingas 

Tabla 14 Identificación de riesgo en corte  

Sub 

Proceso 

Peligro Riesgo Índice 

de 

riesgo 

Nivel de 

riesgo 
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Corte de 

Eslingas 

Uso de 

máquina 

de corte en 

caliente 

Contacto con superficies o 

materiales calientes 

18 Importante 

Contacto eléctrico 

(contacto eléctrico, directo 

e indirecto, electricidad 

estática, corto circuito) 

24 Importante 

Incendio eléctrico 24 Importante 

Levantami

ento de 

cargas 

Sobreesfuerzo físico 9 Moderado 

Fuente: creación propia
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Confección de Eslingas 

Tabla 15 Identificación de riesgo en confección   

Sub 

Proceso 

Peligro Riesgo Índice 

de 

riesgo 

Nivel de 

riesgo 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Confección 

de eslingas 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Uso de 

Máquina de 

coser industrial 

 

 

Atrapamiento por 

(entre) objetos/partes 

de máquina en 

movimiento/ sin 

guarda de seguridad 

8 Tolerable 

Contacto con 

herramientas y 

objetos varios 

9 Moderado 

Cortes y pinchazos 9 Moderado 

Uso de 

herramientas 

para ajuste - 

Tecle 

Mecánico 

Contacto con 

herramientas 

manuales de ajuste, 

presión 

 

8 Tolerable 

Trabajo Físico 

 

Postura sedente 9 Moderado 

Posturas 

inadecuadas y/o 

forzadas 

9 Moderado 

Uso de cautil 

 

 

Contacto con 

superficies o 

materiales calientes 

9 Moderado 

Contacto eléctrico 

(contacto eléctrico, 

directo e indirecto, 

electricidad estática, 

corto circuito) 

7 Tolerable 

Incendio eléctrico 7 Tolerable 
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Silla de trabajo 

inadecuada 

Lesiones Músculo 

Esqueléticas posible 

manifestación de 

lumbalgias, 

dorsalgias y/o 

cervicalgias. 

9 Moderado 

Trabajo bajo 

presión 

Estrés laboral 9 Moderado 

Trabajo 

monótono / 

repetitividad de 

funciones 

Monotonía 

 

 

 

9 Moderado 

Fuente: elaboración propia  
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Confección de eslingas tubulares 

Tabla 16 Identificación de riesgo en eslingas tubulares 

Sub 

Proceso 

Peligro Riesgo Índice de 

riesgo 

Nivel de 

riesgo 

Confección 

de eslingas 

tubulares 

 

 

 

Uso de 

máquina 

tubular 

Máquinas/equipos 

en movimiento 

9 Moderado 

Trabajo físico Trabajo prolongado 

de pie 

9 Moderado 

Trabajo bajo 

presión 

Estrés laboral 9 Moderado 

Trabajo 

monótono / 

repetitividad 

de funciones 

Monotonía 9 Moderado 

Fuente: elaboración propia  

3° Eliminación de riesgos 

En esta etapa de la investigación se analiza los resultados del ítem 

anterior y se establece que riesgos de los identificados se propone reducir y/o 

eliminar, de acuerdo a la evaluación se dará prioridad a los riesgos importantes 

y luego a los riesgos moderados. En ese sentido en la siguiente etapa se 

establece la matriz que muestra de acuerdo al nivel de riesgo las sustituciones a 

desarrollar. 

  

                  Mejora de agarre en mano y muñeca 

Antes                                                    Después 
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Figura  18 Mejora en mano y muñeca 

Fuente: elaboración propia 

Antes el colaborador tenía que abrir la mano y extender los dedos para 

que la cinta de la eslinga pase entre sus dedos, manteniendo esta postura por 

muchas horas, causando cansancio y adormecimiento en los dedos. 

Ahora el colaborador fue capacitado para mantener la mano relajada y los 

dedos juntos de manera extendida, evitando así una postura forzada e 

insostenible al momento de pasar la cinta en la costura. 

 

Mejora en el proceso de levantamiento y traslado de carga 

 

                     Antes                                                    Después 
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Figura  19 mejora en el levantamiento y traslado de carga 

Fuente: elaboración propia 

Antes el colaborador tenía que recoger un rollo o saldo de cinta y 

trasladarla manualmente hasta la zona de corte, generándose así, problemas 

lumbares o de fatiga constantemente. Además de tener que recoger las eslingas 

terminadas de cada mesa de trabajo manualmente, levantándolas y 

sosteniéndolas sobre su pecho, haciendo un movimiento forzado. 

Ahora el colaborador se agencia de un coche móvil que puede trasladar 

hasta 150kg para ubicar las cintas sobre dicho equipo y sin mucho esfuerzo 

trasladar el material, evitando así problemas musculo esqueléticos, generando 

de esta manera un aumento de la productividad porque se pueden trasladar 

varios saldos y ya no de uno en uno como se hacía antes. 

 

 

 

 

 

 

Mejora de la postura principal “Sentado” 

 

Antes                                                    Después 



 

62 

 

         

Figura 20 mejora en la postura principal 

Fuente: elaboración propia 

Antes el colaborador no solía otorgarles la importancia debida a las 

posturas en su actividad laboral, esto causaba molestias constantes y retraso en 

la productividad diaria por paradas forzadas para reanimar los brazos y espalda. 

Ahora se les instruyó y enseñó a mejorar su postura, y descansar los 

brazos el mayor tiempo posible para evitar paradas forzadas y enfermedades 

laborales, se implementó las pausas activas de manera obligatoria por dos veces 

al día, de esta manera evitando el tiempo prolongado de posturas semi forzadas.    

 

 

 

 

 

 

 

 



 

63 

 

 Mejora en afiches de información ergonómica 
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Figura 21 mejora en información ergonómica 

Fuente: elaboración propia 

Mediante charlas de seguridad diarias se hizo hincapié la importancia de 

los temas ergonómicos dentro de la planta de producción, concientizando a los 

colaboradores a ser parte del cambio y los beneficios de mantener esa cultura 

de protección ergonómica, también se revisó punto por punto las actividades de 

cada proceso interno enfocándolo en el cumplimiento de la seguridad y calidad.   

4° Sustitución de peligros y riesgos 

De acuerdo al peligro y riesgo identificado, se analiza la causa origen de 

cada uno de ellos y se establece la sustitución correspondiente, esto se muestra 

en la siguiente tabla donde se establece la sustitución correspondiente.  

Tabla 17. Sustitución de elementos según causa 
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Peligro Riesgo Nivel Causa Sustitución  
Uso de 
máquina de 
corte en 
caliente 

Contacto con 
superficies o 
materiales 
calientes 

Important
e 

EPP´s 
inadecuados, 
distracción y 
olvido 

Sustituir 
EPPs 
inadecuados 

Contacto 
eléctrico 
(contacto 
eléctrico, directo 
e indirecto, 
electricidad 
estática, corto 
circuito) 

Important
e 

Conexiones 
eléctricas en 
mal estado 

Revisar y 
sustituir 
conexiones 
eléctricas 

Incendio 
eléctrico 

Important
e 

No 
desconectar la 
máquina de 
corte puede 
producir un 
recalentamient
o, ventiladores 
en mal estado 

Sustituir 
procedimient
os 

Levantamient
o de cargas 
(rollos de 
eslingas) 

Sobreesfuerzo 
físico 

Moderad
o 

Falta de 
capacitación 
en la técnica 
de 
levantamiento 
de cargas, 
distracción y 
olvido 

Sustituir 
procedimient
os 

Uso de 
Máquina de 
coser 
industrial 
 
 

Contacto con 
herramientas y 
objetos varios 

Moderad
o 

Falta de 
entrenamiento, 
distracción, 
exceso de 
confianza 

Sustituir 
procedimient
os 

Cortes y 
pinchazos 

Moderad
o 

Máquina de 
coser 
defectuosa, 
tijeras en mal 
estado 

Sustituir 
elementos 

Trabajo 
Físico 
 

Postura sedente 

Moderad
o 

Ausencia de 
pausas activas 
y ejercicios 
laborales 

Sustituir 
procedimient
os 

Posturas 
inadecuadas y/o 
forzadas 

Moderad
o 

Ausencia de 
pausas activas 
y ejercicios 
laborales 

Sustituir 
procedimient
os 

Uso de 
cautín 
 

Contacto con 
superficies o 

Moderad
o 

Descuido por 
parte del 
trabajador, No 

Sustituir 
procedimient
os 
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 materiales 
calientes 

desconectarlo 
al término de 
la actividad 

Silla de 
trabajo 
inadecuada 

Lesiones 
Músculo 
Esqueléticas 
posible 
manifestación 
de lumbalgias, 
dorsalgias y/o 
cervicalgias. 

Moderad
o 

Sillas en mal 
estado 

Sustituir 
elementos 

Trabajo bajo 
presión 

Estrés laboral Moderad
o 

Aumento de la 
carga de 
trabajo 

Sustituir 
procedimient
os 

Trabajo 
monótono / 
repetitividad 
de funciones 

Monotonía Moderad
o 

Ausencia de 
pausas activas 

Sustituir 
procedimient
os 

Uso de 
máquina 
tubular 

Máquinas/equip
os en 
movimiento 

Moderad
o 

Distracción y 
olvido 

Sustituir 
procedimient
os 

Trabajo físico Trabajo 
prolongado de 
pie 

Moderad
o 

Ausencia de 
pausas activas 

Sustituir 
procedimient
os 

Trabajo bajo 
presión 

Estrés laboral Moderad
o 

Aumento de la 
carga de 
trabajo 

Sustituir 
procedimient
os 

Trabajo 
monótono / 
repetitividad 
de funciones 

Monotonía Moderad
o 

Ausencia de 
pausas activas 

Sustituir 
procedimient
os 

Fuente: elaboración propia 

5° Controles de ingeniería, administrativo y EPPs 

Luego de establecido la sustitución de elementos en el paso anterior, se 

procede a establecer las acciones de control de ingeniería, administrativo y de 

EPPs según corresponda, todo ello se presenta en la siguiente tabla. 

Tabla 18. Controles de elementos según tipo 

Peligro Riesgo Controles 

Ingeniería En el medio 

(adm.) 

EPPs 

Uso de 

máquina de 

Contacto con 

superficies o 

Guarda 

sobre 

Procedimientos 

e instructivos 

 

 



 

67 

 

corte en 

caliente 

materiales 

calientes 

superficie 

caliente 

de trabajo / 

Señalización 

"Riesgo de 

Quemaduras" 

 

------ 

Contacto eléctrico 

(contacto 

eléctrico, directo e 

indirecto, 

electricidad 

estática, corto 

circuito) 

 

 

------ 

Inspecciones 

en las 

instalaciones 

de la empresa  

 

 

------ 

Incendio eléctrico Sistema 

contra 

incendio 

Inspecciones 

en las 

instalaciones 

de la empresa / 

Capacitaciones 

sobre riesgos 

eléctricos y 

Lucha contra 

incendios 

 

 

 

 

------ 

Levantamiento 

de cargas 

(rollos de 

eslingas) 

Sobreesfuerzo 

físico 

 

 

 

 

 

 

 

------ 

Capacitación 

sobre técnicas 

de 

levantamiento 

de cargas / 

Indicaciones en 

el 

procedimiento 

sobre 

levantamiento 

de carga/ 

Avisos sobre 

Guantes 

y botas 

de 

seguridad 
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los niveles de 

carga (KG)  

Uso de 

Máquina de 

coser 

industrial 

 

 

Contacto con 

herramientas y 

objetos varios 

 

 

------ 

Procedimientos 

e instructivos 

de trabajo 

 

 

------ 

Cortes y 

pinchazos 

 

 

 

------ 

Inspecciones 

de 

herramientas / 

Procedimientos 

e instructivos 

de trabajo 

 

 

 

------ 

Trabajo Físico 

 

Postura sedente 

------ Implementación 

de pausas 

activas y 

ejercicios 

laborales / 

Monitoreo de 

factores 

disergonómicos 

------ 

Posturas 

inadecuadas y/o 

forzadas 

 

------ 

Implementación 

de pausas 

activas y 

ejercicios 

laborales / 

Monitoreo de 

factores 

disergonómicos 

 

------ 

Uso de cautil 

 

 

Contacto con 

superficies o 

materiales 

calientes 

Soporte 

metálico 

para 

colocar 

cautil 

Señalización 

"Riesgo de 

Quemaduras" / 

Instructivo de 

trabajo seguro 

 

------ 
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Silla de 

trabajo 

inadecuada 

Lesiones Músculo 

Esqueléticas 

posible 

manifestación de 

lumbalgias, 

dorsalgias y/o 

cervicalgias. 

 

 

 

------ 

Inspección de 

las sillas de 

trabajo/ 

Capacitación 

sobre 

ergonomía / 

Monitoreo de 

factores 

disergonómicos 

 

 

 

------ 

Trabajo bajo 

presión 

Estrés laboral ------ Implementación 

de pausas 

activas y 

ejercicios 

laborales / 

Monitoreo de 

factores 

psicosociales 

------ 

Trabajo 

monótono / 

repetitividad 

de funciones 

Monotonía  

------ 

Capacitación 

sobre 

ergonomía / 

Monitoreo de 

factores 

disergonómicos 

 

------ 

Uso de 

máquina 

tubular 

Máquinas/equipos 

en movimiento 

 

 

------ 

 

Procedimientos 

e instructivos 

de trabajo 

Guantes, 

orejeras y 

botas de 

seguridad 

Trabajo físico Trabajo 

prolongado de pie 

------ Implementación 

de pausas 

activas y 

ejercicios 

laborales / 

Monitoreo de 

------ 
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factores 

disergonómicos 

Trabajo bajo 

presión 

Estrés laboral ------ Implementación 

de pausas 

activas y 

ejercicios 

laborales / 

Monitoreo de 

factores 

psicosociales 

------ 

Trabajo 

monótono / 

repetitividad 

de funciones 

Monotonía  

------ 

Implementación 

de pausas 

activas y 

ejercicios 

laborales / 

Monitoreo de 

factores 

disergonómicos 

 

------ 

Fuente: elaboración propia 

Resultados 

De acuerdo a las mejoras realizadas se presenta una nueva evaluación 

de riesgos obtenidas en el proceso de fabricación de eslingas. 

 

Corte de eslingas 

Tabla 19. Resultados de nivel de riesgo 

Sub 

Proceso 

Peligro Riesgo Índice 

de 

riesgo 

Nivel de 

riesgo 

 Uso de 

máquina 

Contacto con superficies o 

materiales calientes 

12 Moderado 
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Corte de 

Eslingas 

de corte en 

caliente 

Contacto eléctrico 

(contacto eléctrico, directo 

e indirecto, electricidad 

estática, corto circuito) 

15 Moderado 

Incendio eléctrico 15 Moderado 

Levantami

ento de 

cargas 

Sobreesfuerzo físico 6 Tolerable 

Fuente: creación propia 
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Tabla 20.Resultados de nivel de riesgo 

Sub 

Proceso 

Peligro Riesgo Índice 

de 

riesgo 

Nivel de 

riesgo 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Confección 

de 

eslingas 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Uso de 

Máquina de 

coser 

industrial 

 

 

Contacto con 

herramientas y objetos 

varios 

7 Tolerable 

Cortes y pinchazos 7 Tolerable 

Trabajo Físico 

 

Postura sedente 7 Tolerable 

Posturas inadecuadas 

y/o forzadas 

7 Tolerable 

Uso de cautil 

 

 

Contacto con 

superficies o 

materiales calientes 

7 Tolerable 

Silla de 

trabajo 

inadecuada 

Lesiones Músculo 

Esqueléticas posible 

manifestación de 

lumbalgias, dorsalgias 

y/o cervicalgias. 

7 Tolerable 

Trabajo bajo 

presión 

Estrés laboral 7 Tolerable 

Trabajo 

monótono / 

repetitividad 

de funciones 

Monotonía 

 

 

 

7 Tolerable 

Fuente: elaboración propia



Tabla 21. Resultados de nivel de riesgo eslingas tubulares 

Sub 

Proceso 

Peligro Riesgo Índice de 

riesgo 

Nivel de 

riesgo 

Confección 

de eslingas 

tubulares 

 

 

 

Uso de 

máquina 

tubular 

Máquinas/equipos 

en movimiento 

6 Tolerable 

Trabajo físico Trabajo prolongado 

de pie 

6 Tolerable 

Trabajo bajo 

presión 

Estrés laboral 6 Tolerable 

Trabajo 

monótono / 

repetitividad 

de funciones 

Monotonía 6 Tolerable 

Fuente: elaboración propia 

Asimismo, como resultado de la mejora realizada y con la nueva medición 

realizada a la variable dependiente, se presenta a continuación los resultados acerca 

de la eficiencia, eficacia y productividad. 

Eficiencia 

Los resultados que se presentan a continuación son acerca de las dimensiones 

y la variable dependiente, es decir expresan el rendimiento de la producción de 

eslingas con respecto a la eficiencia, eficacia y productividad, después de implementar 

el control de riesgos ergonómicos. En la recogida de datos y el cálculo de los 

indicadores se utilizaron fichas de registro diario por un periodo de dos meses tomando 

en cuenta los días laborables. 

Medida de eficiencia después 
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Seguidamente se presenta los resultados de la dimensión eficiencia, la que para 

su cálculo se tomó en cuenta las horas útiles laboradas y las horas totales trabajadas. 

Esto se puede observar en la tabla 23 y 24. 

 

Tabla 22. Eficiencia en el área de post test – mes abril 

 

 

 

 

 

 

 

EMPRESA RUC ÁREA FÓRMULA 

 

ANIXTER 

JORVEX 

S.A.C 

 

 

 

205451351

84 

 

 

 

OPERACION

ES 

 

��� =
HUL

HT
∗ 100 

 

 

 

FECHA 

EFICIENCIA 

EFICIENCIA EN EL ÁREA    OBSERVACIONES 

 

Horas Útiles 

laboradas 

HUL 

 

Horas Totales  

HT 

 

Grado de Eficiencia de 

Riesgos 

GER (%) 

1/04/2022 57.5 63 91%  

4/04/2022 56.5 63 90%  

5/04/2022 56.5 63 90%  

6/04/2022 57.5 63 91%  

7/04/2022 56.5 63 90%  

8/04/2022 56.5 63 90%  

11/04/2022 55.0 63 87%  

12/04/2022 56.0 63 89%  

13/04/2022 55.5 63 88%  
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18/04/2022 56.5 63 90%  

19/04/2022 57.0 63 90%  

20/04/2022 55.5 63 88%  

21/04/2022 57.0 63 90%  

22/04/2022 57.5 63 91%  

25/04/2022 57.0 63 90%  

26/04/2022 56.0 63 89%  

27/04/2022 56.0 63 89%  

28/04/2022 57.0 63 90%  

29/04/2022 55.5 63 88%  

 90%  

Fuente: registros del área 

 

Tabla 23. Eficiencia en el área de post test-mes mayo 

 

 

 

 

 

 

 

EMPRESA RUC ÁREA FÓRMULA 

 

ANIXTER 

JORVEX 

S.A.C 

 

 

 

205451351

84 

 

 

 

OPERACION

ES 

 

��� =
HUL

HT
∗ 100 

 

 

 

FECHA 

EFICIENCIA 

EFICIENCIA EN EL ÁREA    

OBSERVACIONE

S 

 

Horas Útiles 

laboradas 

HUL 

 

Horas Totales  

HT 

 

Grado de Eficiencia de 

Riesgos 

GER (%) 
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2/05/2022 56.0 63 89%  

3/05/2022 56.5 63 90%  

4/05/2022 56.5 63 90%  

5/05/2022 56.5 63 90%  

6/05/2022 57.5 63 91%  

9/05/2022 57.5 63 91%  

10/05/2022 54.5 63 87%  

11/05/2022 57.0 63 90%  

12/05/2022 54.0 63 86%  

13/05/2022 55.5 63 88%  

16/05/2022 57.0 63 90%  

17/05/2022 54.5 63 87%  

18/05/2022 57.5 63 91%  

19/05/2022 54.5 63 87%  

20/05/2022 56.0 63 89%  

23/05/2022 55.5 63 88%  

24/05/2022 56.0 63 89%  

25/05/2022 56.0 63 89%  

26/05/2022 56.0 63 89%  

27/05/2022 56.0 63 89%  

30/05/2022 57.5 63 91%  

31/05/2022 54.5 63 87%  

 89%  

Fuente: registros del área 
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Medida de eficacia después 

Seguidamente se presenta los resultados de la dimensión eficacia, la que para 

su cálculo se tomó en cuenta el número de unidades producidas y el número de 

unidades programados por jornada diaria. Esto se puede observar en la tabla 25 y 26. 

Tabla 24. Eficacia en el área de post test- mes abril  

 

 

 

 

 

 

 

EMPRESA RUC ÁREA FÓRMULA 

 

ANIXTER 

JORVEX 

S.A.C 

. 

 

 

2054513518

4 

 

 

 

OPERACION

ES 

 

���� =
NUR

NUP
∗ 100 

 

 

 

FECHA 

EFICACIA 

EFICACIA EN EL ÁREA    

OBSERVACIONE

S 

 

Número de 

Unidades 

producidas 

NUR 

 

Número de 

Unidades 

programadas 

NUP 

 

Grado de Eficacia de 

Riesgos 

GECR (%) 

1/04/2022 323.0 330 98%  

4/04/2022 322.0 330 98%  

5/04/2022 330.0 330 100%  

6/04/2022 327.0 330 99%  

7/04/2022 333.0 330 101%  

8/04/2022 316.0 330 96%  

11/04/2022 316.0 330 96%  

12/04/2022 318.0 330 96%  
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13/04/2022 317.0 330 96%  

18/04/2022 323.0 330 98%  

19/04/2022 321.0 330 97%  

20/04/2022 327.0 330 99%  

21/04/2022 327.0 330 99%  

22/04/2022 330.0 330 100%  

25/04/2022 323.0 330 98%  

26/04/2022 323.0 330 98%  

27/04/2022 317.0 330 96%  

28/04/2022 320.0 330 97%  

29/04/2022 329.0 330 100%  

 98%  

Fuente: Registro del área 

 

 

Tabla 25. Eficacia en el área post test – mes mayo 

 

 

 

 

 

 

 

 

EMPRESA RUC ÁREA FÓRMULA 

 

ANIXTER 

JORVEX 

S.A.C 

 

 

2054513

5184 

 

 

 

OPERACIO

NES 

 

���� =
NUR

NUP
∗ 100 

 

 

 

EFICACIA 

EFICACIA EN EL ÁREA    
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FECHA  

Número de 

Unidades 

producidas 

NUR 

 

Número de 

Unidades 

programadas 

NUP 

 

Grado de Eficacia de 

Riesgos 

GECR (%) 

OBSERVACIONES 

2/05/2022 318.0 330 96%  

3/05/2022 322.0 330 98%  

4/05/2022 317.0 330 96%  

5/05/2022 318.0 330 96%  

6/05/2022 325.0 330 98%  

9/05/2022 322.0 330 98%  

10/05/2022 325.0 330 98%  

11/05/2022 322.0 330 98%  

12/05/2022 329.0 330 100%  

13/05/2022 319.0 330 97%  

16/05/2022 324.0 330 98%  

17/05/2022 324.0 330 98%  

18/05/2022 318.0 330 96%  

19/05/2022 319.0 330 97%  

20/05/2022 328.0 330 99%  

23/05/2022 320.0 330 97%  

24/05/2022 330.0 330 100%  

25/05/2022 329.0 330 100%  

26/05/2022 333.0 330 101%  

27/05/2022 315.0 330 95%  

30/05/2022 321.0 330 97%  

31/05/2022 327.0 330 99%  

 98%  

Fuente: Registro del área 
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Medida de productividad después 

Seguidamente se presenta los resultados de la variable productividad, la que 

para su cálculo se tomó en cuenta la eficiencia y la eficacia por jornada diaria. Esto se 

puede observar en la tabla 27 y 28. 

 

Tabla 26. Productividad en el área post test mes abril 

 

 

 

 

 

 

 

EMPRESA RUC ÁREA FÓRMULA 

 

ANIXTER 

JORVEX 

S.A.C 

 

 

205451351

84 

 

 

 

OPERACION

ES 

 

�! = (GER ∗ GECR)

∗ 100 

 

 

 

FECHA 

PRODUCTIVIDAD 

PRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA    

OBSERVACIONES  

Eficiencia del 

Área 

GER 

 

Eficacia del 

Área 

GECR 

 

Productividad del 

Área 

PA (%) 

1/04/2022 91% 98% 89.33  

4/04/2022 90% 98% 87.51  

5/04/2022 90% 100% 89.68  

6/04/2022 91% 99% 90.44  

7/04/2022 90% 101% 90.50  

8/04/2022 90% 96% 85.88  
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11/04/2022 87% 96% 83.60  

12/04/2022 89% 96% 85.66  

13/04/2022 88% 96% 84.62  

18/04/2022 90% 98% 87.78  

19/04/2022 90% 97% 88.01  

20/04/2022 88% 99% 87.29  

21/04/2022 90% 99% 89.65  

22/04/2022 91% 100% 91.27  

25/04/2022 90% 98% 88.56  

26/04/2022 89% 98% 87.00  

27/04/2022 89% 96% 85.39  

28/04/2022 90% 97% 87.73  

29/04/2022 88% 100% 87.83  

1/05/2022 91% 98% 85.66  

 87.67  

Fuente: Registro del área 

 

Tabla 27. Productividad en el área post test mes mayo 
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FECHA 

PRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA    

OBSERVACIONES  

Eficiencia del 

Área 

GER 

 

Eficacia del 

Área 

GECR 

 

Productividad del 

Área 

PA (%) 

2/05/2022 89% 89% 87.51  

3/05/2022 90% 92% 86.15  

4/05/2022 90% 88% 86.42  

5/05/2022 90% 91% 89.89  

6/05/2022 91% 91% 89.06  

9/05/2022 91% 92% 85.20  

10/05/2022 87% 89% 88.28  

11/05/2022 90% 88% 85.45  

12/05/2022 86% 92% 85.16  

13/05/2022 88% 90% 88.83  

16/05/2022 90% 95% 84.94  

17/05/2022 87% 87% 87.95  

18/05/2022 91% 89% 83.62  

19/05/2022 87% 89% 88.35  

20/05/2022 89% 93% 85.43  

23/05/2022 88% 86% 88.89  

24/05/2022 89% 89% 88.62  

25/05/2022 89% 89% 89.70  

26/05/2022 89% 90% 84.85  

27/05/2022 89% 91% 88.78  

30/05/2022 91% 88% 85.72  

 87.09  

Fuente: Registro del área 
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Evaluación Económica 

Con los resultados obtenidos se desarrolla la evaluación económica de la 

investigación para ello se ha construido tablas de resumen del costo de implementar 

el control de riesgos ergonómicos antes y después, asimismo los costos que se 

incurren en hacer sostenible la mejora realizada teniendo en cuenta que este proceso 

está inserto en la mejor continua. 

Con la información detallada líneas arriba se puede de manera práctica elaborar 

el flujo de caja que viene a ser el resultado final, a continuación, se presenta en la tabla 

29 la inversión necesaria para realizar un adecuado control de riesgos ergonómicos 

de acuerdo a la metodología adoptada. 

 

Tabla 28. Inversión implementación del control de riesgos ergonómicos  

Rubro 
Costo 

Cantidad 
Número de 

Costo Total 
Unitario personas 

Horas - Hombre       S/.10,800.00 

Gerencia S/.150.00 10 horas 1 S/.2,000 

Supervisor S/.100.00 12 horas 1 S/.2,400.00 

Asistente S/.60.00 40 horas 1 S/.2,200.00 

Operarios S/.50.00 20 horas 4 S/.4,200.00 

Investigador S/.50.00 40 horas 1 S/.2,000.00 

Capacitaciones   2   S/.3,400.00 

Taller de sensibilización S/.500.00 1   S/.1,000.00 
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Curso especializado S/.450.00 1   S/.2,400.00 

Formatos (impresiones, 

fichas, afiches, otros) 
S/.20.00 varios   S/.200.00 

Manual (impresión, 

difusión, reproducción, 

otros) 

S/.35.00 1   S/.300.00 

TOTAL S/.14,700.00 

Fuente: registros de costos 

 

Tabla 29. Información financiera 

DATOS  VALORES 

Numero de 

periodos 
12 

Tipo de periodo mensual 

TEA 10.00% 

TEM 0.83% 

Fuente: Elaboración propia 

Asimismo, presentamos a continuación los costos incurridos en el proceso de 

control de riesgos ergonómicos en la producción de eslingas antes y después, el cual 

evidencia la reducción significativa entre ambos periodos. 

Tabla 30. Costos del control de riesgos ergonómicos pre-test y post test  

PERIODOS C.P. Antes C.P. Después Ahorro 

0 INVERSIÓN -S/. 14,700.00 
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1 S/. 25,528.30 S/. 20,282.07 S/. 5,246.23 

2 S/. 25,528.30 S/. 20,282.07 S/. 5,246.23 

3 S/. 25,528.30 S/. 20,282.07 S/. 5,246.23 

4 S/. 25,528.30 S/. 20,282.07 S/. 5,246.23 

5 S/. 25,528.30 S/. 20,282.07 S/. 5,246.23 

6 S/. 25,528.30 S/. 20,282.07 S/. 5,246.23 

7 S/. 25,528.30 S/. 20,282.07 S/. 5,246.23 

8 S/. 25,528.30 S/. 20,282.07 S/. 5,246.23 

9 S/. 25,528.30 S/. 20,282.07 S/. 5,246.23 

10 S/. 25,528.30 S/. 20,282.07 S/. 5,246.23 

11 S/. 25,528.30 S/. 20,282.07 S/. 5,246.23 

12 S/. 25,528.30 S/. 20,282.07 S/. 5,246.23 

Fuente: registros de costos 

Con la información contenida en el flujo de caja se calcula los indicadores de 

evaluación financiera y económica, siendo estos el VAN y la TIR, estos resultados 

según el cálculo realizado se presentan seguidamente. 

 

Tabla 31. Cálculo del valor actual neto (VAN) 

TABLA DE VALOR ACTUAL NETO 

N° FNE (1+i)^n FNE/(1+i)^n 

0    -S/. 14,700.00 
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1 S/. 5,246.23 1.10 S/. 4,769.30 

2 S/. 5,246.23 1.21 S/. 4,335.73 

3 S/. 5,246.23 1.33 S/. 3,941.57 

4 S/. 5,246.23 1.46 S/. 3,583.25 

5 S/. 5,246.23 1.61 S/. 3,257.50 

6 S/. 5,246.23 1.77 S/. 2,961.36 

7 S/. 5,246.23 1.95 S/. 2,692.15 

8 S/. 5,246.23 2.14 S/. 2,447.41 

9 S/. 5,246.23 2.36 S/. 2,224.91 

10 S/. 5,246.23 2.59 S/. 2,022.65 

11 S/. 5,246.23 2.85 S/. 1,838.77 

12 S/. 5,246.23 3.14 S/. 1,671.61 

VAN S/. 21,046.20 

Fuente: registros de costos 

 

Tabla 32. Cálculo de la tasa interna de retorno (TIR) 

TIR DEL AHORRO 

TASA DE DESCUENTO VAN 

0% 48,254.77 

20% 8,589.16 
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40% -1,815.76 

60% -5,987.35 

80% -8,147.88 

100% -9,455.05 

120% -10,328.48 

140% -10,952.79 

160% -11,421.14 

180% -11,785.44 

200% -12,076.89 

220% -12,315.35 

240% -12,514.07 

TIR 35% 

Fuente: registros de costos 

Tabla 33. Resumen indicadores financieros 

INVERSION VAN COSTO/BENEFICIO 

-S/. 14,700.00 S/. 21,046.20 1.43 

Fuente: costos de implementación 

Con dichos resultados se afirma de manera certera que en ambos casos el 

resultado es significativo, esto se interpreta como que si se justifica financiera y 

económicamente el desarrollo del control de riesgos ergonómicos en el área de 

producción de eslingas generando un beneficio para la empresa en estudio. 

1° paso: Se identifica el problema 
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Para el desarrollo de este paso, se emplearon algunas de las herramientas de 

la especialidad que nos facilita la identificación del problema y establecer la 

metodología a utilizar para su solución. La finalidad del diagrama de causa efecto es 

establecer las principales causas que originan la baja productividad en el área de 

estudio, a continuación se tabulan en orden descendente según su frecuencia, la cual 

se plasma en un diagrama de Pareto, asimismo se ha elaborado una matriz de 

priorización la cual nos permitió identificar  la mejor alternativa metodológica que 

permita atacar las causas para eliminar el problema, ello redundará en el aumento de 

la productividad en la empresa objeto de estudio. 

2° paso: Se recopila y se procesa la información 

Una vez que se procedió a la aplicación del método RULA para identificar las 

LME que los trabajadores puedan tener, se procedió a la recopilación de datos antes 

de la aplicación, acerca de los métodos ergonómicos, luego de realizado el proceso 

de implementación conjuntamente con las tareas respectivas, se procedió a la 

recopilación de datos posteriores a la prueba que demostrarán una variación en la 

productividad.  Con la información obtenida se desarrolla el análisis descriptivo e 

inferencial, para ello se cuenta con el apoyo del software SPSS 26. 

3° paso: Se discute los resultados y se formula las conclusiones 

Concluido el paso anterior se procede a discutir los resultados, para ello se 

analizan los resultados de los antecedentes o trabajos anteriores y se comparan con 

los obtenidos por el estudio, para luego establecer las conclusiones y 

recomendaciones tomando en cuenta los objetivos del estudio. 

3.6. Método de análisis de datos  

En esta parte de la investigación se analizan los datos obtenidos como 

resultado, para ello se emplean las herramientas que nos facilita la estadística, tanto 

la descriptiva como la inferencial. Esto implica la elaboración de tablas y figuras con 

su respectiva interpretación, asimismo se utilizará el estadístico de prueba t-student o 

wilcoxon para la validación de la hipótesis, todo ello con el apoyo del software SPSS 

26. 
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3.7. Aspectos éticos 

Para la formulación de esta parte del estudio, se tendrá en cuenta la autonomía 

es decir tratar con el debido respeto a los involucrados en el estudio, la protección 

implica que la información obtenida se proteja de aspectos vulnerables y reciban el 

resguardo contra el daño o el abuso; la justicia implica utilizar los datos de cada 

persona de acuerdo con lo que es moralmente correcto y apropiado y la no 

maleficencia, implica no dañar al participante, obligándose moralmente a buscar los 

menores riesgos posibles para los sujetos de experimentación. Asimismo, todo el 

proceso a desarrollar se tratará con pleno respeto a la empresa en estudio, a los datos 

facilitados y los trabajadores participantes en la recolección de información, estas 

serán confidenciales. Además, los estudios teóricos de los autores, utilizados como 

premisas, se han referenciado correctamente utilizando la norma ISO 690 y a la guía 

de elaboración de trabajos de investigación de la UCV. 
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IV. RESULTADOS 

4.1 Análisis estadístico descriptivo 
Una vez recolectado y procesado la información cuantitativa, se continua con la 

presentación de resultados estadísticos acerca de las variables y sus dimensiones, 

estos se presentan a continuación. 

Dimensión Eficiencia 

Procesado los datos acto seguido se presentan las principales medidas 

descriptivas de la eficiencia en el antes y después. 

 

Tabla 34. Medidas tendencia central de eficiencia  

Descriptivos Estadístico Error estándar 

Eficiencia 

antes 

Media .8769 .00251 

Mediana .8730  

Desviación estándar .01609  

Eficiencia 

después 

Media .8924 .00238 

Mediana .8968  

Desviación estándar .01527  

Fuente: elaboración propia 

 

En la tabla mostrada se observa que el valor de la eficiencia en el post test es 

mayor que en el pre test en 0.0155 valores numéricos. 

De igual forma se muestra gráficamente el diagrama de barras que muestra la 

evolución de la eficiencia en el pre test y post test. 
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Figura 22. Variación de la eficiencia pre y post test 

Fuente: elaboración propia 

En la figura se muestra que la eficiencia en el pre test se ha mantenido por 

debajo de manera constante con ligeras variaciones. 

Así mismo se elaboró el diagrama de barras donde se muestra la variación del 

promedio comparativo de la eficiencia antes y después.  
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Figura 23. Diagrama de barras – eficiencia antes y después 

Fuente: elaboración propia 

En el diagrama se observa la diferencia notoria que existe entre la eficiencia pre 

test y post test, esta variación representa 1.55 % puntos porcentuales en promedio. 

 

Eficacia 

 

Seguidamente se presenta las medidas descriptivas principales de la eficacia 

en el antes y en el después. 

 

Tabla 35. Medidas tendencia central de eficacia 

Descriptivos Estadístico Error estándar 

Eficacia antes Media .8977 .00405 

Mediana .8939  

Desviación estándar .02595  

Eficacia 

después 

Media .9791 .00235 

Mediana .9788  

Desviación estándar .01505  

fuente: elaboración propia 

 

En la tabla mostrada se puede observar que la eficacia en el post test es mayor 

que en el pre test en 0.0814 valores numéricos. 

De igual forma se muestra gráficamente el diagrama de barras que muestra la 

evolución de la eficiencia en el pre test y post test. 
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Figura 24. Variación de la eficacia pre y post test 

Fuente: elaboración propia 

En la figura se muestra que la eficacia en el pre test se ha mantenido por debajo 

de manera constante con ligeras variaciones. 

Así mismo se elaboró el diagrama de barras donde se muestra la variación del 

promedio comparativo de la eficacia antes y después.  

 

 

 

Figura 25. Diagrama de barras eficacia antes y después 

Fuente: elaboración propia 

0.7500

0.8000

0.8500

0.9000

0.9500

1.0000

1.0500

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 41

Variación de Eficacia

EFICACIA ANTES EFICACIA DESPUÉS

0.8400
0.8600
0.8800
0.9000
0.9200
0.9400
0.9600
0.9800
1.0000

EFICACIA ANTES EFICACIA DESPUÉS

Eficacia Pre y Post



 

94 

 

En el diagrama se observa la diferencia notoria que existe entre la eficacia pre 

test y post test, esta variación representa 8.14 % puntos porcentuales en promedio. 

 

Productividad 

Seguidamente se presenta las medidas descriptivas principales de la 

productividad en el antes y en el después. 

 

Tabla 36. Medidas tendencia central de productividad  

   

Descriptivos Estadístico Error estándar 

Productividad 

antes 

Media .7874 .00508 

Mediana .7831  

Desviación estándar .03254  

Productividad 

después 

Media .8737 .00311 

Mediana .8773  

Desviación estándar .01989  

fuente: elaboración propia 

En la tabla mostrada se puede observar que la productividad en el post test es 

mayor que en el pre test en 0.0863 valores numéricos. 

De igual forma se muestra gráficamente el diagrama de barras que muestra la 

evolución de la productividad en el pre test y post test. 
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Figura 26. Variación de la productividad pre y post test 

Fuente: elaboración propia 

En la figura se muestra que la productividad en el pre test se ha mantenido por 

debajo de manera constante con ligeras variaciones. 

Así mismo se elaboró el diagrama de barras donde se muestra la variación del 

promedio comparativo de la productividad antes y después.  
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Figura  27. Promedio de productividad antes y después 

Fuente: elaboración propia 

En el diagrama se observa la diferencia notoria que existe entre la productividad 

pre test y post test, esta variación representa 8.63 % puntos porcentuales en promedio. 

 

4.2. Análisis estadístico inferencial 

Análisis de la hipótesis secundaria numero 1 

Ha: La implementación de control de riesgos ergonómicos mejora la eficiencia en el 

proceso de costura en una empresa de confecciones, Lima 2022. 

 

El proceso de análisis comienza desarrollando la prueba de normalidad con el 

objeto de saber el comportamiento de la información numérica, es conocer si estos 

son paramétricos o no, lo siguiente es saber que estadígrafo de prueba se debe 

utilizar, esto se determina de acuerdo al número de datos, en esta investigación se 

tiene 41 datos, por ello se seleccionó el estadígrafo Kolmogorov-Smirnov. 
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Regla de decisión: 

 

- Si ρvalor ≤ 0.05, los datos presentan un comportamiento no paramétrico 

- Si ρvalor > 0.05, los datos presentan un comportamiento paramétrico 

 

Tabla 37. Prueba de normalidad estadígrafo Kolmogorov- Smirnov  

  

            Kolmogorov-Smirnov  

Estadístico Gl Sig. 

Eficiencia Antes .183 41 .001 

Eficiencia Después .141 41 .038 

Fuente: elaboración propia 

 

Según lo presentado en la tabla 38 se afirma que el nivel de significancia antes 

es 0.001 y después 0.038, en ambos niveles son inferiores a 0.05 por ello se 

establece que el comportamiento de los datos es no normal; por esta razón se escogió 

el estadígrafo z de wilcoxon como la prueba estadística para validar esta hipótesis 

secundaria número 1. 

 

Comprobación estadística de la primera hipótesis secundaria. 

 

Ho: La implementación de control de riesgos ergonómicos no mejora la eficiencia en 

el proceso de costura en una empresa de confecciones, Lima 2022. 

Ha: La implementación de control de riesgos ergonómicos mejora la eficiencia en el 

proceso de costura en una empresa de confecciones, Lima 2022. 
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Regla de decisión: 

 

Hipótesis Regla de decisión 

H1o µa ≥ µd 

H1a µa <µd 

 

Donde: 

µa: Eficiencia antes de implementar el control de riesgos ergonómicos 

µd: Eficiencia después de implementar el control de riesgos ergonómicos  

 

Tabla 38. Comparando los promedios de la eficiencia  

Comparación de Muestras Emparejadas  

 

 
Medi

a 

N Desviaci

ón 

estándar 

Media de 

error 

estándar 

Eficiencia Antes .8769 41 .01609 .00251 

Eficiencia 

Después 

.8924 41 .01527 .00238 

Fuente: elaboración propia 

 

De la tabla mostrada se determina que la media de la eficiencia pre test 

es 0.8769 y post test es 0.8924; con este resultado se establece que µa < µd 

por tanto, se valida la hipótesis alterna que afirma que hay una mejora 

relevante en la eficiencia luego de implementar el control de riesgos 

ergonómicos en el área de costura. 

Finalmente fue indispensable desarrollar la evaluación inferencial con el 

estadístico preseleccionado anteriormente, es decir la prueba z de wilcoxon 
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Regla de decisión: 

 

- Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 

- Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 

 

Tabla 39. Prueba inferencial Z de Wilcoxon para la eficiencia  

                                         Prueba de muestras emparejadas no paramétrica  

Estadístico de prueba Después-Antes 

Z -3.797 

Sig. Asin. bilateral 0.001 

                                fuente: elaboración propia  

 

En la tabla mostrada se establece que el nivel de significancia es 0.001 el cual 

es inferior a 0.005, por esta razón y de acuerdo a los estándares de decisión no se 

valida la hipótesis nula y se valida la hipótesis alterna con lo cual queda demostrado 

que la implementación del control de riesgos ergonómicos mejora la eficiencia en el 

área de costura de la organización empresarial en estudio. 

 

Evaluación de la segunda hipótesis secundaria 

 

Ha: La implementación de control de riesgos ergonómicos mejora la eficacia en el 

proceso de costura en una empresa de confecciones, Lima 2022. 

El proceso de análisis comienza desarrollando la prueba de normalidad con el 

objeto de saber el comportamiento de la información numérica, es conocer si estos 

son paramétricos o no, lo siguiente es saber que estadígrafo de prueba se debe 

utilizar, esto se determina de acuerdo al número de datos, en esta investigación se 

tiene 41 datos, por ello se seleccionó el estadígrafo Kolmogorov-Smirnov. 
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Regla de decisión: 

 

- Si ρvalor ≤ 0.05, los datos presentan un comportamiento no paramétrico 

- Si ρvalor > 0.05, los datos presentan un comportamiento paramétrico 

 

                

Tabla 40. Prueba de Normalidad estadígrafo Kolmogorov- Smirnov 

 

            Kolmogorov-Smirnov  

Estadístico gl Sig. 

Eficacia Antes .154 41 .016 

Eficacia Después .101 41 .200 

fuente: elaboración propia 

 

Según lo presentado en la tabla 41 se afirma que el nivel de significancia antes 

es 0.016 y después 0.200, en ambos niveles son inferiores a 0.05 por ello se 

establece que el comportamiento de los datos es no normales; por esta razón se 

escogió el estadígrafo z de wilcoxon como la prueba estadística para validar esta 

hipótesis secundaria número 2. 

 

Comprobación estadística de la segunda hipótesis secundaria. 

 

Ho: La implementación de control de riesgos ergonómicos no mejora la eficacia en el 

proceso de costura en una empresa de confecciones, Lima 2022. 

Ha: La implementación de control de riesgos ergonómicos mejora la eficacia en el 

proceso de costura en una empresa de confecciones, Lima 2022. 

Regla de decisión: 
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Hipótesis Regla de decisión 

H1o µa ≥ µd 

H1a µa <µd 

Donde: 

µa: Eficacia antes de implementar el control de riesgos ergonómicos  

µd: Eficacia después de implementar el control de riesgos ergonómicos  

 

Tabla 41. Comparando los promedios de la eficacia 

 

Comparación de Muestras Emparejadas  

 

 
Medi

a 

N Desviaci

ón 

estándar 

Media de 

error 

estándar 

Eficacia Antes .8977 41 .02595 .00405 

Eficacia 

Después 

.9791 41 .01505 .00235 

Fuente: elaboración Individual 

 

De la tabla mostrada se determina que la media de la eficacia pre test 

es 0.8977 y post test es 0.9791; con este resultado se establece que µa < µd 

por tanto, se valida la hipótesis alterna que afirma que hay una mejora 

relevante en la eficacia luego de implementar el control de riesgos 

ergonómicos en el área de costura. 

Finalmente fue indispensable desarrollar la evaluación inferencial con el 

estadístico preseleccionado anteriormente, es decir la prueba z de wilcoxon 
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Regla de decisión: 

 

- Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 

- Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 

 

Tabla 42. Prueba inferencial Z de Wilcoxon para la eficacia 

                                         Prueba de muestras emparejadas no paramétrica  

Estadístico de prueba Después-Antes 

Z -5.580 

Sig. Asin. Bilateral 0.001 

                                fuente: elaboración propia 

 

En la tabla mostrada se establece que el nivel de significancia es 0.001 el cual 

es inferior a 0.005, por esta razón y de acuerdo a los estándares de decisión no se 

valida la hipótesis nula y se valida la hipótesis alterna con lo cual queda demostrado 

que la implementación del control de riesgos ergonómicos mejora la eficacia en el 

área de costura de la organización empresarial en estudio. 

 

Evaluación de la hipótesis principal 

 

Ha: La implementación de control de riesgos ergonómicos mejora la productividad en 

el proceso de costura en una empresa de confecciones, Lima 2022. 

 

El proceso de análisis comienza desarrollando la prueba de normalidad con el 

objeto de saber el comportamiento de la información numérica, es conocer si estos 

son paramétricos o no, lo siguiente es saber que estadígrafo de prueba se debe 

utilizar, esto se determina de acuerdo al número de datos, en esta investigación se 

tiene 41 datos, por ello se seleccionó el estadígrafo Kolmogorov-Smirnov. 
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Regla de decisión: 

- Si ρvalor ≤ 0.05, los datos presentan un comportamiento no paramétrico 

- Si ρvalor > 0.05, los datos presentan un comportamiento paramétrico 

 

 

Tabla 43. Prueba de normalidad estadígrafo Kolmogorov- Smirnov 

 

            Kolmogorov-Smirnov  

Estadístico gl Sig. 

Productividad Antes.112 41 .200 

productividad 

Después 

.115 41 .197 

Fuente: elaboración propia 

 

Según lo presentado en la tabla 44 se afirma que el nivel de significancia antes 

es 0.200 y después 0.197, en ambos niveles son superiores a 0.05 por ello se 

establece que el comportamiento de los datos es normal; por esta razón se escogió 

el estadígrafo T de Student como la prueba estadística para validar esta hipótesis 

principal. 

 

Comprobación estadística de la hipótesis principal. 

 

Ho: La implementación de control de riesgos ergonómicos no mejora la productividad 

en el proceso de costura en una empresa de confecciones, Lima 2022. 

Ha: La implementación de control de riesgos ergonómicos mejora la productividad en 

el proceso de costura en una empresa de confecciones, Lima 2022. 

 

Regla de decisión: 
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Hipótesis Regla de decisión 

H1o µa ≥ µd 

H1a µa <µd 

 

Donde: 

µa: Productividad antes de implementar el control de riesgos ergonómicos  

µd: Productividad después de implementar el control de riesgos ergonómicos  

 

Tabla 44. Comparando los promedios de la productividad  

     

Comparación de Muestras Emparejadas  

 

 
Medi

a 

N Desviaci

ón 

estándar 

Media de 

error 

estándar 

Productividad 

Antes 

.7874 41 .03254 .00508 

Productividad 

Después 

.8737 41 .01989 .00311 

fuente: elaboración propia 

 

De la tabla mostrada se determina que la media de la eficacia pre test 

es 0.7874 y post test es 0.8737; con este resultado se establece que µa < µd, 

por tanto, se valida la hipótesis alterna que afirma que hay una mejora 

relevante en la productividad luego de implementar el control de riesgos 

ergonómicos en el área de costura. 

Finalmente fue indispensable desarrollar la evaluación inferencial con el 



 

105 

 

estadístico preseleccionado anteriormente, es decir la prueba t de student 

 

Regla de decisión: 

 

- Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 

- Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 

 

Tabla 45. Prueba inferencial T de Student para la productividad  

Prueba de muestras emparejadas paramétrica 

 

 Diferencias emparejadas  

t 

 

gl 

 

Sig. 

(bilate

ral) 

 

Media
Desviac

ión 

estánd

ar 

Media 

de 

error 

estánd

ar 

95% de 

intervalo de 

confianza de la 

diferencia 

Infer

ior 

Superio

r 

Productivid

ad Antes – 

Productivid

ad -

Después 

-

.0863

3 

.03558 .00556 -

.097

56 

-.07510 -15,537 40 ,001 

                Fuente: elaboración propia 

 

En la tabla mostrada se establece que el nivel de significancia es 0.001 el cual es 

inferior a 0.005, por esta razón y de acuerdo a los estándares de decisión no se valida 

la hipótesis nula y se valida la hipótesis alterna con lo cual queda demostrado que la 

implementación del control de riesgos ergonómicos mejora la productividad en el área 

de costura de la organización empresarial en estudio. 
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V. DISCUSIÓN 
 

Los resultados obtenidos en el capítulo anterior nos permiten afirmar 

que las hipótesis planteadas se han corroborado, lo cual se interpreta como 

que se generaron incrementos en la productividad, eficacia y eficiencia ello nos 

permite desarrollar la discusión de las dimensiones y variable. 

La primera dimensión del estudio que es la eficiencia de acuerdo con 

los resultados obtenidos se evidenció tal como se observa en la tabla 35 que 

la eficiencia en  el proceso de costura de la empresa de confecciones mejoró 

1.8 % esto como producto de establecer el control de riesgos ergonómicos, lo 

obtenido en nuestro estudio se complementa con lo manifestado por 

Dominguez-Alfaro, Mendoza-Muñoz, Montoya-Reyes, Navarro-González, 

Cruz-Sotelo y Vargas-Bernal (2021) quienes en su investigación obtuvieron 

que aplicando el método ErgoVSM relacionado con posturas ergonómicas 

adecuadas permite mejorar los procesos y optimizar el uso de recursos, de la 

misma forma lo enunciado líneas arriba tiene relación con lo obtenido por 

Álvarez – Lourdes, Huamaní – Edson y Coronado – Yngrid (2020), ellos 

afirman que la mejora de  los aspectos ergonómicos están relacionados con la 

productividad a través del uso óptimo de los recursos. Lo dicho líneas arriba 

tienen sustento teórico Hulshof (2018) quien establece que los controles 

ergonómicos sirven para establecer el diseño y la adaptación del ámbito laboral 

al trabajador con el objetivo de evitar problemas de salubridad e incrementar 

la eficiencia.   

 

La segunda dimensión del estudio que es la eficacia de acuerdo con los 

resultados obtenidos se evidenció tal como se observa en la tabla 36 que la 

eficacia en  el proceso de costura de la empresa de confecciones mejoró 9.1% 

esto como producto de establecer el control de riesgos ergonómicos, lo 

obtenido en nuestro estudio se relaciona con lo obtenido por López-García, 

García-Herrero, Gutiérrez y Mariscal (2019), ellos afirman que mejorando las 

condiciones ergonómicas relacionados con el esfuerzo físico de trabajo de los 
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colaboradores se reduce la probabilidad de ocurrencia de accidentes laborales, 

del mismo modo se genera una relación complementaria con Mossa, G., 

Boenzi, F., Digiesi S., Mummolo, G. Y Romano, V.A. (2016), quienes aplicaron 

el método de control ergonómico ORCA   y obtuvieron como resultados 

horarios óptimos de rotación del personal lo cual permite alcanzar las metas 

de productividad. Lo planteado líneas arriba presenta bases teóricas según Li 

y Gül (2019) quienes establecen que para poder evaluar algunas posturas del 

cuerpo existen métodos de control ergonómicos entre ellos el RULA, el cual 

toma como referencia las extremidades superiores, dándoles puntuación y 

buscando un nivel de acción positivo que incide en el cumplimiento de metas 

de productividad. 

Finalmente con relación a la variable del estudio que es la productividad de 

acuerdo con los resultados obtenidos se evidenció tal como se observa en la tabla 37 

que la productividad en  el proceso de costura de la empresa de confecciones mejoró 

10.97% esto como producto de establecer el control de riesgos ergonómicos, lo 

obtenido en nuestro estudio tiene coincidencia con lo obtenido por Monar (2020),  

quien afirma que utilizando métodos como RULA, LEST Y OWAS se controla los 

riesgos ergonómicos en el manejo de las máquinas reduciendo los riesgos a medio 

bajo, de la misma forma existe  relación complementaria con Mancheno (2019), el cual 

dice que utilizando métodos como REBA, KUORINKA Y OCRAS se controla los 

riesgos ergonómicos y con ello se disminuyeron molestias en diferentes regiones del 

cuerpo lo cual incidió en una mejora de productividad. Todo lo dicho líneas arriba 

presenta sustento debido a que Gonzales, Villasana y García (2017) establecen que 

el control de riesgos es reorganizar las labores del trabajo tomando en consideración 

el factor ergonómico, y puede traer un aumento en la productividad, debido a la 

importancia de la salud de los trabajadores y entendiendo a éstos como los agentes 

fundamentales en el proceso de producción para la óptima labor. 
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VI. CONCLUSIONES 
 

 

Conclusión número 1 

De acuerdo con el objetivo específico uno se evaluó la implementación del 

control de riesgos ergonómicos y de acuerdo a los resultados obtenidos se concluye 

que dicho control mejora la eficiencia en el proceso de costura de 87.69 antes a 89.24 

después lo cual significa un incremento de 1.8% con lo cual queda demostrado la 

validez de la primera hipótesis especifica. 

 

Conclusión número 2  

De acuerdo con el objetivo específico dos se evaluó la implementación del 

control de riesgos ergonómicos y de acuerdo a los resultados obtenidos se concluye 

que dicho control mejora la eficacia en el proceso de costura de 89.77 antes a 97.91 

después lo cual significa un incremento de 9.1% con lo cual queda demostrado la 

validez de la segunda hipótesis especifica. 

 

Conclusión número 3 

De acuerdo con el objetivo general se evaluó la implementación del control de 

riesgos ergonómicos y de acuerdo a los resultados obtenidos se concluye que dicho 

control mejora la productividad en el proceso de costura de 78.74 antes a 87.37 

después lo cual significa un incremento de 10.97% con lo cual queda demostrado la 

validez de la hipótesis principal. 
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VII. RECOMENDACIONES 
 

Recomendación número 1 

 

Continuar identificando los riesgos ergonómicos a cargo del responsable del 

proceso, ello permitirá consolidar el control y el fortalecimiento de las capacitaciones 

al personal respecto a sus posturas en su ambiente de trabajo lo cual tendrá 

repercusión en el uso óptimo de los recursos lo cual se refleja en la mejora de la 

eficiencia. 

 

Recomendación número 2 

 

Continuar sustituyendo los riesgos ergonómicos críticos, ello debe ser 

responsabilidad del jefe de área, ello permitirá consolidar el control y fortalecerá las 

capacidades del personal respecto a condiciones óptimas en su ambiente de trabajo 

lo cual tendrá repercusión en el logro de los objetivos y metas lo cual se refleja en la 

mejora de la eficacia. 

 

Recomendación número 3 

 

Continuar implementando los aspectos de ingeniería relacionado a los riesgos 

ergonómicos críticos, ello debe ser responsabilidad del jefe de área, lo cual permitirá 

consolidar el control y fortalecerá las competencias del personal respecto al 

cumplimiento de las condiciones ergonómicas en su ambiente laboral lo cual tendrá 

impacto en el logro de los objetivos y metas lo cual se refleja en la mejora de la 

productividad. 
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ANEXO 1 
MATRIZ DE OPERACIONALIZACION  

 

VARIABLE 

 

DEFINICIÓN 

CONCEPTUAL 

 

DEFINICIÓN 

OPERACIONAL 

 

DIMENSIONES 

 

INDICACORES 

ESCALA 

DE 

MEDICION 

Independiente 

 

 

 

 

 

 

 

Control de 

Riesgos 

Ergonómicos 

 

Es un 

componente del 

que Sistema de 

Gestión en su 

conjunto, el cual 

contribuye a que 

la Alta Dirección 

tome decisiones 

asertivas y 

oportunas en 

materia de 

seguridad y salud 

Procedimiento 

sistémico cuyos 

componentes son; 

eliminación, 

sustitución, control 

de ingeniería, 

controles 

administrativos y 

EPP, que a través 

de sus indicadores 

permiten controlar 

Eliminación Riesgos eliminados 

��� =
RE

RT
∗ 100 

GRE: grado de riesgos eliminados 

RE: riesgos eliminados 

RT: riesgos totales 

Razón 

Sustitución Riesgos sustituidos 

��' =
RS

RT
∗ 100 

GRS: riesgos sustituidos 

RS: riesgos sustituidos 

RT: riesgos totales 

Razón 



 

 

ocupacional (ISO 

45001, 2018) 

los riesgos 

ergonómicos. 

  

Control de 

ingeniería 

Riesgos por control de ingeniería 

����) =
RCCI

RT
∗ 100 

GRCCI: grado de riesgos controlados 

por control de ingeniería 

RCCI: riesgos controlados por control 

de ingeniería 

RT: riesgos totales 

Razón 

Control 

administrativo 

Riesgos por control Administrativo 

���! =
RCCA

RT
∗ 100 

GRCA: grado de riesgos por control 

Administrativo 

RCCA: riesgos controlados por 

control administrativo 

RT: riesgos totales 

Razón 



 

 

Equipos de 

protección 

personal 

Riesgos por EPP 

���� =
RCEP

RT
∗ 100 

GREP: grado de riesgos controlados 

por EPP 

REP: riesgos controlados por EPP 

RT: riesgos totales 

Razón 

Dependiente 

 

 

 

 

Productividad. 

La productividad 

es una medición 

de lo óptimo que 

se han mezclado y 

usado los 

recursos para 

lograr los 

objetivos 

establecidos y a la 

vez satisfacer a 

los clientes a 

Es un factor 

cuantitativo que a 

través de la 

eficiencia y eficacia 

permite medir el 

desempeño de un 

área o línea de 

producción, utiliza 

para ello 

indicadores cuya 

 

Eficiencia 

 

Eficiencia de riesgos 

��� =
HUL

HT
∗ 100 

GER: grado de eficiencia de riesgos 

HUL: horas útiles laboradas 

HT: horas totales 

 

 

Razón 

 

Eficacia 

Eficacia de riesgos 

���� =
NUR

NUP
∗ 100 

GECR: grado de eficacia de riesgos 

NUR: número de unidades realizadas 

 

Razón 



 

 

plenitud (Orozco, 

2016, p. 28). 

 

escala de medición 

es de razón. 

NUP: número de unidades 

programadas 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Anexo 02. TURNITIN 

 

 



 

 

Anexo 03 

Diagrama de Ishikawa 

 



 

 

Anexo 04 

Diagrama de Pareto 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Anexo 05



 

 

 

Matriz de Correlación 

ITEM CAUSAS 
F. 

O 
Acumulado 

Composición 

porcentual 

Porcentaje 

acumulado 

1 Postura inadecuada 25 25 25% 25% 

2 

Plan de seguridad 

en el área de 

costura 

desactualizado 

13 38 13% 38% 

3 
Inadecuado uso de 

herramientas 
10 48 10% 48% 

4 Trabajo bajo presión 7 55 7% 55% 

5 Maquinaria obsoleta 6 61 6% 61% 

6 

Demora en 

responder 

urgencias de 

reparación 

7 68 7% 68% 

7 

Falta de 

capacitación para el 

manejo de 

herramientas 

6 74 6% 74% 

8 
Ineficiente 

supervisión 
5 79 5% 79% 

9 
Falta de motivación 

para lograr objetivos 
5 84 5% 84% 

10 

Falta de 

seguimiento a los 

registros de 

incidencias 

5 89 5% 89% 

11 
Fallas mecánicas 

constantes 
5 94 5% 94% 



 

 

12 

Incumplimiento del 

PMA de las 

máquinas de coser 

3 97 3% 97% 

13 
Espacios Reducidos 

de Transito 
3 100 3% 100% 

 

Anexo 06 

Hoja del test RULA aplicado al personal operativo 

• Análisis de brazo, antebrazo y muñeca 

1.- . Califique la posición del brazo, según el ángulo del hombro 

 

2.- Califique la posición del antebrazo según el anguilo del codo: 

 

3.- Califique la posición de la muñeca 

 

4.- Califique la torsión de la muñeca 

 

• 5.- Asigne puntaje de postura de brazo, antebrazo y muñecas utilizando 

los valores de los pasos 1), 2), 3) y 4) según la tabla A 

 



 

 

6.- Agregue puntaje por uso de musculatura 

Si la postura es principalmente estática (mantenida por más de 1 minuto), 

o; si hay actividad repetitiva (4 veces por minuto o más) añadir 1+ 

 

7.- Agregue puntaje por fuerza o carga 

Estática: postura mantenida por más de un minuto. 

Intermitente: postura mantenida estática menos de 1 minuto o con 

frecuencia   4/ minuto. 

Repetitiva: frecuencia 4/min. 

Fuerza o 

carga 

Menor de 2 

kilos, 

intermitente 

De 2 a 10 

kilos, 

intermitente 

De 2 a 10 

kilos, 

estática o 

repetitiva; o 

mayor de 10 

kilos, 

intermitente 

Mayor de 10 

kilos, 

estática o 

repetitiva; o 

carga de 

impacto, de 

cualquier 

intensidad 

Añadir +0 +1 +2 +3 

 

8.- Con el puntaje obtenido sumando los pasos 5), 6) y 7), encuentre la 

puntuación final de las extremidades superiores entrando en la primera 

fila de la tabla C. 

 

B.- Análisis de cuello, tronco y piernas 

 

 

9.- Califique la posición del cuello 



 

 

 

10.- Califique la posición del tronco 

 

11.- Califique la posición de las piernas 

 

Extremidades 

inferiores 

1 2 Puntaje 

Si piernas y pies 

están bien 

apoyados y 

equilibrados 

Si piernas o 

pies no están 

correctamente 

apoyados o 

equilibrados 

 

 

12.- Asigne puntaje de postura de cuello, tronco y piernas entrando en la 

Tabla B con los valores de los pasos 9), 10) y 11). 

 

13.- Agregue puntaje por uso de musculatura 

 

Si la postura es principalmente estática (mantenida por 

más de 1 minuto) 

Añadir +1 

Si hay actividad repetitiva (4 veces por minuto o más) 

 

14.- Agregue puntaje por uso de fuerza o carga 



 

 

 

Estática: Postura mantenida más de 1 minuto 

Intermitente: Postura mantenida estática menos de 1 minuto o con 

frecuencia < 4/min. 

Repetitiva: Frecuencia 4/min. 

Fuerza o 

carga 

Menor de 2 

kilos, 

intermitente 

De 2 a 10 

kilos, 

intermitente 

De 2 a 10 

kilos, estática 

o repetitiva; o 

mayor de 10 

kilos, 

intermitente 

Mayor de 10 

kilos, estática 

o repetitiva; o 

carga de 

impacto, de 

cualquier 

intensidad 

Añadir +0 +1 +2 +3 

 

15.- Con el puntaje obtenido sumándolos pasos 12), 13) y 14), encuentre la 

puntuación final de cuello, tronco y piernas en la fila superior de la tabla C. 

 

  

 

 

 

 



 

 

Anexo 07 

Validación de juicio de expertos. 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

Anexo 08 

Guía de observación 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

Anexo 09 

Política de seguridad 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Anexo 10 

Capacitaciones de seguridad 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

Anexo 11 

 

Pausas Activas 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Anexo 12 

 

Autorización de uso de información de empresa 

 



Matriz de riesgo en el área de elaboración de eslingas 
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