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RESUMEN

El estudio tuvo como objetivo implementar una gestidén de riesgos disergondmicos
en el area de producto terminado de una empresa conservera, contribuyendo con
el Objetivo de Desarrollo Sostenible 8, trabajo decente y crecimiento econémico.
Se empled una metodologia aplicativa con enfoque cuantitativo y disefio Pre-
experimental, abarcando una poblacion de 21 trabajadores con una muestra de 17
seleccionados mediante muestreo no probabilistico. Los resultados, obtenidos
mediante la matriz IPERC y el check list ergonémico, mostraron riesgos
disergonémicos como movimientos repetitivos, posturas inadecuadas,
sobreesfuerzo y manipulacion de cargas inadecuada, revelando que hasta un 80%
de los trabajadores experimentaban dolor en manos, muiecas, piernas y rodillas.
La hoja de campo REBA también indico un nivel de riesgo de 11. Los principales
resultados muestran que tras implementar un plan de mejora ergonémica, que
incluyo el redisefio de planos de trabajo, pausas activas, monitoreos y mobiliario
ergonomico, se redujo el nivel riesgo promedio a 8, teniendo una mejora en la
productividad de los trabajadores de 0.77 cajas/h.h y la eficiencia en un 0.01%,
equivalente a productividad general de 37 cajas/hora. Respaldada por una
significancia bilateral de 0.010, que es un valor menor que p < 0.05, lo que sugiere
gue la intervencion tuvo un efecto significativo en el area de productos terminados.
Se concluye que la gestion de riesgos disergondmicos incremento la productividad

del area de productos terminados.

Palabras clave: Ergonomia, riesgos disergonémicos, productividad, método

REBA, Plan de mejora ergonémico



ABSTRACT

The study aimed to implement disergonomic risk management in the finished
product area of a canning company, contributing to Sustainable Development Goal
8, decent work and economic growth. An application methodology with a
guantitative approach and pre-experimental design was used, covering a
population of 21 workers with a sample of 17 selected through non-probabilistic
sampling. The results, obtained through the IPERC matrix and the ergonomic
checklist, showed dysergonomic risks such as repetitive movements, inadequate
postures, overexertion and inappropriate handling of loads, revealing that up to 80%
of workers experienced pain in their hands, wrists, legs and knees. . The REBA field
sheet also indicated a risk level of 11. The main results show that after implementing
an ergonomic improvement plan, which included the redesign of work plans, active
breaks, monitoring and ergonomic furniture, the average risk level was reduced. to
9, having an improvement in worker productivity of 0.77 boxes/h.h and efficiency of
0.01%, equivalent to general productivity of 37 boxes/hour. Supported by a two-
sided significance of 0.010, which is a value less than p < 0.05, suggesting that the
intervention had a significant effect in the finished products area. It is concluded
that the management of disergonomic risks increased the productivity of the

finished products area.

Keywords: Ergonomics, dysergonomic risks, productivity, REBA method, Better

ergonomics plan



l. INTRODUCCION
Este estudio aport6 con el Objetivo de Desarrollo Sostenible 8, relativo al trabajo
decente y el crecimiento econdémico, en el estudio sobre la implementacién de la
gestion de riesgos disergonémico para aumentar la productividad en &rea de
producto terminado de una empresa conservera. Su principal objetivo es impulsar
politicas orientadas al desarrollo de actividades que generen empleos innovadores
y de calidad. Estas politicas incluyen estrategias para mitigar riesgos
disergonémicos, un problema global, y buscan promover buenas practicas que

mejoren estos riesgos y aumenten la productividad de la empresa (ONU, 2021).

La globalizacién y los avances tecnoldgicos han generado cambios significativos
en el panorama empresarial, transformando la forma en que las empresas trabajan
y compiten. Se ha observado una rapida aceleracion en el establecimiento de
nuevas empresas, impulsada por el progreso tecnoldgico, un cambio hacia una
mentalidad emprendedora y una mayor disponibilidad de financiamiento y recursos
(Priyanka et al. 2023). En un mundo globalizado, donde los clientes tienen
expectativas cada vez mas exigentes, resulta crucial que las empresas busquen
constantemente la innovacion, mejora de sus procesos, maquinarias y metodos de
trabajo. Para asegurar la lealtad de los clientes y mantenernos en una posicion
destacada en el mercado, es fundamental buscar de manera constante la
innovacion y la mejora. Segun Ortiz et al. (2022), en la actualidad, las empresas
orientadas hacia la tecnologia estan explorando nuevas formas de establecer
contacto tanto con sus clientes actuales como con los nuevos. Con el fin de obtener
una ventaja competitiva, estas empresas estan integradas y preparadas para

adoptar las ultimas tecnologias en su estrategia.

Alcanzar la excelencia y la eficacia en una empresa va mas alla de la mejora de
Sus maquinarias, procesos Yy la actualizacion de sistemas. La mano de obra es
fundamental en el éxito de una empresa. Invertir en su desarrollo y capacitacion
asegura una mayor eficiencia y rendimiento organizacional. Son un activo
estratégico para el crecimiento sostenible (Blaga, 2020). Su compromiso,
motivacion y dedicacién son factores clave para lograr resultados sobresalientes.
En este sentido, McGowan (2019), nos menciona que, para alcanzar la excelencia
en la fabricacion, es esencial que las empresas adopten un enfoque ergonémico

integral. Ademas, Abebe, Assemie (2023), destacan que las condiciones laborales
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se han vuelto indispensables para atraer y retener personal talentoso y eficiente,
garantizando asi un desempefio efectivo y comprometido por parte de los
colaboradores. Cuando se crea un ambiente laboral que valora y respalda la vida
laboral, se genera un impacto positivo en la satisfaccion y motivacion de los
trabajadores, lo que a su vez se refleja en un aumento de la productividad.
(Pourshasb, 2022).

Tomando en cuenta la informacion previamente mencionada, se hace mencion a
la problematica, en el area de producto terminado de una empresa conservera en
la ciudad de Chimbote se encontraron deficientes condiciones laborales
ergondémicas. Cabe mencionar que la empresa tiene un sistema de pago por
destajo, es decir, los trabajadores son retribuidos por la cantidad de unidades
producidas o labores ejecutadas, en lugar de por horas trabajadas. La ejecucion
de tareas en los puestos de trabajo de limpieza, etiquetado y empaque de
conservas durante largas jornadas laborales (9 a 10 horas) ha dado lugar a la
presencia de riesgos disergondmicos. Estos riesgos se manifiestan en posturas
inadecuadas, movimientos repetitivos, manipulacion inadecuada de cargas y
movimientos  forzados, entre otros, que resultan en problemas
musculoesqueléticos, accidentes laborales y lesiones. Estos problemas afectan la
salud y la productividad de los trabajadores, lo que se refleja en falta de
concentracion, ausentismo laboral y quejas de los clientes debido a errores en el
etiuetado de los productos. La productividad del area de producto terminado
muestra una tendencia a la baja, con un promedio de 1,15 cajas en la limpieza de
latas, 1,20 cajas en el etiquetado y 2,35 cajas en el empaque, realizadas por un
equipo de 17 trabajadores. En consecuencia, se plantedé como interrogante del
problema lo siguiente: ¢De qué manera la gestion de riesgos disergondmicos
incrementara la productividad del area de producto terminado de una empresa

conservera?

Este estudio se justificd teéricamente, ya que se centra en la validez de la
investigacion mediante la exploracion de informacién, teorias y estudios previos
gue pueden respaldar o desafiar nuestras hipotesis. El estudio se justific6 manera
practica, ya que permiti6 establecer relacion sélida entre la tedrica y practica,
porque se buscd proponer soluciones aplicables a problemas especificos,

validadas mediante resultados que evidencian su viabilidad en el mundo real. Por
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otro lado, se justificé en el aspecto social, donde la investigacion ayudara a
comprender los factores claves para mejorar el bienestar y la eficiencia en el lugar
de trabajo, promoviendo asi un incremento del compromiso empresarial en la
promocion de ambientes laborales seguros, saludables y motivadores. Finalmente,
se justific6 econdmicamente, ya que la resolucién de estos problemas ayudara al
aumento de la productividad de los trabajadores y con ello un aumento en

produccion y ganancias de la empresa.

El presente estudio tuvo como objetivo general implementar la gestion de riesgos
disergonémicos para incrementar la productividad del area de producto terminado
de la empresa conservera. Para alcanzar este proposito, se plantearon los
siguientes objetivos especificos: diagnosticar la situacién actual de los riesgos
disergonomicos en el area de producto terminado de la empresa conservera,
determinar la productividad actual del area de producto terminado de la empresa
conservera, desarrollar y aplicar un plan de implementacion que garantice la
aplicacion efectiva de los principios ergondémicos en el area de producto terminado
de la empresa conservera, evaluar la productividad del personal después de la
ejecucion del plan de mejora en el area de producto terminado de la empresa

conservera.

Para respaldar la investigacion, se realiz0 una recopilacion de cuatro
antecedentes a nivel internacional, complementada con tres antecedentes a nivel

nacional.

Un estudio realizado a nivel internacional por Supattananon et al. (2022) “Mejora
de la productividad a través de un estudio de trabajo con evaluaciéon de riesgos
ergonoémicos: un estudio de caso de una operacion de distribucion de linea de alta
tensién”, tuvo como objetivo mejorar el bienestar laboral y, por ende, aumentar la
productividad. El disefio de la investigacion consistié en un estudio observacional
gue examino diez procesos especificos. La poblacidn objetivo estuvo compuesta
por empleados involucrados en las actividades de las lineas de distribucion de alta
tensién gque utilizan plataformas moéviles de elevacion (PEMP). La muestra se
seleccioné de manera no probabilistica, considerando la experiencia e inclusion de
los operadores de las areas estudiadas. Se empled la metodologia REBA como

instrumento para evaluar las posturas mantenidas y los riesgos ergonémicos



asociados. La evaluacion (REBA) revel6 que los problemas estaban relacionados
con el equipo y los métodos de trabajo, lo que generaba retrasos y niveles elevados
de riesgo ergondmico. Se implementaron mejoras mediante la modificacion y
disefio de equipos siguiendo los principios de la Ergonomia Cognitiva y
Reorganizacion del Sistema (ECRS), estableciendo posturas de menor riesgo. La
aplicacion del Modelo Digital de una persona con el software CATIA V5 permitié
mejorar las condiciones de trabajo. Como resultado, se redujo el tiempo total de
trabajo en un 16,00%, se logré un aumento de la eficiencia del 31,85% y se observo
una disminucién del riesgo ergonémico de nivel muy alto a alto en un 87,24%. En
conclusion, la investigacién resalta la necesidad de proteger el bienestar de los
colaboradores por medio de la utilizacién de herramientas ergonémicas y de esta

manera poder incrementar la productividad.

El trabajo de Widodo et al. (2020),“Intervenciéon ergondmica para mejorar la
productividad de la herramienta de prensa de ladrillos en pequefias y medianas
empresas Akheng Kobar”, se centré en enfrentar problemas ergondmicos debido
a la postura incomoda de los trabajadores durante el proceso de fabricacion.
Mediante entrevistas, identificO quejas de dolor en la espalda, brazos, mufiecas,
pantorrillas, muslos, cuello, manos y tobillos. Se realizé un analisis inicial utilizando
REBA y JSI, que obtuvieron puntuaciones de 11 y 39, respectivamente, indicando
la necesidad de mejorar el proceso de produccién. Para abordar esto se disefio
una prensa de ladrillos de hormigdn basada en quejas de operadores, analisis de
postura corporal y datos antropomeétricos. Después de varias iteraciones de disefio,
se crel un prototipo, cuya implementacion demostrd una disminucién significativa
en el puntaje REBA a 7, una reduccion del factor de riesgo ergonémico a 5, y una
disminucion del 44,38 % en el tiempo estandar del proceso. Los resultados
destacan el impacto positivo de la intervencion ergonémica en Akheng Kobar para

reducir el riesgo laboral y mejorar en la productividad.

En la India, Zhang y Lin (2023) realizaron un estudio sobre, “Modelado y evaluacion
de riesgos ergondmicos y planes de control mediante simulacién de eventos
discretos”. El objetivo de la investigacion consistioé en optimizar la organizacién del
trabajo en las unidades de fabricacién de ladrillos, con el propésito de mejorar y
aumentar su productividad. Para lograr esto, se llevaron a cabo observaciones y

analisis posturales mediante el método OWAS. Ademas, se elabor6 un plan
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detallado y se realizé un estudio de tiempos, lo que resultd en modificaciones
significativas en los procesos. Los trabajadores de las ladrilleras presentaban un
indice de masa corporal dentro de lo normal, con valores promedio de 18,58 (£2,53)
para los moldeadores de ladrillos y 19,24 (+2,72) para los portadores de ladrillos.
Sin embargo, las posturas laborales de estos trabajadores se catalogaron como de
alto riesgo, segun el sistema OWAS. En este estudio, se buscO reorganizar la
produccién manual de ladrillos con el objetivo de mejorar la eficiencia, eliminando
pasos innecesarios que obstaculizan el ritmo de trabajo y reducian la productividad.
Los resultados demostraron un incremento del 32% en la productividad y se
recomendd la implementacion nuevas intervenciones ergonémicas para mitigar el

estrés biomecéanico entre los trabajadores de las ladrilleras.

A nivel nacional, el estudio de Flores y Lopez (2021), “Analisis ergonémico para
mejorar el proceso productivo en la empresa Jetmar Contratistas Generales E.I.R.L
- Chimbote 2021”, tuvo el objetivo de optimizar los procesos productivos. Se
empleo la metodologia cuantitativa, disefio Pre experimental y tipo aplicado. La
muestra fue representada por 20 trabajadores del area de estudio. Mediante los
hallazgos obtenidos, se reveld que las lesiones ergonémicas mas frecuentes entre
los colaboradores se localizaban en la zona lumbar de la espalda. Ademas, se
determind que la tasa de adherencia a las normas definidas en la hoja de
verificacion de la norma RM 375-2008 fue del 58%. Para abordar estas
problematicas, se llevo a cabo la ejecucion de un programa de ergonémico que
contemplé la adopcion de politicas, el establecimiento de objetivos y la
implementacion de medidas de seguridad laboral. Asimismo, se realizaron
actividades de identificacion de riesgos, se elaboraron mapas de riesgos, se brindd
capacitacion a los trabajadores, se definieron procedimientos y se realiz6 una
revision exhaustiva del marco normativo de la salud y seguridad ocupacional. Con
estos resultados, se pudo constatar que el 97% de los elementos especificados en
el programa fueron cumplidos de acuerdo con lo establecido en la Norma RM 375-
2008 por los trabajadores del area. Ademas, se observd una mejora significativa
en la productividad final, alcanzando un promedio de 1.05 avances de obra por
hora hombre, superando la actividad programada y equivalente a un dia y medio
de trabajo adicional. Se presenta el analisis estadistico de la productividad de la

mano de obra, donde los resultados estadisticos revelaron que el valor de t para



dos colas fue 0.0001, lo cual es inferior al margen de error establecido (0.05). En
conclusion, se evidencia el impacto positivo de las medidas ergonomicas
implementadas en la empresa, lo cual representa un avance considerable en

comparacién con la situacion inicial.

La investigacion de Neglia y Lépez (2019), “Programa ergonémico para aumentar
el desempefio laboral en los trabajadores de la empresa Datco S&H S.R.L, Ancash,
20197, tuvo como objetivo optimizar la productividad de los trabajadores por medio
de un programa ergondmico. La investigacion involucré a 19 empleados del
personal staff de la empresa Datco, quienes desempefiaron un papel activo en la
recoleccion de informacion relevante. Se utilizaron diversas técnicas e
instrumentos, como la observacion directa, check lists y la evaluaciéon con el
método ergondmico REBA, para recopilar los datos necesarios. Posteriormente,
los datos fueron evaluados a través de porcentajes y estadistica descriptiva. Al
analizar el rendimiento laboral de los empleados mediante una formulacion de
eficiencia y eficacia planteada en el estudio, se obtuvieron valores entre 0.125 y
0.25 en funcion de la eficacia y eficiencia actual de la organizacion. Sin embargo,
después de la implementacion del programa para controlar los riesgos
ergonomicos, se observo un aumento significativo en el desempefio laboral, con
valores entre 0.825 y 1.0 en términos de eficiencia y eficacia. Se concluyo, que los
resultados obtenidos mencionan que la ejecucién del programa de ergonomia logré

mejorar de manera sustancial la productividad de mano de obra.

La investigacion realizada por Rodriguez y Soto (2020), “Programa ergondémico
para aumentar la productividad en el area de produccion de la empresa pesquera
Centinela, Chimbote - 2020”, con el objetivo de optimizar tanto la productividad
como la eficiencia en el area de produccién utilizando un programa ergonémico. El
enfoque metodolégico adoptado fue un disefio no experimental de tipo explicativo.
La poblacién fue conformada por los operadores que desempefiaban labores en el
area de produccion, y se seleccioné una muestra de 36 colaboradores utilizando
un método de muestreo especifico. Para evaluar el nivel de riesgo al que estaban
expuestos, se emplearon instrumentos reconocidos como el método REBA para
evaluar las posturas corporales y un cuestionario ergonémico para recopilar datos
relevantes. Asimismo, se utilizé el software Kinovea para analizar los datos

recopilados, y se aplicé el método IPERC para identificar riesgos ergonémicos. Los

6



resultados obtenidos demostraron una disminucién notable de los riesgos
ergonomicos identificados en el estudio IPERC, tras la implementacion del
programa ergonémico propuesto. Ademas, se observd un aumento del 8.42% en
la productividad de los trabajadores, lo que se tradujo en una mejora de la
eficiencia, alcanzando un valor de 0.07 tn/h, y una productividad general de 2.54%.
En conclusion, los hallazgos de esta investigacion respaldan que implementacion
de un programa de ergonémico fue efectivo para aumentar la productividad y las

condiciones laborales en el area.

El estudio realizado por Carbajal (2019), “Aplicacion de los principios ergonémicos
para mejorar la productividad del &rea de pesado en la empresa Megabanda Lima
- 20197, tuvo como objetivo mejorar la productividad de la mano en el proceso de
pesado de la empresa MEGABANDA. La poblacion de estudio estuvo representada
por todos los operarios del area de pesado, y se seleccion6 una muestra de 6
operarios. Se emplearon diversos instrumentos de evaluacion, como el Check list
OCRA para evaluar las acciones repetitivas y la hoja de campo REBA para evaluar
las posiciones corporales forzadas. Durante un periodo de 5 meses, se evaluaron
los niveles de riesgo ergondémico y su impacto en la productividad. Los resultados
mostraron que, previo a las mejoras, se identific6 un nivel medio de riesgo
ergonomico segun el Check list OCRA, el cual se redujo a un nivel leve después
de implementar las mejoras. Del mismo modo, el método REBA revelo niveles de
riesgo muy altos antes de las mejoras, que disminuyeron a un nivel medio
posteriormente. En términos de resultados, se logroé un incremento del 7.63% en
las unidades pesadas, pasando de 21.5596 a 23.2056 unidades, y se mejoro la
calidad de las unidades pesadas en un 2.64%, aumentando del 93.04% al 95.50%
tras la implementaciéon de las mejoras. Se concluyo6 en la importancia de adoptar
medidas preventivas para los riesgos ergonémicos que optimizan la productividad

a los trabajadores.

En el estudio actual, se emplearon diferentes teorias y conceptos para abordar
los aspectos relacionados con las variables de estudio. A continuacion, se

presentan las teorias y conceptos utilizados.

Para ello, se iniciara desde la teoria de la variable independiente (Gestion de

riesgos disergonémicos). Donde Veldsquez et al. (2019), nos mencionan que la



ergonomia es una disciplina que utiliza los conocimientos de la ciencia humana
para adaptar los trabajos, sistemas, productos y entornos a las habilidades tanto
fisicas como mentales de las personas, asi como a sus limitaciones. Su objetivo
principal es asegurar la seguridad, la salud y el bienestar, al mismo tiempo que
mejorar la eficiencia y el rendimiento. Al igual que para Tosi (2020), nos menciona
que la meta de la ergonomia es alcanzar un nivel optimo de bienestar humano y
rendimiento en el sistema mediante la evaluacion y el disefio de intervenciones,

teniendo en cuenta las necesidades, habilidades y restricciones individuales.

Uno de los métodos ergondmicos existentes que buscan una correcta postura de
los trabajadores, es el método es el REBA quien permite examinar en conjunto las
partes del cuerpo ubicadas por encima de la cintura, como la mufieca, el antebrazo
y el brazo, asi como el cuello, el tronco y las partes del cuerpo situadas por debajo
de la cintura. Su principal ventaja radica en tener en cuenta tanto la actividad

muscular involucrada como el tipo de agarre utilizado ( Porras et al. 2023).

En el ambito laboral, las posturas forzadas pueden presentarse en situaciones
como trabajar con elementos situados a alturas inadecuadas, alcanzar objetos o
interactuar con personas en lugares de dificil acceso, y desempefiar tareas que
requieren mantener una postura estatica durante un periodo prolongado (Kirin,
Sajatovié 2023). Los trastornos musculoesqueléticos vinculados con el trabajo son
problemas comunes en el entorno laboral que afectan tanto la salud como la

productividad de los trabajadores a nivel mundial (Rostami et al. 2022).

Kamat et al. (2022) mencionan que el disefio del lugar de trabajo y las posturas de
los operadores desempefian un papel fundamental en el aumento de la eficiencia
y rendimiento laboral, al mismo tiempo que previenen trastornos

musculoesqueléticos y otros problemas relacionados.

Tiempo de descanso hace referencia al periodo de reposo otorgado a un empleado
una vez que ha concluido sus labores en un proyecto. Frecuentemente, se asignan
periodos de descanso a aquellos trabajadores que desempefian tareas que
suponen riesgos ergondémicos, con el objetivo de prevenir posibles enfermedades

ocupacionales (Tiacci, 2023).

Los riesgos disergondmicos en los entornos laborales pueden estar asociados a

varios elementos, como posturas incorrectas, condiciones ambientales
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desfavorables y aspectos psicosociales que impactan la salud y el estado de
bienestar de los trabajadores. Algunos de estos elementos abarcan el disefio del
mobiliario, como mesas, sillas o pantallas de visualizaciéon de datos, asi como

aspectos ambientales como ruido, iluminacién (Cercado et al. 2021)

Como conceptos de la segunda variable: La eficiencia implica cumplir una funcién
de manera adecuada, logrando los objetivos de forma rentable y utilizando
eficientemente los recursos disponibles. Por otro lado, la eficacia se refiere a dirigir
los esfuerzos y realizar los procesos de manera 6ptima y necesaria para alcanzar

los objetivos establecidos ( Bolafios, 2020).

La productividad de la mano de obra juega un rol importante en la optimizacion de
la productividad empresarial. Al analizar y optimizar el desempefio de los
trabajadores, se logra aumentar su eficiencia y, como resultado, se obtienen

mejores resultados en su actividad laboral (Ma et al. 2020).

Se tiene como hipoétesis general: Implementar la gestion de riesgos
disergondmicos en el area de producto terminado de una empresa conservera

incrementara la productividad del area de producto terminado.



Il. METODOLOGIA
El tipo de investigacion fue cuantitativa, la cual involucro diferentes etapas, que
van desde la formulacién de la teoria y las hipétesis hasta la obtencién de
resultados. Las variables cuantitativas son cuantificadas mediante mediciones
numeéricas y Posteriormente se analizan los datos recolectados. Este analisis de
datos conduce a una interpretacion de los resultados obtenidos, lo que permite
obtener conclusiones significativas en el estudio (Molina y Garza, 2021). La
investigacion es cuantitativa porque las variables, como la frecuencia de los riesgos
disergonémicos y los indicadores de productividad, se miden de manera numérica.
Este enfoque permite analizar la relacién entre los riesgos y la productividad de
forma precisa y objetiva. La investigacion aplicada se enfoca en la
implementacion practica de la teoria, utilizando los resultados obtenidos para
demostrar su relevancia y aplicabilidad en la realidad, con el propdsito de impulsar
mejoras en la situacion actual. Los resultados obtenidos se orientaron hacia la
generacion de un impacto positivo y contribuyeron a abordar los desafios
identificados, aportando informacion (Neglia y Lépez, 2019). En este caso, la
investigacion sobre la gestion de riesgos disergondémicos busca mejorar la
productividad en el area de producto terminado de una empresa conservera. Al
aplicar los datos sobre la frecuencia y severidad de los riesgos disergonémicos y
los indicadores de productividad, se pueden desarrollar estrategias efectivas que
no solo mejoren las condiciones laborales de los empleados, sino que también
aumenten la eficiencia. En el disefio de investigacion se considero utilizar un
disefio Pre-experimental, para lo cual Aguilar (2021), indica que este tipo de disefio
implica trabajar con un grupo (G) al que se le brinda un estimulo especifico (Gestion
de riesgos disergondmicos) con el fin de analizar su efecto en la variable
dependiente (productividad). Este disefio es adecuado para mi investigacion
porque permite evaluar directamente el impacto de la gestion de riesgos
disergonémicos en la productividad del area de producto terminado de una
empresa conserva. Al aplicar el estimulo a un solo grupo y medir los cambios en la
productividad, es posible obtener datos preliminares que demuestren la eficacia de

las intervenciones propuestas.

Para lograr este objetivo, se llevaran a cabo una pre y post analisis, con el fin de

analizar los cambios que se producen después de la implementacién del estimulo.
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Gl1.01-X-02
G1: Operadores del area de producto terminado.
O1: Productividad inicial.
X: Gestioén de riesgos disergondémicos
O2: Productividad luego de la Gestion de Riesgos Disergonémicos.

El estudio estuvo compuesto por Variables/Categorias. Partiendo desde la
variable Independiente (Cuantitativa continua), que fue la Gestién de riesgos
disergonémicos. Esta tiene como definicion conceptual que la gestion de riesgos
ergonomicos nos permite analizar las condiciones ergondmicas en cada puesto de
trabajo y prevenir enfermedades laborales, como trastornos musculo-esqueléticos.
Esto ayudara a evitar el ausentismo, los desequilibrios en el ritmo laboral y altos

costos médicos (Romero et al. 2022)

Por otro lado, la Variable dependiente (Cuantitativa continua) es la Productividad,
gue tiene como definicion conceptual que la productividad implica lograr una
eficiente utilizacion de materia prima en la elaboracion de productos y servicios,
buscando obtener la mayor cantidad de produccién posible en relacién con los

recursos empleados (Navarro, 2019).

La Definicion operacional de la variable Gestion de riesgos disergonémicos
menciona que inicia desde la evaluacion de los riesgos disergonémicos que
pueden tener un efecto adverso en el bienestar y, la salud laboral, evaluar la
probabilidad y severidad de los riesgos asociados, implementar medidas de control
y seguimiento para ver los avances con respecto a los riesgos disergonémicos.
Mientras que la Variable Productividad hace mencion a que la productividad de
mano de obra se medir& por la relacion entre la cantidad de unidades producidas
con la cantidad de h-h invertidas en la producciéon de esas unidades. A su vez, la
variable cuenta con indicadores, partiendo desde el diagndstico de la situaciéon
actual del érea, riesgos disergonémicos identificados, tipo de actividad que genera
el riesgo disergondémico, puntuacion al inicio, puntuacion final, cajas producidas al
dia por los trabajadores y las horas hombres empleadas. Y, por ultimo, las escalas

de medicion que son la razén y nominal
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La poblacién comprende a todas las personas, objetos o elementos individuales
relevantes en un estudio o andlisis. Es el grupo del cual se extraen muestras para
obtener conclusiones y generalizar los resultados obtenidos (Kipfer, 2021). La
poblacién de estudio incluyo a 21 operadores del &rea de producto terminado de
una empresa conservera donde para los criterios de inclusién solo se contemplé
a trabajadores con una estabilidad laboral en el puesto, trabajadores que se
dedican netamente a limpiar, etiquetar y empacar las conservas. Pero también
criterios de exclusidn, el cual no incluyé a ayudantes, supervisores, ingenieros y
practicantes. Para la muestra, la seleccion se realizé por conveniencia debido a la
limitada disponibilidad de todo el personal para participar en el estudio. Ademas,
se considerd que no todos los empleados del area de producto terminado estan
directamente involucrados en el proceso, como el personal de limpieza,
practicantes y ayudantes. Por estas razones, se seleccionaron 17 trabajadores del
area para formar parte de la muestra. Es por ello que el muestreo fue no
probabilistico por conveniencia, ya que se eligié aquellos participantes que son
convenientes para la investigacion. Y como unidad de analisis a los operadores

del area de producto terminado.

Con respecto a las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, se
emplearon diversas técnicas para evaluar las condiciones laborales. La
observacion directa permiti6 examinar directamente el entorno laboral y las
actividades de los trabajadores, lo que permitio identificar posibles problemas
ergonoémicos, como posturas incomodas o movimientos repetitivos. Los check list,
por otro lado, proporcionaron una forma sistematica de recopilar informacion sobre
la percepcion de los trabajadores sobre su trabajo y las posturas adoptadas durante
sus actividades laborales, ofreciendo una vision subjetiva de las condiciones
ergonoémicas, cabe resaltar que estos check list no fueron validados, dado que
estos formatos se encuentran validados por la INSST, entidad encargada de
proporcionar formatos ergonémicos. Posteriormente, el analisis de la informacion
permitid procesar e interpretar los datos recopilados, identificando tendencias y
patrones significativos de la productividad. Estas técnicas proporcionaron una
comprension integral de las condiciones laborales, productividad y ayudaron a
informar el disefio de intervenciones ergonémicas adecuadas. Para llevar a cabo

estas técnicas, se utilizan diversas herramientas, como el Check List ergonémico
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quien establece criterios y pautas para evaluar la ergonomia en el lugar de trabajo,
abordando aspectos como la manipulacién de cargas y las posturas corporales.
Por otro lado, el Check List Carga — Postura se centra en evaluar la carga de trabajo
y las posturas adoptadas durante las actividades laborales de los trabajadores. La
Hoja de Campo REBA proporcion6 un formato estructurado para registrar
sisteméaticamente los datos recopilados durante la observacion y las evaluaciones
ergondémicas. Finalmente, el Plan de implementacion Ergondémico propone
medidas y acciones concretas para mejorar las condiciones ergonémicas en el
lugar de trabajo, como la modificacién de equipos, la implementacién de pausas
activas y la capacitacién del personal.

El Procedimiento del estudio inici6 desde un analisis de la Matriz IPERC para
hacer un andlisis del area de producto terminado identificando los riesgos
disergonomicos presentes en el area. Ademas, se evalu6 la productividad actual
del area mediante el uso de una ficha de productividad de mano de obra.
Posteriormente, se llevd a cabo una observacion directa utilizando la hoja de
campo REBA y un check list (ergondmico y manipulacion de cargas) para analizar
las posturas y movimientos de los trabajadores, identificando posibles factores de
riesgo disergondmico. Con base en los resultados, se elaboré6 un plan de
implementacion ergondmico que incluyé medidas especificas para abordar y
mitigar los riesgos disergondmicos. Una vez implementado el plan de
implementacion, se realizé un seguimiento continuo para asegurar que las
acciones propuestas se estén llevando a cabo de manera efectiva. Por ultimo, se
evalud la productividad en el area de producto terminado después de la ejecucion
del plan de implementacion, comparando la productividad antes y después de las

mejoras.

El método de andlisis de datos del estudio consistio en utilizar herramientas como
Microsoft Excel para el registro de datos de produccion de los trabajadores y el
analisis de resultados. El software SPSS fue utilizado para analizar los datos de la
eficiencia de antes y después de las mejoras, lo que permitio verificar la hipotesis
del estudio. Ademas, se utilizé el programa Kinovea para evaluar las posturas de

los trabajadores, aplicando angulos a cada una de estas posturas.

13



Con el fin de realizar un estudio con aspectos éticos conforme a los principios
éticos de la Universidad César Vallejo y en concordancia con las pautas delineadas
en la Resolucion N° 0470-2022-UCV. Inicialmente, se hace alusion al articulo 1, el
cual implicé cumplir con el rigor cientifico, honestidad y responsabilidad. El objetivo
principal fue proteger el bienestar y derechos de los investigadores, como
investigados, asi como la propiedad intelectual. Asimismo, se prioriz6 la honestidad
intelectual de acuerdo con el articulo 3 de la resolucién. Esto implica la practica
ética y transparente en todas las etapas del procedimiento, desde la recopilacion
de informaciéon hasta la presentacién y publicacion de resultados. Asimismo, se
tomé en cuenta el articulo 8, que establece directrices esenciales para la
publicacién de investigaciones, haciendo hincapié en la obtencion de la aprobacion
de los autores antes de divulgar los resultados. La cual fue subrayada, enfatizando
gue los autores y coautores deben realizar contribuciones sustanciales y asumir la
responsabilidad correspondiente, evitando practicas deshonestas. Para concluir,
se hace mencion del articulo 11, donde se destaca que la universidad valora y
protege los derechos de autor, sancionando el plagio y cualquier violacion ética.
En este contexto, la investigacion reafirma su compromiso con la integridad
académicay el respeto a la propiedad intelectual, cumpliendo con el porcentaje de

similitud aceptable en Turniting, el cual es inferior al 25%.
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[ll. RESULTADOS
Diagnéstico de la situacion actual de los riesgos disergondmicos en el area de producto terminado de la empresa

conservera

El primer objetivo especifico parte desde el andlisis de la situacion actual del area en relacion con los riesgos disergonémicos,

donde se utiliza la matriz IPERC de la empresa (anexo A2.1), con el objetivo de identificar estos riesgos, como se detalla en el

siguiente cuadro resumen:

Tabla 1. Resumen del IPERC

Puesto de N® de Tipos de Gr_ado de Eliminacién | Sustitucion Contrgl qe C.O(‘”O' : EPPS
trabajo actividades peligros riesgo Ingenieria | Administrativo
Limpieza de fisico, quimico,
IF;tas 3 psicosocial, 14/moderado 0 0 1 3 1
ergonémico
quuetado 4 Locapvc_)s, 18/importante 0 0 1 3 2
e latas ergonémicos
Empacado Ambientales, )
de PT 3 Ergonémico 22/importante 0 0 0 3 0

Fuente: Area de producto terminado de la empresa conservera

El analisis de los riesgos disergonomicos utilizando el IPERC revela que el puesto de limpieza de latas, con 3 actividades, enfrenta
peligros fisicos, quimicos, psicosociales y ergondmicos, con un grado de riesgo moderado de 14. El puesto de etiquetado de
latas, con 4 actividades, presenta peligros locativos y ergonémicos, con un grado de riesgo importante de 18. El puesto de
empacado de producto terminado, con 3 actividades, se enfrenta a peligros ambientales y ergonémicos, con el grado de riesgo

mas alto de 22, clasificado también como importante. Estos resultados subrayan la necesidad urgente de implementar estrategias
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efectivas de gestion de riesgos para mejorar la seguridad y el bienestar de los
trabajadores en estos puestos de trabajo. Cabe sefialar que el IPERC
proporcionado contaba con faltas de un mantenimiento del registro actualizado,
disponibilidad y visibilidad para los colaboradores. Esta deficiencia en el IPERC
hace notar la poca importancia que se le da a la informacién sobre los riesgos
disergonémicos dentro de la empresa, representando un punto de inflexiéon en la

mejora ergonomicas.

Iniciar el andlisis de la situacion actual de los riesgos disergondmicos en el area de
producto terminado utilizando la matriz IPERC (ldentificacion de Peligros y
Evaluacion de Riesgos y Controles) permite una evaluacion detallada y sistematica
de los riesgos presentes en el entorno laboral. Esta identificacion precisa de los
riesgos es fundamental para disefiar estrategias efectivas de mitigacion. Aunque la
matriz IPERC utilizada tuvo algunos incumplimientos normativos debido a la falta
de actualizacion, es importante reconocer que en su momento fue aprobada por
las entidades pertinentes y realizada por profesionales, lo que garantiza que la
informacion es segura y relevante. La actualizacion de la matriz conforme a las
normativas actuales sera parte de las mejoras ergondmicas planeadas, pero para
el analisis actual del area con respeto a los riesgos disergonémicos, sirve como
una base solida para iniciar el proceso de identificacibn de los riesgos
disergonémicos. Ademas, se complementard el analisis con herramientas
ergonomicas especificas del area de producto terminado para asegurar una
cobertura completa y precisa de todos los riesgos disergonémicos actuales del

proceso.
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Luego, se realiz6 la Identificacion y evaluacion inicial de riesgos disergondmico resumido en la siguiente tabla:

Tabla 2. Identificacion de riesgos disergonémicos

1
o ] — 0 jo (2] = o
= O O = Ne) @© Q (o} 9Q o 1} o) >
S @ 5] o© g ,?‘ 7 © g Q g o Q = © % o g
< O ° n n S =) N 2o 2] IS R L = = o=
= o 8, 1) o O S ] = = c > | 3 = = T | 9ol 5o |cT®
o ° 8 8 5 I So | 52 S L Q= & g S T | 9T 5T | g
= = — = - Qo Q o
D4 = > o 5 E |22 | g8 | & g |EQ| &g | 5| & | B |Ns|3s|8C
g 3 1= | 2|82 | 52 |8| 5 |32| € |2| L |2|&% 5%|2E
(%] = +=
4 < ) Eo | 38 | 2| & |2 53| &5 |8|2 |2 g3Z
g & 0 g o g O O (e g_
Limpiador de | Realizar la limpieza con detergente
2 MO MO MO | | T T T MO 0
o & latas de las latas
e
S E Etiquetador Realizar el pegado de las latas 7 5 MO T T | 0 0 T T 0
© n
S %’ Realizar el empaquetado y
& = Empaquetador colocacion en las cajas de 5 1 4 | MO MO | | 0 0 0 0 0 T 0
conserva

Fuente: Elaboracion propia

Tal como se aprecia en el criterio de evaluacion para riesgos disergondémicos, el enfoque de mejora debe centrarse en los riesgos
de sobreesfuerzo, posturas forzadas y movimientos repetitivos, debido a que las condiciones de trabajo no son adecuadas.
Asimismo, los planos de trabajo no son los adecuado debido a la falta de ergonomia en su estructura. Los procedimientos de
trabajo tampoco son apropiados, ya que la manipulacion de cargas genera una sobrecarga laboral y adopciones de malas
posturas, el poco conocimiento de manipulacion correcta de estas puede generar problemas de salud en el trabajador. La
presencia de riesgos disergondmicos es parte del proceso o actividad que se realiza, por lo que se busca tener un control y poder
mitigar estos riesgos a tiempo para evitar problemas mas graves que terminen en una enfermedad laboral. Cabe recalcar que los
términos de evaluacién, como T indican que es trivial, el TO indica tolerable, MO indica un riesgo moderado y | indica riesgo

importante, mientras que 0 indica ningun puntaje.
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Luego se realiz6 un analisis con el check list manipulacién de cargas en los distintos puestos de trabajo (anexo A2.2), que se

presenta a continuacion:

Tabla 3. Resultados del check list inicial de manipulacion de cargas en los puestos de trabajo del area producto terminado

Peso Tedérico Recomendado (limpieza de latas)

|

Peso Teérico Recomendado (etiguetador)

Peso Teérico Recomendado (Empaquetador)

Factor Factor Factor
Factor_qe de IFELEiE Tipo de Factor de Factor_oje de FEstiE Tipo de Factor de Factor‘C!e de paciel Tipo de Factor de
. Poblacién . . de : . Poblacion ’ . de : . Poblacién . . de :
Variables R Distancia A Agarre Frecuencia | Variables R Distancia p Agarre Frecuencia | Variables A Distancia - Agarre Frecuencia
Protegida ) giro Protegida . giro Protegida . giro
(FP) Vertical (FG) (FA) (FF) (FP) Vertical (FG) (FA) (FF) (FP) Vertical (FG) (FA) (FF)
(FD) (FD) (FD)
Valor 95% 40 0 Regular 1/15 min Valor 0.95 40 0 Regular 1/15 min Valor 0.95 40 0 Regular 1/15 min
Factor de Factor de Factor de
s ) 0.6 0.91 1 0.95 1 s 0.95 0.97 1 0.95 1
Correlacion 0.6 0.91 1 0.95 1 Correlacion Correlacion
Distancia de recorrido (m) 259 Distancia de recorrido (m) 228 Distancia de recorrido (m) 105
N° de veces/tarea 14 N° de veces/tarea 18 N° de veces/tarea 20
Peso Total transportado diariamente 301.3 Peso Total transportado diariamente 291.56 Peso Total transportado diariamente 829.62
Distancia de transporte 259 Distancia de transporte 216 Distancia de transporte 100
Fesg Fes (il Distancia P Peso total Distancia Feso Fesm iola Distancia
Nivel de de Nivel Nivel de transportado de Nivel Nivel de de Nivel
Aozl riesgo LRSI transporte Riesgo Razpille riesgo (PTTD) transporte Riesgo Aozl riesgo RS RIEE S transporte Riesgo
(Kg) (PTTD) en kg/dia m) (Kg) en kg/dia m) (Kg) (PTTD) en kg/dia m)
21.89 Intolerable 301.3 259 Intolerable 10.37 Intolerable 291.56 216 Intolerable 39.39 Intolerable 829.62 100 Intolerable

Fuente: INSST (Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo — Espafia)

El andlisis del check list revela que los tres puestos de trabajo presentan un nivel de riesgo disergonémico "Intolerable". En cada
caso, las cargas diarias transportadas (301.3 kg, 291.56 kg y 829.62 kg) exceden significativamente los pesos aceptables

recomendados. Los factores de correlacién, como el tipo de agarre, la distancia vertical y la frecuencia de movimiento, agravan

estos riesgos. Es urgente implementar intervenciones ergonémicas para reducir las cargas y la frecuencia de transporte mediante

el uso de ayudas mecanicas y el entrenamiento de manipulacién de cargas para mitigar los riesgos disergonémicos identificados
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Se evalud el area con el check list ergonémico (anexo A2.3), con la finalidad de verificar el cumplimiento de la normativa, para
ello cabe sefialar que este andlisis consta de 3 factores importantes, siendo el primero de ellos dolores y molestias, posturas y
manipulacion de cargas, mencionando todo ello, se presenta los resultados iniciales de este andlisis:

Tabla 4. Check list ergondémico inicial

Dolor y molestia que haya impedido las labores

Cuello, o . . .
ITEM Respuesta hombros y/o(g/;palda dorsal Espald(?/ol)umbar C?Od/ogs HIETIES yéf))/()?unecas P'?g/:)as Rog)};)las T:,Z)S
¢Tienes molestias o dolor Dolor 41,18 17,65 23,53 82,35 88,24 | 58,82 35,29
en esta zona?
Dolor o molestia que haya
impedido realizar sus Muchas Veces 41,18 82,35 17,65 47,06 70,59 82,35 35,29
labores
¢Se ha producido como
consecuencia de las tareas Si 82,35 58,82% 0,00 82,35 70,59 76,47 0,00
de puesto marcado?
Tiempo de Postura de trabajo
Respuesta hombros y%uzggélda dorsal Espalda lumbar | Codos | Manos y/o mufiecas | Piernas | Rodillas Pies
ITEM (%) (%) (%) (%) (%) (%) (%)
¢ Cuanto tiempo tienes que
trabajar optando esta Més de 4 horas 70,59 94,12 76,47 58,82 76,47 82,35 17,65
postura?
Postura cuello
Inclinar el
ITEM Respuesta Inclinar el cuello/cabeza hacia delante Inclinar gl cuello/cabeza cue_)llo/cabeza Girar el cuello/cabeza
(%) hacia atras (%) hacia un lado o (%)
ambos (%)
Posturas del cuello Mas de 4 horas 82,35 58,82 82,35 17,65
Manipulacién de cargas
ITEM Respuesta Trabajadores (%)
Tiempo de duracién del levantamiento manual Mas de 4 horas 10 58,82
Cantidad de peS(f) que se _Ievanta con mayor Entre 15y 25 Kg 14 82.35
recuencia
Levantamiento de cargas Levantas la carga con dificultad por no tener buen agarre 9 52,94

Fuente: INSST (Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo — Espafia)
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El andlisis de los datos revela preocupantes niveles de dolor y molestias que
afectan significativamente la realizacion de las labores. En particular, se observa
gue un porcentaje considerable de trabajadores experimenta dolor en diversas
areas del cuerpo como manos o mufiecas, piernas, rodillas, con valores que
alcanzan hasta el 80%. Ademas, un alto nimero de trabajadores indica que este
dolor o molestia ha impedido en muchas ocasiones la realizacion de sus labores
diarias. Las partes del cuerpo méas afectadas son la espalda lumbar con un 82%,
piernas con un 70%, y rodillas con un 82%. La percepcion de los trabajadores sobre
las tareas que generan dolencias ha llevado a abandonar sus tareas en ocasiones,
con un 82% reportando molestias en el cuello, hombros o espalda dorsal, un 82%
en manos y mufecas, un 70% en piernas, y un 76% en rodillas. Asimismo, se
destaca que estas molestias tienen una relacion directa con las posturas adoptadas
durante el trabajo, especialmente cuando se mantienen durante mas de 4 horas
seguidas. Los porcentajes de molestias son del 70% en cuello, hombros y espalda
dorsal, 94% en la espalda lumbar, 76% en codos, 76% en piernas, y 82% en
rodillas. En cuanto a las posturas del cuello mantenidas por mas de 4 horas, el 82%
de los trabajadores inclina el cuello y la cabeza hacia adelante, el 58% hacia atras,
y el 82% hacia un lado. En la manipulacion de cargas, se evidencia que el 82% de
los trabajadores manipulan con frecuencia cargas entre 15 y 25 kg. Ademas, un
52% de los trabajadores levantan cargas pesadas con dificultad debido a un agarre
deficiente, lo que podria incrementar el riesgo de lesiones y afectar ain mas la

capacidad de realizar las tareas de manera efectiva.

20



Posterior a ello se analizé los resultados de la hoja de campo REBA, en el cual se
evaluo las posturas de cada uno de los trabajadores en sus respectivos puestos de
trabajo, teniendo como muestra a 17 trabajadores correspondientes al area de
producto terminado, encontrandose con los siguientes resultados, mostrados en la

siguiente tabla:

Tabla 5. Resultados de la hoja de campo REBA en los colaboradores

Puesto de trabajo limpieza | Puesto de trabajo etiquetado | Puesto de trabajo empacado
de latas de latas de latas
Trabajador Puntaje Trabajador Puntaje Trabajador Puntaje
Trabajador 1 11 Trabajador 6 9 Trabajador 13 11
Trabajador 2 11 Trabajador 7 12 Trabajador 14 10
Trabajador 3 11 Trabajador 8 11 Trabajador 15 12
Trabajador 4 12 Trabajador 9 11 Trabajador 16 11
Trabajador 5 12 Trabajador 10 12 Trabajador 17 11
Trabajador 11 11
Trabajador 12 11

Fuente: Elaboracion propia

Tal como se muestra en la tabla 5, se evaluaron las posturas de 17 trabajadores.
En el puesto de trabajo de limpieza de latas, 5 trabajadores obtuvieron un promedio
de nivel de riesgo de 11. En el puesto de etiquetado de latas, se evaluaron las
posturas de 7 trabajadores, obteniendo también un promedio de nivel de riesgo de
11. En el puesto de empacado de latas, se evaluaron las posturas de 5
trabajadores, con un promedio de nivel de riesgo de 11. Cabe resaltar que, en
general, en el area de productos terminados, los 17 trabajadores tienen un
promedio de nivel de riesgo de 11, lo que indica la necesidad de una actuacion
inmediata. Es crucial abordar estos puntos y mejorar significativamente la
mitigacion de riesgos disergondémicos asociados con las malas posturas adoptadas

al realizar los trabajos en el area de producto terminado.
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Determinar la productividad actual del area de producto terminado de la

empresa conservera

Como parte del segundo objetivo, se busco conocer la productividad del &rea, pero
también es importante tener en cuenta las actividades realizadas dentro del
proceso. Para lo cual se llevé a cabo un estudio detallado de los tres puestos de
trabajo que conforman el area de producto terminado, elaborando sus respectivos
cuadro resumen de los cursogramas (Anexo A2.4), los cuales se presentan

resumidos en la siguiente tabla.:

Tabla 6. Resumen de los cursogramas del area de producto terminado

Limpieza de latas Etiquetado de latas Empacado de latas
Actividad | "eMPO | Actividad VIEmEo Actividad Tiempo
(min) (min) (min)
Operacion 3 Operacion 5 Operacion 5
Transporte 2 Transporte 1 Transporte 0
Espera 1 Espera 1 Espera 1
Inspeccion 1 Inspeccion 2 Inspeccion 1
Almacecr)lamlent 0 Almacenamiento 0 Almacenamiento 1
Distancia 10 Distancia 15 Distancia 0
T'egi]glg de 57.00 Tiempo de ciclo 76.00 Tiempo de ciclo 77.00

Fuente: Elaboracion propia

Tal como se aprecia en la tabla 6, los 3 puesto de trabajo del area de producto
terminado, empieza con la limpieza de latas, el cual tiene un tiempo de 57 minutos,
y un total de 7 actividades, el siguiente puesto es el etiquetado de latas, el cual se
tiene un tiempo de proceso de 76 minutos, con una distancia de 15 metros y 9
actividades dentro del proceso, finalmente en el empacado de latas se tiene un
total de 77 minutos, con 8 actividades, dando en total un tiempo de 210 minutos en
todo el proceso, entendiendo que se tiene un 30.03% de tiempo en actividades

improductivas.
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Para complementar el andlisis de los puestos de trabajo y proporcionar una vision

detallada del flujo de actividades, se cre6 un flujograma que abarca desde la

llegada del producto hasta su despacho. A continuacion, se presenta dicho

flujograma:
LIMPIEZA DE LATAS ETIQUETADO DE LATAS EMPACADO DE PRODUCTO TERMINADO
Recepcion de latas
NCIo

Colocacion de cajas
en mesas

¢En buen
estado?

Se limpia
las latas
con
detergente

Se regresa
al proceso
anterior

Se coloca
en cajas

etiquetas

éSon las
correctas?

Se realiza
el pegado

éControl de
calidad?

Se
almacena
las latas

Se prepara el
embalaje
Sellado exterior de
cajas
Etiquetado exterior
de cajas

Almacena-
miento

Riesgos existentes: movimientos
repetitivos

Riesgos: Baja iluminacién, movimientos
repetitivos, carga laboral

Riesgos: Exceso de peso, movimientos
repetitivos

Figura 1. Flujograma del proceso de producto terminado

Fuente: Elaboracion Propia

El diagrama de flujo del proceso de produccion detalla claramente las etapas del

proceso como la limpieza, etiquetado y empacado de latas. En la etapa de limpieza

de latas se colocan las conservas en las mesas, se inspeccionan para verificar su

estado, se limpian con detergente y se colocan en cajas, garantizando que solo las

latas en buen estado continlan en el proceso. La etapa de etiquetado comienza

con la preparacion de etiquetas, seguida por la verificacion de su correccion antes

del pegado, y un control de calidad riguroso asegura que solo las latas

correctamente etiquetadas se almacenen. En la etapa de empacado, las latas

etiquetadas se reciben, se prepara el embalaje, se sellan y etiquetan las cajas, y

finalmente se almacenan. Este flujo bien estructurado y ordenado garantiza un

manejo eficiente de los recursos y minimiza los errores, con multiples puntos de

control de calidad que aseguran la conformidad del producto en cada etapa.
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Para la evaluacion de la productividad, se empezé recopilando informacion del
registro de produccion (Anexo A2.5), en el cual se detalla las horas de trabajo, la
cantidad de produccion, entre otros datos importantes a tomar en cuenta en la

investigacion, el cual estan resumidas a continuacion:

Tabla 7. Productividad inicial en el area de producto terminado

Productividad | Productividad | Productividad Eficiencia
TOMA/ :zrl;llano g g;rI:Iano B g;rI:Iano B Produccion | (real/
DICADORE j
INDICADORES (cajas/hh) - (cajas/hh) - (cajas/hh) - (Cajas/h) |(::;c)>gramado)
Limpieza Etiquetado Empacado ?
1 1,18 1,31 2,63 92,75 98,59
2 1,14 1,20 2,29 83,33 98,56
3 1,18 1,21 2,36 85,38 98,04
4 1,13 1,14 2,26 81,58 98,04
5 1,11 1,11 2,22 80,00 98,04

Fuente: Area de produccion de la empresa conservera

Como se aprecia en la tabla 7, se muestra la productividad de mano de obra en
diferentes puestos de trabajo durante cinco tomas iniciales. En limpieza, la
productividad varia entre 1.11 y 1.18 cajas por hora, mientras que en etiquetado y
empacado oscila entre 1.11 y 1.31, y entre 2.22 y 2.63 cajas por hora,
respectivamente. La produccién general alcanza una productividad de 84 cajas por
hora, con una eficiencia general mantenida alrededor del 98.5%. Aunque los
nameros muestran una eficiencia operativa en niveles éptimos, es importante
destacar que en ocasiones se requieren mas horas de trabajo para cumplir con los
pedidos, lo que sugiere margen para mejorar e incrementar la eficacia de los

trabajadores.
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El analisis del estudio de tiempos (anexo A2.6) se realizé para cada uno de los
colaboradores mediante una prueba piloto que involucré a 10 trabajadores,
determinando que se requieren 45, 32 y 45 observaciones por empleado para

mantener un margen de error del 5%, cuyos detalles se presentan a continuacion:

Tabla 8. Resumen de los tiempos estandar del area de producto terminado

Puesto de trabajo de limpieza de latas Puesto de trabajo de etiquetado | Puesto de trabajo de empacado
Tiempo | Tiempo | Tiempo Tiempo | Tiempo | Tiempo Tiempo . . .
N® Prome%io Normpal Estén?jar Promepdio Normpal Esténzar Prome%io Ngr'ﬁ?;??s) Tmmpo(g)standar
(s) (©)] (©)] (s) (©) (©) (s)
1 67.20 69.22 84.41 89.63 92.31 112.58 86.67 88.40 101.61
2 79.56 80.35 92.36 92.06 90.22 103.70 87.13 86.26 105.20
3 79.98 82.38 94.69 90.84 92.66 106.51 86.69 89.29 108.89
4 80.18 76.97 88.47 89.00 90.78 104.34 86.47 85.60 104.39
5 80.36 90.00 103.45 90.34 87.63 106.87 86.69 84.09 102.55
6 91.97 91.97 105.71
7 89.78 87.99 101.13
PROMEDIO| 77.45 | 79.78 | 92.67 90.52 90.51 105.84 86.73 | 86.73 | 104.53

Fuente: Elaboracion Propia

La tabla 8 muestra los resultados del tiempo estandar obtenido en el area de
producto terminado para los tres puestos de trabajo: limpieza de latas, etiquetado
y empacado. Se evaluaron 17 trabajadores y se registraron los tiempos promedio,
normal y estandar en segundos, en el puesto de trabajo de limpieza de latas, los
tiempos promedio varian desde 67.20 hasta 91.97, con un promedio general de
77.45. Los tiempos normales fluctian entre 69.22 y 90.00, mientras que los tiempos
estandar oscilan entre 84.41 y 103.45, con un promedio de 92.67. Del mismo modo,
en el puesto de trabajo de etiquetado, los tiempos promedio van de 80.48 a 91.97,
con un promedio de 90.52. Los tiempos normales varian de 83.73 a 92.36, y los
tiempos estandar se encuentran entre 96.24 y 106.87, con un promedio de 105.84.
Finalmente, el puesto de trabajo de empacado, los tiempos promedio estan entre
86.69 y 91.97, con un promedio de 86.73. Los tiempos normales van de 84.09 a
90.54, y los tiempos estandar oscilan entre 99.39 y 108.89, con un promedio de
104.53. Ademas, se aplicé un factor de tolerancia diferenciado por género, segun
directrices de la OIT, para compensar la fatiga y necesidades personales,

considerando también la posicion de pie y el peso de las cajas de los trabajadores.
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Desarrollar y aplicar el plan de implementacion que garantice la aplicacion de
los principios ergondmicos en el area de producto terminado de la empresa

conservera

El tercer objetivo especifico parte desde la mejora de la matriz IPERC (anexo A2.7)
y donde las mejoras ergondmicas implementadas se basan en la jerarquia de

control que se detallara a continuacion:

Tabla 9. Controles implementados

Control de Control

Ingenieria | Administrativo S

Controles Eliminacién | Sustitucion

Redisefio de los
planos de X
trabajo
Reportes de los
riesgos X
disergonémicos
Antideslizantes
para el piso X

Mobiliario
ergonémico X

Pausas activas

Capacitaciones
mensuales X

Total 0 0 3 3 0
Porcentaje 0% 0% 50% 50% 0%

Fuente: Matriz IPERC

Se observa una implementacion equilibrada de medidas de control conforme a la
jerarquia de control. Se enfocd principalmente en los controles de ingenieria y
administrativos, mientras que los controles de eliminacién y el uso de equipos de
proteccion personal (EPP's) no fueron abordados en esta fase de mejora. Las
acciones de sustitucion, como el redisefio de planos de trabajo y la instalacion de
antideslizantes en el piso, fueron destacadas como medidas efectivas para reducir
riesgos laborales. Ademas, se llevaron a cabo acciones administrativas como la
generacion de reportes de riesgos disergondmicos y la realizacion de
capacitaciones mensuales, demostrando un compromiso con la mejora continua

de la seguridad y la salud en el lugar de trabajo.

El redisefio de los planos de trabajo (anexo A2.8), comenz6 desde las mejoras

de las medidas de altura y espacio de trabajo. Esto se hizo para mitigar las posturas
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inadecuadas que se adoptan al realizar las distintas tareas, considerando tanto a
personas de estatura mayor como menor. Ademas, se ajustaron las estaturas
segun los grupos de trabajadores y las actividades que realizaban. Por lo tanto, se
procedié a reagrupar al personal segin sus medidas, las cuales se detallan a

continuacion:

Tabla 10. Grupos de estatura-planos de trabajo

Grupo Trabajador Es(tcaél;ra l(\gerzs;:l
1 1,59
2 1,6
3 1,63 5
1 7 1.64 Pequefia
(78)
8 1,62
9 1,61
10 1,62
4 1,75
5 1,74 .
5 6 1,76 Mediana
(85)
11 1,76
12 1,75
13 1,8
14 1,81
3 15 1,85 Alta (91)
16 1,82
17 1,79

Fuente: Elaboracion propia

La clasificacion y asignacion de mesas segun la estatura de los trabajadores se
realizo en tres grupos distintos. En el Grupo 1, compuesto por trabajadores con
estaturas promedio de a 1,60 cm, se les asignaron mesas pequefias con una altura
de 78 centimetros. El Grupo 2, con trabajadores que tienen estaturas promedio de
1,70 cm, fue asignado a mesas medianas con una altura de 85 centimetros.
Finalmente, el Grupo 3, integrado por trabajadores con estaturas promedio a 1,80
cm, recibié mesas grandes con una altura de 91 centimetros. Estas asignaciones
buscan proporcionar una postura ergonémica y comoda para cada grupo de

trabajadores segun su estatura correspondiente.

La implementaciéon del antideslizante para el piso (anexo A2.9) se centra en la
prevencion de posibles caidas dentro del area, dado que las losetas del piso

pueden ser resbaladizas y provocar lesiones graves para la salud de los
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trabajadores. Es preferible prevenir este tipo de riesgos antes de que se conviertan
en lesiones grabes.

Por otro lado, la implementacion de mobiliarios ergonémicos (anexo A2.10)
comienza con la inclusién de reposapiés para mejorar la postura, reducir la tension
en la espalda y prevenir dolores musculares. Los reposapiés alivian la fatiga al
proporcionar un punto de descanso para los pies, reduciendo la presion en las
piernas y mejorando la circulacion sanguinea. Ademas, la inclusion de sillas en el
proceso permite dos formas de realizar el trabajo, tal como se menciona en la RM
N° 375/2008 TR, que establece que el trabajo puede realizarse de pie o sentado.
Se busca alternar entre estar de pie y sentado para evitar la fatiga muscular y
promover una mejor circulacién sanguinea, lo que a su vez favorece una postura
ergondmicay previene problemas de salud relacionados con la mala postura, como

los dolores de espalda.

Las pausas activas (Anexo A2.11), se disefiaron considerando los riesgos
disergondmicos presentes las actividades del area, con la participacion de un
especialista clave que brindo orientacion detallada e informacion esencial sobre
ejercicios personalizados para cada tarea. Estas pausas contribuyeron a la
mitigacion de la tension muscular, la mejora de la circulacién sanguinea y la
reduccion del estrés, lo que resultdé en una mejora significativa de la ergonomia en
el lugar de trabajo. Se establecié un horario de pausas de 5 minutos durante las
horas laborales, excluyendo los periodos de descanso, reconociendo la
importancia de pausas cortas pero frecuentes en comparacion con pausas largas,

pero poco frecuentes.

Por ultimo, se llevaron a cabo capacitaciones mensuales (anexo A2.12), centradas
en la ensefianza de técnicas ergonémicas para mejorar posturas, manipulacion de
cargas, ergonomia en el trabajo, entre otros temas. Durante estas sesiones
informativas, se proporcionaron ejemplos practicos, material grafico como folletos
y demostraciones en vivo. Ademas, se detall6 el cronograma de capacitaciones del

area, el cual se presenta a continuacion:
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Tabla 11. Cronograma de ejecucion de plan de capacitaciones para la mejora de las actividades de la empresa conservera

procedimientos de trabajo

Razén Social
Sector
Actividad
Objetivo Instruir a los trabajadores para mejorar los procedimientos de la empresa en base a la ergonomia.
Lugar
MESES GRS (213 G- ClLEOh] RESPONSABLE TOTAL DE PARTICIPANTES
TEMAS (%)
Febrero Marzo Abril Mayo
Manipulacién manual de 1 Especialista
cargas
Ergonomia 2 Especialista
Importancia del cuidado
de trastornos musculo- 1 Especialista
esqueléticos (TME) en el P
puesto de trabajo
Posturas adecuadas para 1 Especialista
trabajos de pie P
Procedimientos de trabajo 1 Especialista
Importancia de la -
ergonomia Ambiental 1 Especialista
Salud en el trabajo 1 Especialista
Importanqa Qel ordeny la 1 Especialista
limpieza
Estrategias
multidisciplinarias de 1 Especialista
trabajo en equipo
Adecuacion de nuevos 05 Especialista

Fuente: Elaboracion propia
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Los reportes de los riesgos disergondmicos se realizaron utilizando herramientas
de evaluacién ergonomica para verificar el cumplimiento y seguimiento de las
mejoras implementadas. Para constatar los avances, se volvi6 a aplicar la hoja de
campo REBA (anexo A2.13), evaluando la mejora con respecto a los niveles de

riesgo iniciales, los cuales se detallan a continuacion:

Tabla 12. Resultados de la hoja de campo REBA final

Puesto de trabajo Puesto de trabajo Puesto de trabajo Empacado
Limpieza de latas Etiguetado de latas de latas
Trabajador Pu_ntaje Pu_nt_aje Trabajador Pu_ntaje Pu_nt_aje Trabajador Pu_ntaje Pu_nt_aje
Final Inicial Final Inicial Final Inicial
Trabajador Trabajador Trabajador
1 8 11 6 7 9 13 8 11
Trabajador 9 11 Trabajador 8 12 Trabajador 8 10
2 7 14
Trabgjador 8 11 Trabgjador 9 11 Trabféador 8 12
Trabjjador 9 12 Trabgjador 10 11 Trabféador 8 11
Trabajador Trabajador Trabajador
5 10 12 10 9 11 17 9 11
Trabajador
11 9 11
Trabajador
12 9 11

Fuente: Elaboracion Propia

Tal como se aprecia en la tabla 12, en el puesto de trabajo de limpieza de latas, se
evaluaron 17 trabajadores mediante el método REBA para determinar el riesgo
ergonomico final asociado a sus posturas de trabajo. Los resultados iniciales
mostraron puntajes relativamente altos, indicando un riesgo significativo a posibles
lesiones musculoesqueléticas; sin embargo, después de la implementacion de
mejoras ergondémicas, se observd una notable reduccién en estos puntajes, el
trabajador 1, inicialmente evaluado con un puntaje de 11, experimentd una
disminucién a 8 en la evaluacion final, reflejando una mejora significativa en la
postura y las condiciones de trabajo. De manera similar, el trabajador 2 redujo su
puntaje de 11 a 9, evidenciando una intervencion ergonémica efectiva, el trabajador
3, con un puntaje inicial de 11, logro reducirlo a 8, lo que indica una mejora en las
posturas adoptadas durante sus tareas diarias, el trabajador 4 tuvo puntajes
iniciales de 12 y disminuyendo a 9, el trabajador 5 de 12 a un nivel de riesgo de

10, respectivamente en el puesto de trabajo de etiquetado de latas, siete
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trabajadores mostraron puntajes iniciales altos, indicando un riesgo considerable,
después de las intervenciones ergonomicas, todos los puntajes disminuyeron: el
trabajador 6 de 9 a 7, el trabajador 7 de 12 a 8, el trabajador 8 de 11 a 9, el
trabajador 9 de 11 a 10, el trabajador 10 de 11 a 9, el trabajador 11 de 11 a9y
finalmente el trabajador 12 de 11 a 9. Del mismo modo en el empacado, los cinco
trabajadores también presentaron altos puntajes iniciales, indicando un riesgo
significativo, luego de las mejoras ergondémicas lograron reducir estos niveles de
riesgo: el trabajador 13 de 11 a 8, el trabajador 14 de 10 a 8, el trabajador 15 de
12 a 8, el trabajador 16 de 11 a 8 y el trabajador 17 de 11 a 9. Estas reducciones
indican una mejora en la ergonomia del &rea, reflejada en una disminucion del nivel
de riesgos. Inicialmente, se obtuvo un promedio de 11 en el puntaje de riesgo, y
después de las mejoras, este promedio bajé a 8. Aunque se observa una
disminucién considerable en el nivel de riesgo, que inicialmente requeria una
intervencion inmediata, con un seguimiento adecuado y nuevas mejoras, es posible

reducir aun mas los niveles de riesgo.
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La evaluacion final de la manipulacién de cargas (anexo A2.14), se realiz6 con el fin de monitorear y seguir las mejoras

implementadas, evaluando si hubo alguna mejoria. Los detalles de esta evaluacion se presentan a continuacion:

Tabla 13. Resultados del check list manipulacién de cargas en los puestos de trabajo del &rea de producto terminado.

Peso Teoérico Recomendado (limpieza de latas) Peso Teoérico Recomendado (etiquetador) Peso Tedrico Recomendado (Empaquetador)
Factor Factor Factor
F r F r . F r F r . F r = r .
ngltgci%ﬁ de acto Tipo de | Factor de ng:gcigﬁ de aé:éo Tipo de | Factor de ngltgcigi de aé:éo Tipo de | Factor de
Variables Proteqida Distancia Agarre | Frecuencia | Variables Protegida Distancia iro Agarre | Frecuencia | Variables Protegida Distancia iro Agarre | Frecuencia
(FF?) Vertical (FA) (FF) (FF?) Vertical (Q’FG) (FA) (FF) (Fg) Vertical (gFG) (FA) (FF)
(FD) (FD) (FD)
Valor 95% 40 0 Regular 1/15 min Valor 0.95 40 0 Regular 1/15 min Valor 0.95 0 Regular 1/15 min
Factor de Factor de Factor de
Correlacion 0.6 1 0.95 1 Correlacion 0.6 0.91 1 0.95 1 Correlacion 0.95 0.97 1 0.95 1
Distancia de recorrido (m) 242 Distancia de recorrido (m) 209 Distancia de recorrido (m) 98
N° de veces/tarea 14 N° de veces/tarea 18 N° de veces/tarea 20
Peso Total transportado diariamente 255.5 Peso Total transportado diariamente 246.12 Peso Total transportado diariamente 799.45
Distancia de transporte 242 Distancia de transporte 209 Distancia de transporte 98
Distancia Peso total Distancia Distancia
Peso . Peso total Peso . Peso . Peso total
Aceptable N'.Vel i transportado (PTTD) e Nivel Riesgo | Aceptable N'.VE| - tran;_[:__?_gado il Nivel Riesgo | Aceptable N'4V6| i transportado ol Nivel Riesgo
(Kg) riesgo en kg/dia transporte (Kg) riesgo ( ) transporte (Kg) riesgo (PTTD) en kg/dia transporte
(m) en kg/dia (m) (m)
19.11 Tolerable 256.75 242 10.11 Tolerable 271.45 209 Tolerable 35.72 812.34 98 Tolerable
Fuente: Elaboracion propia

En el analisis de la evaluacion final del check list de manipulacion de carga para los puestos de trabajo de limpieza de latas,

etiquetado y empaquetado, se observa una significativa mejora en las condiciones laborales y una reduccion de los riesgos

asociados. Para la tarea de limpieza de latas, inicialmente el peso aceptable era de 21.89 kg con un nivel de riesgo no tolerable, y

el peso total transportado diariamente alcanzaba los 301.3 kg con una distancia de transporte de 259 metros. Tras las mejoras, el

peso aceptable se redujo a 19.11 kg, el peso total transportado a 256.75 kg, y la distancia de transporte a 242 metros, logrando un
nivel de riesgo moderado y tolerable.
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En la tarea de etiquetado, el peso aceptable inicial era de 10.37 kg con un nivel de
riesgo no tolerable, y el peso total transportado diariamente era de 291.56 kg con
una distancia de transporte de 216 metros. Después de las mejoras, el peso
aceptable se ajusté a 10.11 kg, el peso total transportado a 271.45 kg, y la distancia
de transporte a 209 metros, resultando en un nivel de riesgo tolerable. Para la tarea
de empaquetado, el peso aceptable inicial era de 39.39 kg con un nivel de riesgo
no tolerable, el peso total transportado era de 829.62 kg y la distancia de transporte
de 100 metros. Tras las mejoras, el peso aceptable se redujo a 35.72 kg, el peso
total transportado a 812.34 kg, y la distancia de transporte a 98 metros, logrando
un nivel de riesgo moderado y tolerable. Estas mejoras reflejan una reduccion
significativa del peso aceptable y del peso total transportado diariamente, asi como
una disminucion de la distancia de transporte, transformando condiciones laborales
no tolerables en situaciones de riesgo moderado o tolerable, mejorando asi la

seguridad y bienestar de los trabajadores.
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Luego de ello, se evaluo el area para ver las mejorias obtenida después de la aplicacion de las mejoras ergondmicas, para ello

se utilizo el Check list ergondmico (anexo A2.15), el cual se detalla a continuacion:

Tabla 14. Check List ergonémico Final

Dolor y molestia que haya impedido las labores

Cuello,
hombros y/o Espalda lumbar Codos Manos y/o Piernas Rodillas Pies
ITEM IR e %) %) mufiecas (%) %) (%) (%)
(%)
éTienes mo'esztc')?fa‘; dolor en esta Dolor 17,65 5,88 17,65 47,06 47,06 35,29 23,53
Dolor o molestia que haya Muchas Veces 17,65 41,18 17,65 35,29 29,41 23,53 23,53
impedido realizar sus labores
éSe ha producido como
consecuencia de las tareas de Si 17,65 29,41 0,00 17,65 29,41 23,53 47,06
puesto marcado?
Tiempo de Postura de trabajo
Cuello,
ITEM e hombros y/o Espalda lumbar Codos Manos y/o Piernas Rodillas Pies
espalda dorsal (%) (%) mufiecas (%) (%) (%) (%)
(%)
¢Cuanto tiempo tienes que trabajar .
Mas de 4 horas 47,06 47,06 35,29 29,41 35,29 29,41 17,65
portando esta postura?
Postura cuello
ITEM e Inclinar el cuello/cabeza hacia Inclinar el cuello/cabeza hacia Inclinar el cuello/cabeza hacia un cueﬁ:/a:aileza
delante (%) atras (%) lado 0 ambos (%) %)
Posturas del cuello Mas de 4 horas 52,94 17,65
Manipulacion de cargas
ITEM Respuesta Trabajadores (%)
Tiempo de duracién del levantamiento manual Mas de 4 horas 10 58,82
Cantidad de peso que se levanta con mayor frecuencia Entre 15y 25 Kg 7 41,18
Levantamiento de cargas Levantas la carga con ;ji;;irelztad por no tener buen 3 17,65

Fuente: INSST (Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo — Espafia)
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Como parte de la verificacidon de las mejoras implementadas, se realizd un checklist
final para evaluar y comparar los resultados. Se observé que, tras la implementacion
de medidas para reducir los riesgos ergondmicos, las condiciones laborales y las
molestias reportadas por los trabajadores han mejorado significativamente respecto
a la evaluacion inicial. Especificamente, se destacan las siguientes mejoras: se ha
reducido un 35% las molestias en manos y mufiecas, un 41% en piernas, y un 23%
en rodillas. En cuanto al dolor o molestia que podria haber impedido que los
trabajadores contindien con sus actividades, se registré una reduccion del 40% en la
espalda lumbar, un 41% en piernas, y un notable 58% en rodillas, representando las
mejoras mas significativas. Ademas, en cuanto a la percepcion de los trabajadores
sobre las dolencias causadas por las tareas que realizan, se observé una disminucion
considerable en el cuello (65%), manos y mufiecas (65%), piernas (41%), y rodillas
(53%). En relacion al tiempo de posturas mantenidas por mas de 4 horas, se registro
una disminucion del 23% en cuello y hombros, un 47% en espalda dorsal, un 41% en
codos, un 29% en manos y mufiecas, un significativo 76% en piernas, y un 52% en
rodillas. Ademas, las posturas prolongadas del cuello, como la inclinacién hacia
adelante y hacia atras, mostraron mejoras del 29% y 28%, respectivamente, mientras
gue la inclinacion lateral mejord en un 52%. Finalmente, en relacion con los criterios
de levantamiento de cargas, se observo una reduccion significativa del 41% en el
numero de trabajadores que manipulaban cargas entre 15 y 25 kg, y un 35% en
aquellos que tenian dificultades debido a un agarre inadecuado, gracias a las mejoras

implementadas en el control de ingenieria.

35



Evaluar la productividad del personal después de la ejecucién del plan de

mejora en el area de producto terminado

Como parte del cuarto objetivo, se volvieron a realizar los cursogramas analiticos

(anexo A2.16), para lo cual las actividades y el tiempo de ciclo estan resumidos a

continuacion:

Tabla 15. Resumen de los cursogramas analiticos final

Limpieza de latas Etiguetado de latas | Empacado de latas
Actividad | "®MPO|  actividad | €MPO | Actividad | IeMPO
(min) (min) (min)
Operacion 3 Operacion 5 Operacion 5
Transporte 2 Transporte 1 Transporte 0
Espera 0 Espera 0 Espera 0
Inspeccion 1 Inspeccion 2 Inspeccion 1
Almacenamiento 0 Almacenamiento 0 Almacenamiento 1
Distancia 10 Distancia 15 Distancia 0
Tiempo de ciclo 52.00| Tiempo de ciclo 67.00 | Tiempo de ciclo 67.00

Fuente: Elaboracion Propia

La mejora primera mejora se puede apreciar en la limpieza de latas, la cual tiene

de forma inicial un tiempo de ciclo de 57 minutos, mientras que de forma final se

tiene un total de 52, obteniendo asi una reduccion de 5 minutos en el proceso. Por

otro lado, en el etiquetado de latas, el tiempo tuvo un mayor alcance, siendo este

de 67 minutos, 9 minutos menos que el inicial, esto debido a las mejoras

ocasionadas dentro de este proceso. Finalmente, en el empaquetado es donde se

tuvo la mayor cantidad de mejora de un tiempo de ciclo inicial de 77 a un tiempo

de ciclo final de 67, obteniendo una reduccion de 10 minutos debido a las mejoras

como pausas activas, manipulacion de carga adecuada y entre otras mejoras que

ayudaron a mitigar los riesgos disergondmicos de forma considerable en el area de

producto terminado.
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cual fueron detalladas a continuacion:

Se analizo la produccién final, el cual conté con 5 tomas finales (anexo A2.17), las

Tabla 16. Productividad Final en el area de producto terminado

Productividad | Productividad | Productividad Eficiencia
TOMA/ de “;IZ:: de | de T;:: de | de 'Y;I;:: de Produccion (real/
DICADORE j
INDICADORES (cajas/hh) - | (cajas/hh)- | (cajas/hh)- (Cajas/h) Progr(?/n;ada)
Limpieza Etiquetado Empacado ?

1 2,38 1,70 2,98 123,71 99,17

2 2,57 1,71 2,84 123,75 99,27

3 2,43 1,73 2,76 120,33 99,21

4 2,33 1,75 2,88 121,67 98,98

5 2,35 1,74 2,86 121,25 99,60

Fuente: Elaboracion Propia

La tabla presenta la productividad de la mano de obra en limpieza, etiquetado y
empacado, asi como la produccion en cajas por hora y eficiencia. La comparacion
de la toma 1 inicial y final muestra una mejora de 1,20 cajas/hh en la productividad
en limpieza de latas; en etiquetado se observa una mejora de 0,39 cajas/hh y en
empacado de 0,34 cajas/hh, con una mejora de produccion general de 30 cajas/h
y en eficiencia de 0,01. En la comparacion de la toma 2 inicial y final, hubo una
mejora en la productividad de limpieza de latas de 1,43 cajas/hh; en etiquetado de
0,51 cajas/hh y en empacado de 0,55 cajas/hh respectivamente, con una mejora
de produccion general de 40 cajas/h y una eficiencia de 0,01. En la toma 3, la
comparativa de la productividad mostré una mejora de 1,25 cajas/hh en limpieza
de latas, en etiquetado de 0,52 cajas/hh y en empacado de 0,40 cajas/hh, con una
produccion general de 34 cajas/h y una eficiencia de 0,01. En el analisis de la toma
4 inicial y final, la productividad registré6 una mejora en limpieza de latas de 1,20
cajas/hh; en etiquetado de 0,61 cajas/hh y en empacado de 0,62 cajas/hh, con una
produccion general de 40 cajas/h y una eficiencia de 0,01%. En el analisis de la
toma 5 inicial y final, la productividad registr6 una mejora en limpieza de latas de
1,24 cajas/hh; en etiquetado de 0,63 cajas/hh y en empacado de 0,62 cajas/hh, con
una produccion general de 41 cajas/h y una eficiencia de 0,02. Los datos muestran
variaciones en promedio de 1,26 cajas/hh en limpieza, en etiquetado de 0,53
cajas/hh y en empacado de 0,51 cajas/hh, con un promedio de la productividad

general de 37 cajas/hora y una eficiencia promedio de 0,01.
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Se realizdé una comparativa entre los tiempos tomados al inicio de las mejoras y
después de que estas se hayan implementado (anexo A2.18), los cuales se

resumia a continuacion:

Tabla 17. Comparacion de tiempos estandar inicial - final

Puesto de trabajo Puesto de trabajo Puesto de trabajo
Trabajador limpieza de latas limpieza de latas limpieza de latas
Inicial ‘ Final Inicial | Final Inicial ‘ Final
Tiempo estandar (S) Tiempo estandar (S) Tiempo estandar (S)
1 84,41 81,16 112,58 101,66 101,61 95,45
2 92,36 88,4 103,7 94,55 105,2 91,77
3 94,69 86,34 106,51 95,88 108,89 93,46
4 88,47 80,46 104,34 91,47 104,39 90,86
5 103,45 95,16 106,87 98,18 102,55 90,25
6 105,71 96,78
7 101,13 93,16
Promedio 92,68 ‘ 86,30 106,80 96,35 104,53 ‘ 92,36

Fuente: Elaboracion propia

La tabla muestra una reduccion significativa en los tiempos estandar promedio tras
laimplementacion de mejoras ergondmicas en tres puestos de trabajo. En el primer
puesto de trabajo, el tiempo promedio disminuyo de 92,68 a 86,30 segundos, lo
gue representa una reduccion de 6,38 segundos. En el segundo puesto de trabajo,
el tiempo promedio se redujo de 106,80 a 96,35 segundos, con una disminucion
de 10,45 segundos. En el tercer puesto de trabajo, el tiempo promedio bajé de
104,53 a 92,36 segundos, lo que significa una reduccion de 12,17 segundos. Estas
disminuciones reflejan una mejora considerable en la eficiencia operativa tras las
mejoras ergonomicas, mostrando una reduccién de la fatiga y una mejora en la
optimizacion del entorno de trabajo. En conjunto, estas mejoras no solo
incrementan la productividad, sino que también contribuyen a un ambiente laboral

mas saludable y seguro para los trabajadores.

38



El andlisis estadistico inici6 por la prueba de normalidad, la cual es un
procedimiento estadistico utilizado para determinar si un conjunto de datos sigue
una distribucion normal. Estas pruebas, como Shapiro-Wilk, Kolmogorov-Smirnov
o Anderson-Darling, evallan si los datos se ajustan al patrén caracteristico de una
distribucién normal, lo que es relevante en muchos analisis estadisticos. La
interpretacion de los resultados debe hacerse teniendo en cuenta el contexto

especifico del andlisis.

Se obtuvo la prueba de normalidad mediante el software SPSS, correspondiendo
a la prueba de Shapiro-Wilk, debido a que la muestra es < 35. La aplicacién de la
prueba de Shapiro-Wilk tiene como objetivo examinar si los datos exhiben una
distribucion normal, mediante la comparacion del p-valor obtenido con un nivel de
significancia predefinido. Esta comparacion permite rechazar o aceptar la hipotesis

vinculada a la normalidad de los datos (Jaramillo et al., 2023).

Tabla 18. Prueba de normalidad — Shapiro-wilk

Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
EFICIENCIA_DESPUES 0,848 5 0,188
EFICIENCIA_ANTES 0,701 5 0,010

Fuente: Elaboracion propia
Los resultados de la prueba de normalidad, llevada a cabo mediante el software
SPSS V26, se presentan en la figura 1. El andlisis de la prueba de Shapiro-Wilk
arroja valores de significancia de 0.188 y 0.10. Estos resultados son mayores al
valor P 0.05, el cual indica que es una distribucién normal y poseen un caracter
paramétrico, es decir, se ajustan a un modelo especifico con parametros bien
definidos, como la media y la desviacidn estandar. Esta observacion es
fundamental, ya que permite la aplicacion de métodos estadisticos paramétricos,
como las pruebas t de Student, que permiten comparar medias entre dos grupos,

ya sea para muestras independientes o emparejadas
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Tabla 19. Prueba de muestras emparejadas

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas

95% de intervalo
Desv. |deconfianzadela| t g
Desv. Error diferencia
Media | Desviacion | promedio | Inferior | Superior
EFICIENCIA_DESPUES | 1,1920 0,57059| 0,25517|0,48352| 1,90048 | 4,671 | 4 0,010
EFICIENCIA_ANTES 0

Sig.
(bilateral)

Fuente: Elaboracién propia

Se llevo a cabo una prueba de muestras emparejadas para evaluar los cambios en
la eficiencia antes y después de las intervenciones. La media de las diferencias
emparejadas es 1.19200 con una desviacion estandar de 0.57059 y un error
estandar de 0.25517. El intervalo de confianza al 95% para la diferencia esta entre
0.48352 y 1.90048. El valor t es 4.671 con 4 grados de libertad y una significancia
bilateral de 0.010 (Sign. < 0.05), estos resultados son estadisticamente
significativos, permitiendo aprobar la hipotesis general: “La implementacion de una
gestion de riesgos disergondmicos en el area de producto terminado de una
empresa conservera generara un aumento en la productividad del personal”. Este
hallazgo es crucial porque confirma que las intervenciones centradas en la mejora
de los riesgos disergondémicos en el area de producto terminado, pueden tener un
impacto directo y medible en la productividad de un proceso especifico dentro de

una organizacion.
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IV. DISCUSION
Los resultados del objetivo general entre la variable independiente (gestion de
riesgos disergonémicos) y la variable dependiente (productividad), nos muestras
valores donde t es 4.671 con 4 grados de libertad y una significancia bilateral de
0.010. Estos resultados son estadisticamente significativos, permitiendo aceptar la
hipétesis general donde la implementacion de una gestion de riesgos
disergonémicos en el area de productos terminados de una empresa conservera
generara un aumento en la productividad del personal. De la misma manera el
estudio de Flores y Lopez (2021) mencionan que los datos estadisticos mostraron
de t para dos colas fue 0.0001, lo cual est4 por debajo del nivel de significancia
establecido de 0.05. Por lo tanto, se deduce que la implementacion de un plan
ergonomico resultd en mejoras significativas en el proceso productivo de la
empresa. En conclusion, se evidencia el impacto positivo de las medidas
ergondmicas implementadas en la empresa, lo cual representa un avance

considerable en comparacion con la situacion inicial.

Para el primer objetivo, se partié desde el diagnéstico de la empresa conservera
respecto a los riesgos disergonémicos, se emplearon diversas herramientas para
evaluar el area de producto terminado. Se inicio con el andlisis de la matriz IPERC
de la empresa; sin embargo, se detectd que esta no estaba actualizada, lo que
constituy6 un punto de mejora. De igual forma, se identifico un riesgo significativo
en las tareas de etiquetado y embalaje debido a condiciones laborales deficientes.
Segun Mendoza (2021), menciona que la matriz IPERC es fundamental para
identificar peligros y evaluar riesgos asociados, considerando las posibilidades y
consecuencias de su ocurrencia, y promueve un control efectivo de los riesgos a
través de acciones como la eliminacién, reduccion, control y monitoreo de los
riesgos. Ademas, se llevé a cabo un check list, donde se observa que un porcentaje
considerable de trabajadores experimenta dolor en diversas areas del cuerpo como
manos o mufiecas, piernas, rodillas, con valores que alcanzan hasta el 80%.
También se realizd un check list de manipulacion de carga en el area de producto
terminado, evaluando los tres puestos de trabajo donde se observé que los
recorridos actuales exceden los 200 metros y las cargas diarias transportadas son
de 301.3 kg, 291.56 kg y 829.62 kg, respectivamente. Esto coincide con el estudio

de Carbajal (2019), quien menciona utilizo diversos instrumentos de evaluacién
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como el check list OCRA para acciones repetitivas y el método REBA para
posiciones corporales forzadas. Los resultados mostraron que, antes de las
mejoras, se identifico un nivel medio de en los riesgos ergonémicos segun el check
list OCRA. De igual modo, el método REBA revelo niveles de riesgo muy altos que
se espera reducir con las mejoras ergonémicas. Todo esto esté relacionado con la
investigacion de Flores 'y Lopez (2021) quienes, a partir de sus hallazgos, revelaron
gue las lesiones ergondémicas mas comunes entre los colaboradores se localizaban
en la zona lumbar de la espalda. Por lo tanto, para abordar estas probleméticas,
se implementd un programa de ergonomia que incluy6 la adopcioén de politicas, el
establecimiento de objetivos y la implementacién de medidas de seguridad laboral.
Finalmente, se evaluaron las posturas adoptadas por los trabajadores durante la
limpieza de latas (riesgo de nivel 11), etiqguetado (riesgo de nivel 11) y
empagquetado (riesgo de nivel 11), evidenciando la necesidad de una intervencion
inmediata. Esto contrasta con los resultados de Widodo et al. (2020) quienes,
mediante entrevistas, el método REBA y JSI identificaron quejas significativas de
dolor en varias partes del cuerpo, subrayando la importancia de mejorar las

condiciones ergondmicas en la empresa

Para el segundo objetivo, se analizaron los indicadores de productividad: la
productividad de limpieza de latas varia entre 1.11 y 1.18 cajas por hora, mientras
gue en etiguetado y empacado oscila entre 1.11 y 1.31, y entre 2.22 y 2.52 cajas
por hora, respectivamente. La producciéon general alcanza una productividad de 84
cajas por hora, con una eficiencia general mantenida alrededor del 98.5%. Ninguno
de estos indicadores alcanz6 niveles oOptimos para la empresa, lo cual refleja
pérdidas significativas, dado que tanto la materia prima como la mano de obra no
logran alcanzar los estandares esperados. En concordancia con esto, se coincide
con la investigacion de Neglia y Lépez (2019), quienes mencionan que la
implementacion del programa para controlar los riesgos ergondmicos, el
desempernio laboral en los colaboradores de la empresa Datco S&H S.R.L mostraba
valores entre 0.125 y 0.25 en una formulacién de eficiencia y eficacia, indicando la
necesidad de mejorar estos aspectos. Ademas, Carbajal (2019) sefiala que la
productividad previa a la implementacion de mejoras alcanzé 21.5596 unidades de
materiales pesados y una eficiencia del 93.04%. Estos hallazgos se fundamentan

en la teoria de Bolafios (2020), quien sostiene que la eficiencia implica desempefiar
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una funcién de manera adecuada, alcanzando objetivos de manera rentable y

utilizando eficazmente los recursos disponibles.

Con respecto al tercer objetivo, se implementé un plan de mejora ergonémico
basado en los resultados del check list de ergonomia y manipulacién de cargas,
asi como en los resultados del método REBA, que ayud6 a disefiar mejoras
personalizadas basadas en los riesgos disergonémicos identificados. Se inicié con
la mejora de la matriz IPERC para obtener un detalle mas preciso de los riesgos
disergonémicos identificados en diversas actividades. Este resultado esta
respaldado por la investigacién de Rodriguez y Soto (2020), quienes también
utilizaron el método IPERC para identificar peligros y riesgos asociados. Los
resultados obtenidos mostraron una notable disminucibn de los riesgos
ergondmicos identificados en el estudio IPERC tras la implementacion del plan
ergondmico propuesto. Estas mejoras incluyeron el redisefio de los planos de
trabajo, informes de riesgos disergonomicos, aplicacion de superficies
antideslizantes en el piso, mobiliario ergonémico, implementacion de pausas
activas y capacitaciones mensuales. Estas medidas tuvieron un efecto positivo en
la mitigacion de riesgos, como lo indica los resultados del check list ergonémico,
gue mostré una reduccion del 35% en molestias en manos y mufiecas, un 41% en
piernas, y un 23% en rodillas. Respecto al dolor que podria haber impedido que los
trabajadores continien con sus actividades, se registré una reduccion del 40% en
la espalda lumbar, un 41% en piernas y un notable 58% en rodillas. Ademas, hubo
una reduccion significativa del 41% en el nimero de trabajadores que manipulaban
cargas entre 15 y 25 kg, y un 35% en aquellos que experimentaban dificultades
debido a un agarre inadecuado. Gracias a las mejoras implementadas, el check list
de manipulacion de cargas mostré que, en la actividad de limpieza de latas, el peso
aceptable se redujo a 19.11 kg, el peso total transportado a 256.75 kg, y la distancia
de transporte a 242 metros, logrando un nivel de riesgo moderado y tolerable. En
etiquetado, el peso aceptable se ajusté a 10.11 kg, el peso total transportado a
271.45 kg, y la distancia de transporte a 209 metros, resultando en un nivel de
riesgo tolerable. En empacado, el peso aceptable se redujo a 35.72 kg, el peso
total transportado a 812.34 kg, y la distancia de transporte a 98 metros, logrando
un nivel de riesgo moderado y tolerable. Estos resultados coinciden con el estudio

de Carbajal (2019), donde antes de las mejoras se identificd un nivel medio de
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riesgo ergondmico segun el check list OCRA, que se redujo a un nivel leve después
de las mejoras. Del mismo modo, el método REBA mostr6 niveles de riesgo muy
altos antes de las mejoras, los cuales disminuyeron a un nivel medio
posteriormente, como también mencionan Neglia y Lopez (2019), quienes jugaron
un papel activo en la recoleccion de informacion relevante, donde utilizaron
diversas técnicas e instrumentos, como la observacion directa, check lists y la
evaluacion mediante el método ergonémico REBA, para recopilar los datos
necesarios. El estudio de Flores y LoOpez (2021), inicialmente, tenian un
cumplimiento de paradmetros establecidos en la hoja de verificacion de la norma
RM 375-2008 del 58%. Posteriormente, con la implementacién del programa de
ergonomia, se constatd que el 97% de los elementos especificados en la norma
fueron cumplidos por los trabajadores del area operativa. Ademas, se analizaron
las posturas de los trabajadores después de las mejoras con el método REBA. En
la limpieza de latas, inicialmente se registré un promedio de riesgos de 11, que
después de las mejoras implementadas en el area de producto terminado se redujo
a un promedio general de nivel de riesgo de 9. Este resultado es consistente con
la investigacion de Widodo et al. (2020), quienes se enfocaron en resolver
problemas ergondmicos derivados de posturas incomodas durante el proceso de
fabricacion. Inicialmente, utilizando REBA, obtuvieron una puntuacion de 11, y
mediante la implementacion de un prototipo ergonomico, lograron reducir
significativamente el factor de riesgo ergondmico a 7 y disminuir el tiempo estandar

del proceso en un 44.38%.

Finalmente, como parte del cuarto objetivo, se evalud la productividad del personal
después de la ejecucion del plan de mejora en el area de producto terminado. Se
observé una mejora en la productividad de mano de obra, con variaciones
promedio de 1.26 cajas por hora en limpieza, 0.53 cajas por hora en etiquetado, y
0.51 cajas por hora en empacado. La productividad general promedi6 37 cajas por
hora, con una eficiencia promedio de 0.01. Todo esto concuerda con Neglia y
Lopez (2019), quienes se propusieron optimizar la productividad de los
trabajadores mediante un programa ergondémico. Utilizaron diversas técnicas e
instrumentos, como observacién directa, cuestionarios, check list y la evaluacion
con el método ergondmico REBA, para recopilar los datos necesarios. Después de

implementar el programa para controlar los riesgos ergonémicos, se observé un
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aumento significativo en el desempeiio laboral, con valores entre 0.825y 1.0 en
términos de eficiencia y eficacia. Este resultado también se respalda con la
investigacion de Rodriguez y Soto (2020), quienes evaluaron el nivel de riesgo al
gue estaban expuestos los trabajadores. Emplearon instrumentos reconocidos
como el método REBA para evaluar las posturas corporales y un cuestionario
ergonomico para recopilar datos relevantes. Ademas, utilizaron el software Kinovea
para analizar los datos recopilados y aplicaron el método IPERC para identificar
peligros y riesgos asociados. Observaron un incremento del 8.42% en la
productividad de los trabajadores, mejorando la eficiencia hasta alcanzar un valor
de 0.07 toneladas por hora y una productividad total de 2.54%. Estos hallazgos se
fundamentan en la teoria de Ma et al. (2020), quienes sostienen que el rendimiento
de los trabajadores es crucial para mejorar la productividad de una empresa. Al
examinar y mejorar el desempefio de los empleados, se puede incrementar su
eficacia, lo que se traduce en mejores resultados en sus tareas laborales. Ademas,
se valida con la teoria de Bolafios (2020), quien menciona que la eficiencia se
define como el desempefio adecuado de una tarea, logrando los objetivos de
manera rentable y utilizando eficazmente los recursos disponibles. En contraste, la
eficacia se relaciona con la direccidn efectiva de los esfuerzos y la ejecucion éptima

de procesos necesarios para alcanzar los objetivos establecidos.
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V. CONCLUSIONES

Posterior a ello, se procedié a plantear las conclusiones obtenidas en le

investigacion, las cuales seran detalladas a continuacion:

1. Como resultado de la prueba de normalidad con Shapiro-Wilk, se obtuvo un
puntaje mayor al p-valor de 0.05, lo que sugiri6 que es una distribucién
normal. Por lo tanto, se aplicé la prueba t de Student para muestras
emparejadas, obteniéndose un grado de relacién con un nivel de significancia
de 0.010, que es inferior al p-valor de 0.05, lo cual respalda la hipotesis
general, donde se concluye que implementacién de la gestion de riesgos
disergonomicos incremento la productividad de mano de obra en el area de
producto terminado de una empresa conservera

2. Como conclusion del primer objetivo, se realiz6 un diagnostico del area
respecto a los riesgos disergonomicos. Se encontré que la empresa tiene un
IPERC sin actualizar. Los check lists de ergonomia en el area, manipulacion
de carga y la hoja de campo REBA presentaron resultados de niveles de
riesgo alto. Donde se observa que un porcentaje considerable de trabajadores
experimenta dolor en diversas areas del cuerpo como manos o mufiecas,
piernas, rodillas, con valores que alcanzan hasta el 80% y las posturas de los
trabajadores segun el método REBA mostraron un nivel de riesgo promedio
de 11 en el puesto de trabajo de limpieza, etiquetado de latas y empacado.
Estos valores indicaron la necesidad de tomar acciones inmediatas.

3. Como parte del segundo objetivo, se realizd un analisis de la productividad,
comenzando con un estudio del proceso en el area, identificando tareas que
retrasaban el ciclo. Inicialmente, los resultados mostraron una productividad
promedio de la limpieza de latas de 1,15 cajas/hh, en etiquetada un promedio
de 1,20 y en empaquetado un promedio de productividad de 2,35 y con una
produccion general de 84 cajas/h y una eficiencia del 98 %. Ademas, se
realizd un estudio de tiempos de manera complementaria, encontrando que
los trabajadores tienen tiempos estandar promedio de 92.68 segundos en la
limpieza de latas, 106.80 segundos en etiquetado y 104 segundos en

empaque.
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4. Como parte del tercer objetivo, se implementaron mejoras ergondémicas
basadas en la jerarquia de control. Estas mejoras incluyeron la actualizacién
del IPERC, la introduccién de mobiliario ergonémico, el redisefio de los planos
de trabajo, la capacitacion del personal y la mejora de los procedimientos de
trabajo. Posteriormente, se utilizaron herramientas de ergonomia para
evaluar los resultados de los riesgos disergondmicos tras las mejoras, tales
como el check list de ergonomia en el area, la manipulaciéon de cargas vy,
finalmente, la hoja de campo REBA.

5. Como parte del cuarto objetivo, se analizdé la productividad del area de
producto terminado después de implementar las mejoras ergondmicas. La
productividad promedio en limpieza mejor6 a 2.41 cajas/hh, en etiquetado a
1.73 cajas/hh y en empacado a 2.86 cajas/hh, alcanzando un total de 122
cajas/hh en toda el area. Ademas, se realizé un estudio de tiempos finales,
encontrando que en el primer puesto de trabajo el tiempo promedio disminuyd
92.68 a 86.30 segundos, en el segundo puesto de trabajo 106.80 a 96.35

segundos y en el tercer puesto de trabajo 104.53 a 92.36 segundos.
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VI. RECOMENDACIONES

Posterior a las conclusiones, se realizo las recomendaciones de la investigacion,

realizada a continuacion:

1. Se sugiere establecer un seguimiento sistematico y regular del plan de
implementacién ergondmico implementado, con el objetivo de realizar ajustes
y mejoras periédicas. Esto asegurara que el plan, se mantenga relevante y
efectivo ante los cambios en los procesos de trabajo y las necesidades del
personal. La revisidn constante permitird adaptar las practicas ergonémicas
para maximizar la comodidad y minimizar los riesgos de lesiones relacionadas
con el trabajo.

2. Es recomendable reemplazar las herramientas convencionales por opciones
ergonomicas disefladas para reducir la tension fisica y los riesgos asociados
al mal uso de equipos en la produccion. Ademas, se deberia considerar la
inversion en maquinaria que pueda automatizar o asistir en las tareas mas
demandantes fisicamente, reduciendo asi la carga laboral y los riesgos
ergonodmicos para los trabajadores.

3. Introducir un area que se encargue de los analisis ergondmicos, mejoras,
seguimiento, supervisiones, capacitaciones y entre otras mejoras. Esto no
solo ayuda a prevenir lesiones, sino que también puede aumentar la
concentracion y la productividad de los empleados, fortaleciendo el vinculo
entre el bienestar del empleado y cumplimento con los objetivos de la
empresa.

4. Es crucial que la direccion de la empresa participe activamente en el
monitoreo del cumplimiento del plan de implementacion ergonémico. Esto
implica verificar que las medidas ergonomicas sean adecuadamente
adoptadas por los trabajadores y que los beneficios esperados se estén
logrando. La supervision directa por parte de la gerencia puede asegurar una
implementacion efectiva y muestra un compromiso con la salud y seguridad

de los empleados.
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Anexos

Anexo 1. Matriz de operacionalizacion de variable

Variable Definicién conceptual Definicion operacional Dimensiones Indicadores Ems:cilggr?
Matriz IPERC Riesgos disergonémicos Razén
Check List Check List Ergonomico )
T Items cumplidos por colaborador Razén
Ergondmico inicial = 8
El cual inicia desde la . . _ Total de items
] o ) Diagnosticar Check list de Check List de carga
identificacion de los riesgos cargas Items cumplidos por colaborador Razén
disergonémicos que pueden inicial _ Total de items
Método REBA Analisis Reba = (Puntuacion Grupo A
tener un efecto adverso enla icial + Puntuacion Grupo B) Razon
Variable ) L salud y el bienestar laboral, * Puntuacion Grupo C
) Esta tiene como definicion conceptual - Plan de - .
Independiente: = ) o evaluar la probabilidad y | jmoiementacion - Redisefio de los planos de trabajo
» ) que la gestién de riesgos ergonémicos . . P Mejoras - Equipos y herramientas ergonémicas )
(Gestion de riesgos ) ) o severidad de los riesgos Ergonémico ergondmicas : Pausas activas Nominal
) o nos permite analizar las condiciones ) ) 9 > ’
disergondmicos) o ) asociados, implementar - Capacitaciones
ergonémicas en cada puesto de trabajo did d trol
) medidas e control 'y :
y prevenir enfermedades laborales, . Check List Check List Ergonomico = ~oms cumplidos por colaborador Razon
. . seguimiento para ver los Ergonémico final Total de items
como trastornos musculo-esqueléticos. 9
E dars _ | ) | avances con respecto a los
sto ayudard a evitar el ausentismo, los | ) oo : ; :
o ' riesgos disergonémicos Monitoreo Check list de Check List de carga = Items cumplidos por colaborador Razén
desequilibrios en el ritmo laboral y altos cargas Total de items
- final
costos médicos (Romero et al. 2022) — -
Analisis Reba = (Puntuacion Grupo A
Método REBA final + Puntuacion Grupo B) Razon
* Puntuacion Grupo C
o do Obra. |  Productividad d de ob Produccién (cajas) 100% Raz6
La Productividad, que tiene como La productividad de mano de ano de Lbra roductividad de mano de obra = trabajadores * horas trabajadas * ° azon
definicion  conceptual que la obra se medira por la - B Produccidn (cajas) 3
productividad implica lograr una . . Produccion Produccion = —— =% 100% Razon
] _ L - relacién entre la cantidad de Horas trabajadas
Variable eficiente utilizacion de materia prima _ _ % de actividades productivas iniciales =
dependiente: en la elaboracién de producto y | unidades producidas con la Cursograma Total de Actividades Productivas 1100 Razon
- . — X
(Productividad) servicio, buscando obtener la mayor cantidad de horas-hombre Total de Actividades
cantidad de produccién posible en . . - . .
o, invertidas en la produccion Produccidn real(cajas
relacion con los recursos . = )
Eficiencia Produccién programado (cajas) Razon

empleados (Navarro, 2019)

de esas unidades

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo 2. Instrumentos de recoleccion de datos

A2.1 IPERC - Area de Producto Terminado

PROBABILIDAD CONTROL DE RIESGOS

=p

RELACIONADO
DETALLES DEL TIPO DE CON

ACTIVIDADES PELIGRO RIESGO

PELIGRO PELIGRO (seguridad /
SEU)]

EQUIPOS DE
CONTROLES CONTROL
EHRNAGRR |- Slisuitieehy DE INGENIERIA ADMINISTRATIVOS PESI;—SESNCA?N

INDICE DE PERSONAS
EXPUESTAS (A)
INDICE DE
PROCEDIMIENTOS
EXISTENTES (B)
INDICE DE
CAPACITACION(C)
INDICE DE EXPOSICION
AL RIESGO (D)
INDICE DE PROBABILIDAD
(P)

INDICE DE SEVERIDAD (S)
XS
NR: NIVEL DE RIESGO
T-IM-M-TO-TR)

GRADO DE RIESGO - R

(]
©
N § Esfuerzo visual I’i\‘nowi:erpuede Mejora en los Cambio en el sistema de
bR 0 Vis lluminacién Fatiga visual Fisico salud 2 2 2 3 9 | 1| 9 | MODERADO | €'Mmnaryaque No aplica sistemas de luminacién, mejora en los
s 2 para limpiar es parte dela o T ; o de trabajo
.% S actividad Ly g
mz:::z‘:ciirn?;s Uso de cola Alergias / asfixia / el’i\‘nii:;p'fdﬁe Capacitacion en manejo de
P N d N 8 P Quimico Salud 2 2 2 2 8 3 24 IMPORTANTE yad No aplica sustancias toxicas, Mascarilla Quirdrgica
al etiquetar las sintética ensefiamiento es parte de la o
i concientizacién.
conservas actividad
No se puede
Jornada de trabajo Sobre carga de Fatiga fisica o mentar / eliminar ya que 8 :
de 9 horas trabajo estrés PSICOSOCIAL Salud 2 2 2 3 9 1 9 MODERADO es parte de la No aplica Pausas Activas.
actividad
S No se puede
5 Al agrupar cajas Caidadecajas | COOIPes/Traumatismos | o cppyog Salud 2 2 2 | 2 8 | 2 | 16 | moDERADO | ©liminaryaque No aplica Sefializacin, capacitacion en Zapatos y Cascos de
E / Confusiones es parte de la manipulacién de cargas. seguridad
b actividad
No se tienen orden Falta orden Caidas / Golpes / Il_\lo_se puede Capacitaciony
del area donde se limpieza v Traumatismos / LOCATIVOS Salud 2 2 2 3 9 2 18 IMPORTANTE ee‘?g:;eygeq:f No aplica concientizacién en ordeny
desempefia la labor Contusiones actividad limpieza,
Apilamiento Derrumbamiento Traumatismo / elll\‘nﬂlrS\aerpyL:gEe Mejora enlos procedimientos Zapatos y Cascos de
mseguro.de las de rumas Contusiones / Muerte LOCATIVOS Salud 2 3 3 2 10 3 30 es parte de la No aplica eflst.ent.e's, capacltaclo!w: seguridad
cajas actividad sefializacién de prevencion
Lugar con carencia Falta d INO.SE puede Uso de
de una circulacién atta de Estrés / fatiga LOCATIVOS salud 3 2 2 3 0 | 1 | 10 | MODERADO | Iminaryaque No aplica Ventiladores
d da de ai ventilacion es parte de la tatil
adecuada de aire actividad portatiles
Al limpiar, Lesiones e:}‘nﬂ’rﬁaerpl:dee
etiquetar y Posturas forzadas - ERGONOMICO Salud 2 3 3 3 11 2 22 IMPORTANTE iminar ya qu No aplica Pausas Activas.
s lat musculoesqueléticas es parte de la
empacar las latas actividad
o
o
&
S
g N d
E Allimpiar, Posturas Contracciones muscular eIinﬂiﬁ:r@fqie
] 3 . " .
et\que‘tarly( mantenidas y vertebral ERGONOMICO Salud 2 3 3 3 11 2 22 IMPORTANTE es parte de la No aplica Pausas Activas.
empacar las latas actividad
Allimpiar, Movimientos Enfermedades INO oo
etiquetary e ERGONOMICO salud 2 3 3 3 11 | 2 | 22 | IMPORTANTE | ©iminaryaque No aplica Pausas Activas.
repetitivos osteomusculares es parte de la
empacar las latas actividad
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A2.2 Resultados Check list ergonémico Inicial

DATOS GENERALES
Género Cantidad Edad Tipo de contrato
Hombre 9 Definido Indefinido
Mujer 5 18-50 20-61 17
Tiempo en el puesto laboral
Menos de 1 afio Entre 1y 5 afios Mas de 5 aiios
0 14 3
Puesto de trabajo — n2 de trabajadores
Limpieza de latas Etiquetado de latas Empacado
5 7 5

Percepcion de molestias y dolores musculoesqueléticos

. . Molestias o dolor en esta zona
Partes afectadas a consecuencia de los riesgos

P . Porcentaje Porcentaje
ergonémicos
8 Molestia (%) Dolor (%)
Cuello
! 1 2 1,1
hombros y/o espalda dorsal 0 >8,8 / 41,18
Espalda lumbar 14 82,35 3 17,65
Codos 13 76,47 4 23,53
Manos y/o mufiecas 3 17,65 14
Piernas 2 11,76 15
Rodillas 7 41,18 10
Pies 11 64,71 6 35,29
Incapacidad laborar a causa de problemas musculoesqueléticos
Partes afectadas a consecuencia de los riesgos Dolor o molestia que haya impedido realizar sus labores
ergonoémicos Porcentaje Porcentaje
A veces (%) Muchas veces %)
Cuello,
hombros y/o espalda dorsal 10 >8,82 / 41,18
Espalda lumbar 3 17,65 14
Codos 14 82,35 3 17,65
Manos y/o mufiecas 9 52,94 8 47,06
Piernas 5 29,41 12
Rodillas 3 17,65 14
Pies 11 64,71 6 35,29
Se ha producido como consecuencia de las tareas de puesto de
Partes afectadas a consecuencia de los riesgos trabajo
ergondémicos S| Porcentaje NO Porcentaje
(%) (%)
Cuello, 0
hombros y/o espalda dorsal 14 82,35 3 17,65%
Espalda lumbar 10 58,82 7 41,18
Codos 0 0,00 17 100,00
Manos y/o mufiecas 14 3 17,65
Piernas 12 29,41
Rodillas 13 4 23,53
Pies 0 17 100,00
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Cuanto tiempo tienes que trabajar optando estas posturas

Tiempo de Nunca ) Entre 30 . | Entre 2 . Mas .
posicion del /menos Por?;-z/:;taje minutos a Por((:;e/:;taje vya Porcentaje hd:r:s Porcentaje
trabajador de 30 min 2 horas horas
Cuello,
hombros y/o 0 0,00% 4 23,53% 5,88% 70,59%
espalda dorsal 1 12
Espalda lumbar 0 0,00% 0 0,00% 1 5,88% 16 94,12%
Codos 0 0,00% 1 5,88% 17,65% 13 76,47%
Nr'T?S:eSC‘;/S © 0 0,00% 0 0,00% . a8% | o | s882%
Piernas 0 0,00% 3 17,65% 11 64,71% 13
Rodillas 0 0,00% 0 0,00% 3 17,65% 14
Pies 0 0,00% 7 41,18% 7 41,18% 3 17,65%
Cuanto tiempo tienes que trabajar optando estas posturas
Posturas del Nunca Entre 30 Entre 2 Mas
cuello /menos | Porcentaje | minutos a | Porcentaje| y4 Porcentaje | de 4 |Porcentaje
de 30 min 2 horas horas horas
Inclinar el
cuello/cabeza 0 0,00% 0 0,00% 3 17,65% 14
hacia delante
Inclinar el
cuello/cabeza 0 0,00% 0 0,00% 7 41,18% 10 58,82%
hacia atras
Inclinar el
cuello/cabeza 0 0,00% 0 0,00% 3 17,65% | 14
hacia unlado o
ambos
Girar el 0 0,00% 1 5,88% 13 | 7647% 3 17,65%
cuello/cabeza
Resultados del check list
1. Datos Generales 9 hombres 8 mujeres
2. Edad Entre 18-40 Entre 20-50

3. Tiempo en el puesto

15 (de 1 a 5 afios)

3 (Mas de 5 afios)

4. Horas de trabajo

Mayor a 4 horas

Dolor y molestia en las labores

(existe dolor en la zona)

Manos y mufiecas Dolor 80%
Piernas Dolor 88%
Rodillas Dolor 60%

Dolor y molestia en las labores (ha impedido realizar labores)

Espalda lumbar Muchas veces 84%
Piernas Muchas veces 72%
Rodillas Muchas veces 80%

Dolor y molestia en las labores

(Se ha producido por las actividades realizadas)

Manos y mufiecas Sl 80%
Pierdas Sl 68%
Rodilla SI 76%
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Manipulacion de cargas - izamiento manual

Ti N .

'em.p,o de unca A Entre 30 Entre Mas | Porcentaje
duracion del /menos | Porcentaje . . ;

. minutos a | Porcentaje | 2y 4 | Porcentaje| de4 (%)
levantamiento de 30 (%)
. 2 horas horas horas

manual min
Cantidad de 0 0,00 0 0,00 7 41,18 10 58,82
trabajadores

Manipulacion de cargas - cantidad de peso |
Cantidad de
peso que se A .| Entre . Mas .
Entre 3y | Porcentaje | Entre5y | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
levanta con 15y de 25
5Kg (%) 15Kg (%) (%) (%)
mayor 25 Kg. Kg.
frecuencia
Cantidad de o o
2,359 1 9
trabajadores 0 0,00% 0,00% 14 82,35% 3 7,65%
Manipulacion de cargas
Mantienes Levantas la Tienes
Levantas
la carga tu Levantas Levantas la los brazos carga con que
ITEM solo/a Porcoentaje la cag.a\ por Porcfntaje car'ga por Porcsntaje ex.tendldos Porcfntaje dificultad Porcentaje levantar Porcentaje
(Sin (%) debajo de (%) encima de (%) sin poder (%) por no la carga
las rodillas tus hombros apoyar la tener buen cada poco
ayuda)
carga agarre segundo
Cantidad de 1 5,88% 2 11,76% 3 17,65% 0 0,00% 9 52,94% 2 11,76%
trabajadores
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A2.3 Check list de manipulacion de cargas limpieza de latas

FICHA DE EVALUACION |

Puesto de Trabajo

Limpiador de latas

Actividad

Realizar el traslado de las latas para limpieza

Tarea

Transportar latas a zona de limpieza

Area de trabajo

Producto Te

rminado

Datos de la manipulacion

Peso real de la carga |

25 kg

Datos del calculo de peso aceptable

Altura de la cabeza

Altura del hombro

Altura del codo

Altura de los nudillos

Altura de media pierna "
JL] ¢

sl

=1

W

A

F

q 251 13
kg| kg

20| 12
kg| kg

g| kg

Peso Tedrico Recomendado (limpieza de latas)

Factor de | Factor de Tipo de Factor de
. Poblacion | Distancia | Factor de )
Variables ; . ; Agarre Frecuencia
Protegida Vertical giro (FG) (FA) (FF)
(FP) (FD)
Valor 95% 40 0 Regular 1/15 min
Factor de
Correlacion 0.6 0.91 1 0.95 1
Distancia de recorrido (m) 277.5
N° de veces/tarea 14
Peso Total transportado diariamente 301.2968
Distancia de transporte 259
Peso _ Distancia _
Aceptable N|_veI de | Peso total transpo[tado de vael
riesgo (PTTD) en kg/dia transporte Riesgo
(Kg) (m)
21.89 Intolerable 301.2968 259 Intolerable
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A2.3.1 Check list de manipulacion de cargas etiquetado

FICHA DE EVALUACION |
Puesto de Trabajo Etiguetador
Actividad Realizar el traslado de las latas para limpieza
Tarea Transportar latas a zona de limpieza
Area de trabajo Producto Terminado
Datos de la manipulacién
Peso real de la carga | 20 kg

Datos del calculo de peso aceptable

Altura de la cabeza

TRl K
Altura del hombro e
)
(i
Altura del codo 1 >
25| 13
. I\lka| kg
Altura de los nudillos (#

Altura de media pierna y

[rma | 0
e IF SN o0
)

Peso Tedérico Recomendado (etiquetador)
Factor de | Factor de Tipo de Factor de
. Poblacion | Distancia | Factor de )
Variables : ) ; Agarre Frecuencia
Protegida | Vertical giro (FG) (FA) (FF)
(FP) (FD)
Valor 0.95 40 0 Regular 1/15 min
Factor de
Correlacion 0.6 0.91 1 0.95 1
Distancia de recorrido (m) 228
N° de veces/tarea 18
Peso Total transportado diariamente 291.564
Distancia de transporte 216
Peso Nivel de Peso total Dlstdagma
Aceptable . transportado (PTTD) Nivel Riesgo
riesgo . transporte
(Kg) en kg/dia (m)
10.374 Intolerable 291.564 216 Intolerable




A2.3.2 Check list de manipulacion de cargas empaquetado

FICHA DE EVALUACION |
Puesto de Trabajo Empaquetador
Actividad Empaquetar las latas
Tarea Alistar las latas y ordenarlas
Area de trabajo Producto Terminado
Datos de la manipulacion
Peso real de la carga | 42 kg

Datos del calculo de peso aceptable

Altura de la cabeza
3@ @
Altura del hombro o v—
( gl kg
Altura del codo >
25| 13
; kg| kg
Altura de los nudillos #
20| 12
L Kg| kg
Altura de media pierna
] ¢
kg| kg

Peso Tedrico Recomendado (Empaquetador)

Factor de | Factor de Tipo de Factor de
. Poblacion | Distancia | Factor de )
Variables : . ; Agarre Frecuencia
Protegida Vertical giro (FG) (FA) (FF)
(FP) (FD)
Valor 0.95 40 0 Regular 1/15 min
Factor de
Correlacion 0.95 0.97 1 0.95 1
Distancia de recorrido (m) 105
N° de veces/tarea 20
Peso Total transportado diariamente 829.624
Distancia de transporte 100
Peso _ Distancia _
Aceptable N|_veI de | Peso total transpo[tado de vael
riesgo (PTTD) en kg/dia transporte Riesgo
(Kg) (m)
39.394125 Intolerable 829.624 100 Intolerable




A2.4 Cursograma Analitico Limpieza de latas

CURSOGRAMA ANALITICO DE LA EMPRESA CONSERVERA

Diagrama nim:01

OPERARIO / MATERIAL / EQUIPO

RESUMEN
Hoja nim:01 ACTIVIDAD Actual | ACTIVIDADES | Cantidad Porcentajes
. N Operacion 3
Objeto: limpieza de latas P
Transporte 2
Espera 1 ivi
p a Actlwda_des 4 57.14%
. . Inspeccion 1 productivas
Elaborado por: Vega Ramirez luis
Almacenamiento 0
Método: observacion directa
Actividades no
Direccion: Distancia 10 productivas 3 42’86%
Lugar:
L Tiempo de ciclo 57,00
Materia prima: Total 7 100%

Aprobado por:
fecha:

Total de produccioén

DESCRIPCION

TIEMPO
(min)

DISTANCIA
(metros)

SIMBOLO

D |Iol| =

OBSERVACIONES

Transporte de
cajas a las mesas
de trabajo

10

X

Colocacion de
cajas en mesas
de trabajo

Control de
calidad de
cajas

15

Colocacion de
cajas con
problemas en
areas
designadas

Latas con oxido, peso

y abolladuras

Limpieza de
latas optimas
con detergente

15

Registro de
cajas con
problemas

Transporte de
latas al
empacado

TOTAL

57

10
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2.4.1 Cursograma Analitico de Etiquetado de latas

CURSOGRAMA ANALITICO DE LA EMPRESA CONSERVERA

Diagrama num:01 OPERARIO / MATERIAL / EQUIPO

RESUMEN

Hoja nim:01 ACTIVIDAD Actual | ACTIVIDADES | Cantidad Porcentajes

Objeto: limpieza de latas 5

Actividades

Elaborado por: Vega Ramirez _
productivas

luis

7 77,78%

N[ |-

Método: observacion directa

Direccién: ivi
eccio 15 Acnwdad_es no 2 22.22%
productivas

Lugar:
Materia prima: 76.00 Total 9 100%

Aprobado
por: Total de produccion

fecha:

SIMBOLO |

TIEMPO | DISTANCIA

%510 o o] = v

DESCRIPCION OBSERVACIONES

Preparacién de

. 10 X Goma, etiquetas
materiales

Verificacion de
informacién de 3 X
etiquetas

Aplicacion de

las etiquetas 20 X

Limpieza de
restos de
material
adhesivo

Control de Latas con oxido, peso
calidad y abolladuras

Colocacién en
cajas de 10 X
empacado

Etiquetado de
cajas, con
informacién del
tipo de producto

Registroy
almacenamiento
de cajas para
empacado

Transporte al
area de 5 15 X
empacado

TOTAL 76 15 5 1 2 1 0
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A2.4.2 Cursograma analitico de empaquetado

CURSOGRAMA ANALITICO DE LA EMPRESA CONSERVERA

Diagrama nim:01

OPERARIO / MATERIAL / EQUIPO

RESUMEN
Hoja num:01 ACTIVIDAD | Actual | ACTIVIDADES | Cantidad Porcentajes

Objeto: limpieza de latas 5

0
- - - 1 .

Elaborado por: Vega Ramirez luis Actividades 6 75.00%
1 productivas
1

Método: observacidn directa

Direccion: ivi
0 Acthldad_es no P 25.00%

productivas
Lugar:
. 77,00
Materia prima: Total 8 100%

Aprobado por:

fecha: Total de produccién
SIMBOLO |
DESCRIPCION T'('r:-n"i":;o D'(‘E’E,TE)'A ‘ ‘ OBSERVACIONES
:;:cht:)dnage latas 6 Goma, etiquetas
Verificacion de
- ) 3 X

etiqueta exterior
Organizacion en
la zona de 6
empacado
Seleccion y
preparacion de

; 7
materiales de
embalaje
Sellado de 15 Latas con oxido, peso
exterior de cajas y abolladuras
Etiquetado

A . 15
exterior de cajas
Demora en el
pegado de 10 X
etiguetas
Almacenamlen_to 15 X
temporal de cajas

TOTAL 77 0 1 1 0 1
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A2.5 Productividad en el area de Producto Terminado — Inicial

PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCTO TERMINADO (LIMPIEZA DE LATAS)
Costo
] de Cantidad de . Productividad - Eficiencia
N° de Tiempo Horas . Cajas Produccion
LS trabajadores Horas d@i?)?a Hombre pro%ﬂ?isdas programadas ol Tﬁ?; L= (Cajas/h) (real/pr(()(%amado)
(s)
1 5 8,00 9,00 40,00 425 430 1,18 53,13 98,91
2 5 8,00 9,00 40,00 412 417 1,14 51,50 98,81
3 5 8,00 9,00 40,00 425 434 1,18 53,13 98,04
4 5 8,00 9,00 40,00 408 416 1,13 51,00 98,04
5 5 8,00 9,00 40,00 400 408 1,11 50,00 98,04
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCTO TERMINADO (ETIQUETADO)
Costo
N° de Tiempo de Horas Cantic!ad de Cajas Productividad Produccion Eficiencia
TOMA . mano Cajas de mano de . (real/programado)
trabajadores Horas d Hombre ; programadas (Cajas/h) 5
e obra producidas obra (%)
(S1)
1 5 8,00 9,00 40,00 473 482 1,31 59,13 98,04
2 5 8,00 9,00 40,00 433 442 1,20 54,13 98,04
3 5 8,00 9,00 40,00 435 444 1,21 54,38 98,04
4 5 8,00 9,00 40,00 410 418 1,14 51,25 98,04
5 5 8,00 9,00 40,00 400 408 1,11 50,00 98,04
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCTO TERMINADO (EMPAQUETADO)
Costo
o ] de Cantidad de ] Productividad 0z Eficiencia
TOMA N. iz UEho mano ALTIES Cajas CEE de mano de Prodgccmn (real/programado)
trabajadores Horas d Hombre ; programadas (Cajas/h) &
e obra producidas obra (%)
(S/)
1 7 8,00 9,00 56,00 1328 1344 2,63 166,00 98,81
2 7 8,00 9,00 56,00 1155 1169 2,29 144,38 98,81
3 7 8,00 9,00 56,00 1189 1213 2,36 148,63 98,04
4 7 8,00 9,00 56,00 1140 1163 2,26 142,50 98,04
5 7 8,00 9,00 56,00 1120 1142 2,22 140,00 98,04
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A2.6 Estudio de tiempos final/limpieza de latas

Caélculo de numero de observaciones necesarias
Limpieza de latas 01 02 03 04 05 06 o7 08 09 010 Tiempo promedio
Transporte de cajas a las mesas de trabajo 6.00 5.00 9.00 5.00 9.00 8.00 4.00 6.00 4.00 5.00 6.10
Colocacién de cajas en mesas de trabajo 6.00 5.00 6.00 4.00 7.00 4.00 4.00 9.00 4.00 6.00 5.50
Control de calidad de cajas 15.00 14.00 17.00 15.00 20.00 18.00 20.00 20.00 18.00 13.00 17.00
Colocacion de cajas con problemas en areas 5.00 8.00 8.00 7.00 4.00 4.00 7.00 4.00 8.00 4.00 5.90
designadas
Limpieza de latas optimas con detergente 15.00 18.00 14.00 14.00 14.00 20.00 17.00 18.00 14.00 17.00 16.10
Registro de cajas con problemas 5.00 8.00 6.00 5.00 7.00 6.00 8.00 8.00 8.00 8.00 6.90
Transporte de latas al empacado 5.00 4.00 6.00 4.00 5.00 4.00 8.00 6.00 4.00 5.00 5.10
Calculo de numero de observaciones necesarias
Etiquetado o1 02 03 04 05 06 o7 08 09 010 Tiempo promedio
Preparacion de materiales 10.00 13.00 11.00 9.00 12.00 10.00 9.00 13.00 10.00 9.00 10.60
Verificacion de informacion de etiquetas 3.00 4.00 5.00 3.00 3.00 5.00 4.00 3.00 3.00 5.00 3.80
Aplicacion de las etiquetas 20.00 20.00 20.00 20.00 20.00 18.00 19.00 21.00 20.00 18.00 19.60
Limpieza de restos de material adhesivo 9.00 8.00 11.00 8.00 9.00 13.00 11.00 9.00 11.00 9.00 9.80
Control de calidad 8.00 9.00 11.00 10.00 9.00 13.00 13.00 8.00 8.00 12.00 10.10
Colocacién en cajas de empacado 10.00 14.00 15.00 14.00 9.00 9.00 12.00 9.00 11.00 14.00 11.70
Etiquetado de Ca‘asbf;’d”u';‘;ormac'on del tipo de 5.00 6.00 500 | 800 | 7.00 | 6.00 7.00 9.00 | 4.00 8.00 6.50
Registro y almacenamiento de cajas para empacado 6.00 8.00 4.00 5.00 9.00 9.00 4.00 9.00 4.00 5.00 6.30
Transporte al area de empacado 5.00 5.00 9.00 4.00 8.00 6.00 6.00 4.00 9.00 5.00 6.10
Calculo de numero de observaciones necesarias
Empacado o1 02 03 04 05 06 o7 08 09 010 Tiempo promedio
Recepcién de latas etiquetadas 6.00 5.00 4.00 6.00 8.00 5.00 6.00 6.00 7.00 9.00 6.20
Verificacion de etiqueta exterior 3.00 4.00 3.00 5.00 4.00 3.00 3.00 5.00 2.00 4.00 3.60
Organizacion en la zona de empacado 6.00 5.00 7.00 8.00 6.00 5.00 8.00 7.00 6.00 7.00 6.50
Seleccion y preparacion de materiales de embalaje 7.00 8.00 7.00 5.00 9.00 6.00 8.00 8.00 7.00 6.00 7.10
Sellado de exterior de cajas 15.00 14.00 13.00 15.00 17.00 18.00 15.00 15.00 19.00 14.00 15.50
Etiguetado exterior de cajas 15.00 13.00 18.00 19.00 15.00 15.00 13.00 14.00 15.00 13.00 15.00
Demora en el pegado de etiquetas 10.00 13.00 14.00 15.00 17.00 16.00 15.00 17.00 16.00 14.00 14.70
Almacenamiento temporal de cajas 15.00 16.00 17.00 16.00 15.00 14.00 13.00 16.00 17.00 14.00 15.30
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A2.7 IPERC mejorado area de producto terminado

Rels-c e Probabilidad Medidas de Control Propuestas
iesgo
< o | 5]
= = | O ©
gla|s|a|B|2 o S
Actividad del g8ls|8|2|5|3 g | &
LD :c:t‘:ltlasz uee Riesgo Clasificacio WEDEE § % % 2 % % & E
sde | PR Peligro Asocido | el vetiore | 2148 | s | seia | S1E | 2|22 | B s 2 1. | 3.CONTROL | 4.CONTROL
trabajo | 9 L pellg d 3“ egg dlel 2|8 (5= 5 o | ELIMINACIO | 2. SUSTITUCION DE ADMINISTRATIV | 5. EPPS
. 2lo|l8|8|L|3 = 4 N INGENIERIA 0
sl ela|lZ|8 = 2
a2l o| £ |8 3
% o [} o 6—_
5| Z @
@ f=4 @ Q2
g7 €2
£ £ | =
Trabajo Lesiones TOLERABL | N Zapatos rigidos de Colocar pisos Pausas de
realizado de Musculo Ergonémico | Rutinaria X 31313911 9 E 0 seguridad/ zapatillas | antideslizante | relajacion cada 2
Pie esqueléticas de seguridad S horas
Limpiar Las
conservas Trabajo Lesiones Uso de "
manual Musculo Ergonémico | Rutinaria X 31313191 9 TOLEERABL g ventiladores mL;tslléZ?irlia
repetitivo esqueléticas en el area
. Colocar pisos
Pisos o suelos . ) o TOLERABL | N o
disparejos Caidas, golpes Locativo Rutinaria X 312381 8 E 0 antideslizante
. s
<
=
] Dolores de
% cabeza TOLERABL | N Uso de Utiizar
< y Fisico Rutinaria X 3133|9119 ventiladores N
N enfermedades E 0 14 mascarilla
E Limpiar latas Jornadas respiratorias en el area
= con peliculade | prolongadas
- aditivo de trabajo
Pausas de
Estrés Psicosocial | Rutinaria X X 3131391 9 TOLEERABL 'c\‘) relajacion cada 2
horas
Implementacion de
Jornadas . instructivo para la
Orden_af latas prolongadas Fauga,l Ergondmico | Rutinaria X 31313911 9 e correcta carga y
en recipientes ) Cansancio E o] h
de trabajo levantamiento de
pesos.
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Rotacién de

Estrés Psicosocial | Rutinaria TOLEERABL pefs"”a' para
evitar cargas
musculares
Colocar las Elaborar un
Levantamient Dolores latas en la instructivo para el
Apilar latas o repetitivo de lumbares, Ergonémico | Rutinaria [RL=REE mesay all correcta ch a
para su traslado P lesiones g E realizar el cargay
cargas levantamiento de
osteomusculares llenado para 2508
su traslado Pesos.
Abastecimient Trabajo Estrés, Ergonémico | Rutinaria IeLErEL miﬁztelltlwolrauiar%?in
astecimiento repetitivo cansancio g E P P
de cajas vacias transpaleta
para el
empacado. : . s
Espaglo Caidas, golpes, Locativo Rutinaria TOLERABL Realizacion
reducido choques E de 5s
Dolores Implementacion de
Colocacion de | Levantamient lumbares, MODERAD Colocar pisos | instructivo para la
latas en mesa | o repetitivo de lesiones Ergondmico | Rutinaria 0 antideslizante | correcta cargay
de etiquetado carga osteomusculares s levantamiento de
pesos.
(72}
<C
=
5 Entrenar al
u personal con
Q Trabajo Lesiones o o TOLERABL ejercicios de
= manual Musculo Ergondmico | Rutinaria E estiramiento antes
w repetitivo esqueléticas de laborar y en los
g tiempos de
i Revisar las descanso.
latas y
colocarles cola
. Realizar Uso de
Visualizacion evaluaciones mascarilla
de exceso de Fatiga visual, - _— TOLERABL L )
cola (retiro mareos Quimico Rutinaria E per|od|ca§ dela para evitar
i agudeza visual de | mareos por
con aditivo) ) i~
los operarios. aditivos
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Uso de

informativas y
afiches para el

tarimas
Monotonita y Fatiga, - - TOLERABL Colocar pisos reposa pies,
repetitividad Cansancio Ergonémico | Rutinaria E antideslizantes para jornadas
) largas de
Realizar el trabajo
pegado de
etiquetas g?i(r)nii Uso de
T_rabajo Lesiones » o MODERAD reposa pies, Paq§as de calzad‘o de
realizado de Musculo Ergonémico | Rutinaria 0 ara iomadas relajacion cada2 | seguridad
Pie esqueléticas P Iar(_lq as de horas ergondmico
trabajo
Uso de
Sustancias mascarillas
que sus con filtro
L|mp|ez§ de vapores Irritacion, » o MODERAD quocar adecuqdo
material ueden ser Cefaleas, Quimico Rutinaria 0 ventiladores para evitar
excedente P Intoxicacion leve industriales. la
inhaladas inhalacion
(Tinta, thiner) de vapores
quimicos
Uso de
Jornadas Fatiga MODERAD Colocar pisos regzzran;ies Pausas de
I?rgasg cansancio Ergonémico | Rutinaria 0 antideslizantes para jornadas relajaﬂgrnagada 2
Trasladar las prolongadas largas de
cajas con trabajo
envases
codificados a la
zona de Colocar pisos
empaquetado | Pisos o suelos . ) - TOLERABL antideslizantes/Sustitui o
disparejos Caidas, golpes Locativo Rutinaria E t la carga manual por Realizacion de 5s
un patin transpaleta
Abastecer a las Utilizacion
mesas de de guantes
empaquetado Espacio Caidas, golpes, ) I TOLERABL Colocar pisos multiflex
con cajas con reducido choques Locativo Rutinaria E antideslizantes para evitar
o envases contacto
= codificados cortes
=
=)
g Elaborar un
< instructivo para el
w Lesiones correcta carga y
Trabajo Musculo levantamiento de
Em;zc::gla do manual esqueléticas en | Ergondmico | Rutinaria MOD(ERAD pesos.
repetitivo los brazos, [Elaboracion de
mufieca y manos cartillas
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levantamiento

seguro de cargas.

Elaborar un
instructivo para el
correcta carga y
levantamiento de
Empaques de | Levantamient . pesos.
las latas o repetitivo de Golpes, lesiones Ergonémico | Rutinaria 8 8 Ol [Elaboracion de
. leves 0 .
etiquetadas carga cartillas
informativas y
afiches para el
levantamiento
seguro de cargas.
Uso de
mascarillas
con fittro
. . Colocar adecuado
'Pegado de. monqtgr_ua Y Fat|ga,l Ergondmico | Rutinaria 8 8 SIELERAD ventiladores para evitar
etiqueta exterior | repetitividad Cansancio 0 . -
industriales. la
inhalacion
de vapores
quimicos
) Dolores
Traslgdar cajas Jornadas lumbares, Sustituir la carga Colocar pisos Pausas de
al érea de . - o MODERAD } o L
: largas y lesiones Ergondmico | Rutinaria 1 1 manual por un patin antideslizante | relajacion cada 2
almacenamient 0
o temporal prolongadas | osteomusculares transpaleta s horas

Fuente: Elaboracion propia
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A2.8 Mejora de los planos de trabajo

MEJORA DE SUSTITUCION — MESAS DE TRABAJO ERGONOMICAS

A

R4y Wt 205 Vor
w41 B 73y Women

¥

Precision work LUgh work, Howviet werk
Mol Mg VAR FIRLET Ml g Ve < AT

CARACTERISTICAS

Capacidad de soporte: 800 Kg

Material de madera — tipo mesa

Medidas: 1.80x5.40x0.83m

71



A2.9 Piso antideslizante

Mejora de control de ingenieria — piso antideslizante

CARACTERISTICAS

Capacidad de soporte: 5 toneladas

Medidas: 91.44x91.44x15cm

Material de poliestireno

ANSI Z794.1.2005
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A2.10 Mobiliario ergonémico

Mejora de sustitucidén — silla de trabajo ergonémicas

Caracteristicas

Capacidad de soporte: 120 Kg

Material de polipropileno — tipo silla

Altura de 65 cm

Mejora de control de ingenieria —tarima apoya pies

14.6cm
(5.7in)

CARACTERISTICAS

Capacidad de soporte: 200 Kg.

Medidas: 40x30x14.6cm

Material de madera — tipo tarima
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A2.11 Pausas activas

Lista de ejercicios

POSICION INICIAL

Pdéngase de pie con los pies ligeramente separados las rodillas levemente flexionadas para proteger la

| 28]

espalda; mantenga el estiramiento de 10 a 15 segundos.

Para cabeza y cuello

De pie o sentado, con las
manos entrelazadas por
detréas de la cabeza, inhale
y lleve la cabeza hacia
abajo, sin mover el troncho;
sostenga de 10 a 15
segundos.

Observaciones

Si presenta enfermedad del
cuello articular, no realizar

el gjercicio previo.

Para hombros y brazos
Lleve los hombros hacialas
orejas, sostenga de 10 a 15

hacia el cuello, mantenga
de 10 a 15 segundos y
vuelva a su posicion.

Estire ayudandole con la
otra mano. Sostenga de 10
a 15 segundos.

Si  presenta enfermedad
articular de hombro o
hipertensién  arterial no
haga el ejercicio.
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Mueva los hombros hacia

arriba y hacia atras
sostenga de 10 a 15

segundos.

Sostenga de 10 a 15
segundos.

Para_mufiecas, manos vy
dedos

Para espalda y abdomen

Si presenta enfermedad de
columna no haga ejercicio

de flexién.
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Incline el cuerpo hacia un
lado. Puede ayudarse
cogiendo el codo con la
mano. Sostenga de 10 a 15
segundos.

Repita el ejercicio hacia el
lado contrario. Sostenga de
10 a 15 segundos.

Rote el tronco hacia la
derecha y hacia Ila
izquierda. Sostenga de 10
a 15 segundos.

Alterne y sostenga durante
10 segundos. Repita el
ejercicio cinco veces.

Realizar el ejercicio
mantenimiento la columna

recta.
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A2.12 Evidencias de las capacitaciones
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A2.13 Anédlisis del método REBA

PUESTO DE TRABAJO: LIMPIEZA DE LATAS
TRABAJADOR: 1 Nivel de riesgo Inicial 11 Nivel de riesgo Final
GRUPO A Valor Recoleccion Imagen postural inicial
Movimiento Correccion Inicial Final
=] 0° - 20° flexion 1
o — — Torsién o inclinacién lateral: +1 3 2
3 >20° flexion o extension 2
2 Soporte bilateral, andando o sentado Flexién de rodillas entre 30° y 60°: +1 3
2
& Soporte unilateral, soporte ligero o postura Rodillas flexionadas > 60° (salvo postura 4 1 1
= inestable sedente): +2
° Erguido 1
S 0° - 20° flexidn / 0° - 20° extensidn L 2
S - - — Torsién o inclinacion lateral: +1 3 2
= 20° - 60° extension 1
= >60° flexion 2
< 5Kg. 0
é > 10Kg. 2 o 0
g Instauracion rapida o brusca +1
5a 10 Kg. 1
PUNTUACION A 7 5 Imagen postural final
GRUPO B
Movimiento | Puntuacién Valor
g 60° - 100° flexion 1
& 2 1
=
E <60° flexion >100° flexion 2
g:) 0° - 15° flexién/ extension 1
2 i i Torsién o desviacion lateral: +1 3 3
g >15° flexién/extension 2
0° - 20° flexién/extension 1
] >20° extension Abduccién, Rotacién: +1 / Elevacién del hombro: 2 2 1
g 20° - 45° flexion +1 / Apoyo o postura a favor: -1 3
>90° flexion 4
w Buen agarre y fuerza de agarre 0
= Agarre aceptable 1
< " 1 1
g Agarre posible pero no aceptable 2
Incomodidad, sin agarre manual. Aceptable 3
PUNTUACION B 8 6
PUNTUACION C Inicial Final
Si una o mds partes del cuerpo permanecen estdticas o movimientos repetidos superior a 4 vez/min: + 1 1 11 8




PUESTO DE TRABAJO:

ETIQUETADO

TRABAJADOR: 2 Nivel de riesgo Inicial 11 Nivel de riesgo Final
GRUPO A Valor Recoleccion 1 1 postural inicial
Movimiento Correccion Inicial Final
=} 0° - 20° flexion 1
o ) B Torsién o inclinacion lateral: +1 3 2
3 >20° flexién o extensién 2
& Soporte bilateral, andando o sentado Flexion de rodillas entre 30° y 60°: +1 3
2
f Soporte unilateral, soporte ligero o . . 2 !
E P un ', S0P 8 Rodillas flexionadas > 60° (salvo postura sedente): +2 4
o postura inestable
Erguido 1
S 0° - 20° flexién / 0° - 20° extension 2
5 . ) Torsién o inclinacién lateral: +1 3 2
= 20° - 60° extension 1
=
>60° flexion 2
< 5Kg. 0
§ > 10Kg. 2 o 0
5 Instauracion rapida o brusca +1
5a 10 Kg. 1
PUNTUACION A 8 5 Imagen postural final
GRUPO B
Movimiento | Puntuacién Valor
S
< 60° - 100° flexion 1
& 1 1
w
=
= <60° flexion >100° flexion 2
5 0° - 15° flexién/ extension 1
Z N L, L, Torsién o desviacién lateral: +1 3 3
g >15° flexion/extension
0° - 20° flexién/extension 1
S >20° extension Abduccidn, Rotacién: +1 / Elevacién del hombro: +1 / 2 2 3
< 20° - 45° flexion Apoyo o postura a favor: -1 3
>90° flexion 4
w Buen agarre y fuerza de agarre 0
E Agarre aceptable 1 1 1
1&9 Agarre posible pero no aceptable 2
Incomodidad, sin agarre manual. Aceptable 3
PUNTUACION B 7 8
PUNTUACION C Inicial Final
Si una o mds partes del cuerpo permanecen estdticas o movimientos repetidos superior a 4 vez/min: + 1 1 11 9
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PUESTO DE TRABAJO:

LIMPIEZA DE LATAS

TRABAJADOR: 3 Nivel de riesgo Inicial 11 Nivel de riesgo Final I
GRUPO A E Recoleccion Imagen postural inicial
alor
Movimiento Correccion Inicial Final
=} 0° - 20° flexion 1
o ) ~ Torsién o inclinacién lateral: +1 3 2
3 >20° flexion o extension 2
2 Soporte bilateral, andando o sentado Flexién de rodillas entre 30° y 60°: +1 3
2
& ilateral l 1 1
E Soporte uni ateraA, soporte ligero o postura Rodillas flexionadas > 60° (salvo postura sedente): +2 4
a inestable
Erguido 1
<] L W
g 0° - 20° flexidn / 0° - 20° extensidn L 2
S Torsién o inclinacion lateral: +1 4 2
= 20° - 60° extension 1
>60° flexion 2
< 5Kg. 0
é > 10Kg. 2 o o
g Instauracion rapida o brusca +1
5a 10 Kg. 1
PUNTUACION A 8 5 Imagen postural final
GRUPO B
Movimiento | Puntuacién Valor
g 60° - 100° flexion 1
=
a o flavis o s 1 1
= <60° flexién >100° flexion 2
2
<
s 0° - 15° flexién/ extension 1
zlﬁ' . L, ., Torsidn o desviacion lateral: +1 3 3
g >15° flexién/extension 2
0° - 20° flexién/extension 1
5] >20° extension Abduccién, Rotacién: +1 / Elevacién del hombro: +1 / 2 4 1
E 20° - 45° flexion Apoyo o postura a favor: -1 3
>90° flexion 4
w Buen agarre y fuerza de agarre 0
= Agarre aceptable 1
< - 1 1
g Agarre posible pero no aceptable 2
Incomodidad, sin agarre manual. Aceptable 3
PUNTUACION B 9 6
PUNTUACION C Inicial Final
Si una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas o0 movimientos repetidos superior a 4 vez/min: + 1 1 11 8
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PUESTO DE TRABAJO:

EMPAQUETADO

TRABAJADOR: 4 Nivel de riesgo Inicial 12 Nivel de riesgo Final
GRUPO A Valor Recoleccion Imagen postural inicial
Movimiento Correccién Inicial Final
9 0° - 20° flexion 1
o » » Torsién o inclinacion lateral: +1 2 1
3 >20° flexion o extension 2
2 Soporte bilateral, andando o sentado Flexién de rodillas entre 30° y 60°: +1 3
2
[ Soporte unilateral, soporte ligero o postura . . 2 !
E P unt X P g€ postu Rodillas flexionadas > 60° (salvo postura sedente): +2 4
a inestable
Erguido 1
8 0° - 20° flexién / 0° - 20° extensid 2
- exiol - extensiol
g xion xtension Torsién o inclinacion lateral: +1 4 2
= 20° - 60° extension 1
>60° flexion 2
< 5Kg. 0
<
g > 19Kg. 2 1 1
5 Instauracion répida o brusca +1
5a 10 Kg. 1
PUNTUACION A 9 5 Imagen postural final
GRUPO B
Movimiento | Puntuacién Valor
S 60° - 100° flexion 1
é
@ . L. 1 1
z <60° flexion >100° flexion 2
2
<
5 0° - 15° flexién/ extension 1
zuz" . L, ., Torsidn o desviacion lateral: +1 3 3
g >15° flexién/extension 2
0° - 20° flexién/extension 1
g >20° extension Abduccidn, Rotacién: +1 / Elevacién del hombro: +1 / 2 3 3
E 20° - 45° flexidn Apoyo o postura a favor: -1 3
>90° flexion 4
w Buen agarre y fuerza de agarre 0
= Agarre aceptable 1
< - 1 1
g Agarre posible pero no aceptable 2
Incomodidad, sin agarre manual. Aceptable 3
PUNTUACION B 8 8
PUNTUACION C Inicial Final
Si una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas o0 movimientos repetidos superior a 4 vez/min: + 1 1 12 9
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PUESTO DE TRABAJO: EMPAQUETADO
TRABAJADOR: 5 Nivel de riesgo Inicial 12 Nivel de riesgo Final 10
GRUPO A Val Recoleccion Imagen postural inicial
alor
Movimiento Correccion Inicial Final
] 0° - 20° flexion 1
o , , Torsién o inclinacidn lateral: +1 3 2
2 >20° flexion o extension 2
2 Soporte bilateral, andando o sentado Flexion de rodillas entre 30° y 60°: +1 3
g Soporte unilateral, soporte ligero o postura 1 1
E P L P i P Rodillas flexionadas > 60° (salvo postura sedente): +2 4
inestable
Erguido 1
o o o .z o S .z
o 0° - 20° flexién / 0° - 20° extension 2
g Torsién o inclinacion lateral: +1 4 2
= 20° - 60° extension 1
>60° flexion 2
< 5Kg. 0
<
> 10Kg. 2
& 8 1 1
5 Instauracion rapida o brusca +1
5a 10 Kg. 1
PUNTUACION A 9 6 Imagen postural final
GRUPO B
Movimiento I Puntuacién Valor
o 60° - 100° flexion 1
N
=
@ - ) 1 1
= <60° flexion >100° flexion 2
2
<
5 0° - 15° flexién/ extension 1
= ., o, Torsién o desviacion lateral: +1 3 3
g >15° flexion/extension 2
0° - 20° flexién/extension 1
] >20° extension Abduccién, Rotacién: +1 / Elevacién del hombro: +1 / 2 4 3
g 20° - 45° flexion Apoyo o postura a favor: -1 3
>90° flexion 4
w Buen agarre y fuerza de agarre 0
E Agarre aceptable 1 1 1
'&9 Agarre posible pero no aceptable 2
Incomodidad, sin agarre manual. Aceptable 3
PUNTUACION B 9 8
PUNTUACION C Inicial | Final
Si una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas o0 movimientos repetidos superior a 4 vez/min: + 1 1 12 10
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PUESTO DE TRABAJO:

EMPAQUETADO (Revision de calidad)

TRABAJADOR: 6 Nivel de riesgo Inicial 11 Nivel de riesgo Final
GRUPO A E Recoleccion Imagen postural inicial
alor
Movimiento Correccion Inicial Final
Q 0° - 20° flexion 1
o L, L, Torsién o inclinacién lateral: +1 2 2
2 >20° flexion o extension 2
2 Soporte bilateral, andando o sentado Flexion de rodillas entre 30° y 60°: +1 3
2
& Soporte unilateral, soporte ligero o postura Rodillas flexionadas > 60° (salvo postura 4 1 1
a inestable sedente): +2
Erguido 1
Q L L
2 0° - 20° flexidn / 0° - 20° extensidn L 2
o Torsién o inclinacion lateral: +1 2 1
& 20° - 60° extension 1
>60° flexion 2
< 5Kg. 0
§ > 10Kg. 2 o o
g Instauracion rapida o brusca +1
5a 10 Kg. 1
PUNTUACION A 5 4 Imagen postural final
GRUPO B
Movimiento | Puntuacién Valor
8 60° - 100° flexion 1
=
o , ., 1 1
= <60° flexién >100° flexion 2
2
<
s 0° - 15° flexién/ extension 1
Zz . L, ., Torsién o desviacion lateral: +1 3 3
g >15° flexién/extension 2
0° - 20° flexién/extension 1
g >20° extension Abduccidn, Rotacién: +1 / Elevacion del 2 2 1
g 20° - 45° flexion hombro: +1 / Apoyo o postura a favor: -1 3
>90° flexion 4
- Buen agarre y fuerza de agarre 0
= Agarre aceptable 1
< - 1 1
2 Agarre posible pero no aceptable 2
Incomodidad, sin agarre manual. Aceptable 3
PUNTUACION B 7 6
PUNTUACION C Inicial Final
Si una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas o0 movimientos repetidos superior a 4 vez/min: + 1 1 9 7
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PUESTO DE TRABAJO:

LIMPIEZA DE LATAS

TRABAJADOR: 7 Nivel de riesgo Inicial 12 Nivel de riesgo Final I 8
GRUPO A Valor Recoleccion Imagen postural inicial
Movimiento Correccion Inicial Final
9 0° - 20° flexion 1 —CarCOm ¥ SEmr—
o ) » Torsién o inclinacién lateral: +1 3 2
3 >20° flexién o extensién 2
2 Soporte bilateral, andando o sentado Flexion de rodillas entre 30° y 60°: +1 3
E Soporte unilateral, soporte ligero o postura Rodillas flexionadas > 60° (salvo postura sedente): 4 1 1
o inestable +2
Erguido 1
0° - 20° flexién / 0° - 20° extension 2
o .z
g 20° - 60° extension e 1
o Torsién o inclinacién lateral: +1 3 2
=
>60° flexion 2
< 5Kg. 0
§ > 10Kg. 2 o 0
5 Instauracion rapida o brusca +1
5a 10 Kg. 1
PUNTUACION A 9 5 Imagen postural final
GRUPO B
Movimiento Puntuacion Valor
9 60° - 100° flexion 1
=
o , L, 1 1
= <60° flexién >100° flexion 2
2
<
5 0° - 15° flexién/ extensién 1
zuz" . L, ., Torsidn o desviacion lateral: +1 3 3
g >15° flexion/extension 2
0° - 20° flexién/extension 1
o >20° extension » » L 2
= Abduccidn, Rotacién: +1 / Elevacién del hombro: +1 5 1
< 20° - 45° flexion / Apoyo o postura a favor: -1 3
>90° flexion 4
- Buen agarre y fuerza de agarre 0
= Agarre aceptable 1
< - 1 1
g Agarre posible pero no aceptable 2
Incomodidad, sin agarre manual. Aceptable 3
PUNTUACION B 10 6
PUNTUACION C Inicial | Final
Si una o mds partes del cuerpo permanecen estdticas o movimientos repetidos superior a 4 vez/min: + 1 1 12 8
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PUESTO DE TRABAJO: LIMPIEZA DE LATAS
TRABAJADOR: 8 Nivel de riesgo Inicial 11 Nivel de riesgo Final
GRUPO A o Recoleccion Imagen postural inicial
alor
Movimiento Correccion Inicial Final
] 0° - 20° flexion 1
o . . Torsién o inclinacion lateral: +1 3 2
2 >20° flexion o extension 2
’ Flexién de rodillas entre 30° y 60°:
2 Soporte bilateral, andando o sentado X ' + ¥ 3
F , . ) ) 1 1
w Soporte unilateral, soporte ligero o postura Rodillas flexionadas > 60° (salvo 4
& inestable postura sedente): +2
Erguido 1
S 0° - 20° flexién / 0° - 20° extension 2
g Torsién o inclinacion lateral: +1 4 2
= 20° - 60° extension 1
>60° flexion 2
< 5Kg. 0
<
> 10Kg. 2
2 — T8 0 0
5 Instauracion rapida o brusca +1
5a 10 Kg. 1
PUNTUACION A 8 5 Imagen postural final
GRUPO B
Movimiento | Puntuacién Valor
9 60° - 100° flexién 1
=
g o flavis o 2 1
= <60° flexién >100° flexion 2
2
<
5 0° - 15° flexién/ extension 1
zuz" . L, » Torsidn o desviacion lateral: +1 3 3
g >15° flexién/extension 2
0° - 20° flexién/extension » » » 1
S >20° extension Abduccidn, Rotacién: +1 / Elevacion 2
< - - — del hombro: +1 / Apoyo o postura a 2 3
o 20° - 45° flexion . 3
favor: -1
>90° flexion 4
Buen agarre y fuerza de agarre 0
w
« Agarre aceptable 1
g Agarre posible pero no aceptable 2 1 1
<
Incomodidad, sin agarre manual. Aceptable 3
PUNTUACION B 8 8
PUNTUACION C Inicial Final
Si una o mas partes del cuerpo permanecen estéticas o movimientos repetidos superior a 4 1 11 9
vez/min: + 1
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PUESTO DE TRABAJO:

LIMPIEZA DE LATAS

TRABAJADOR: 9 Nivel de riesgo Inicial 11 Nivel de riesgo Final 10
GRUPO A - Recoleccion Imagen postural inicial
alor
Movimiento Correccion Inicial Final
=} 0° - 20° flexion 1
o , , Torsidn o inclinacion lateral: +1 3 2
2 >20° flexién o extensién 2
’ Flexién de rodillas entre 30° y 60°:
@ Soporte bilateral, andando o sentado X ' + ¥ 3
Z A ) 1 1
& | soporte unilateral, soporte ligero o postura inestable Rodillas flexionadas > 60° (salvo 4
e P » S0P 6 P postura sedente): +2
Erguido 1
o L. L.
(5} 0° - 20° flexidn / 0° - 20° extensidn 2
(z: Torsién o inclinacion lateral: +1 4 3
= 20° - 60° extension 1
>60° flexion 2
< 5Kg. 0
<
> 10Kg. 2
2 = 0 0
g Instauracion rapida o brusca +1
5a 10 Kg. 1
PUNTUACION A 8 6 Imagen postural final
GRUPO B
Movimiento I Puntuacion Valor
g 60° - 100° flexion 1
=
@ - - 2 1
= <60° flexion >100° flexion 2
2
<
5 0° - 15° flexién/ extension 1
w
2 o, o, Torsién o desviacion lateral: +1 3 3
g >15° flexién/extension 2
0° - 20° flexién/extension 1
o >20° extension Abquccién, Rotacion: +1 / 2
2 - — Elevacion del hombro: +1 / Apoyo 3 3
= 20° - 45° flexion o postura a favor: -1 3
>90° flexion 4
Buen agarre y fuerza de agarre 0
w
= Agarre aceptable 1
< 1 1
g Agarre posible pero no aceptable 2
Incomodidad, sin agarre manual. Aceptable 3
PUNTUACION B 9 8
PUNTUACION C Inicial Final
Si una o mas partes del cuerpo permanecen estéticas o movimientos repetidos superior a 4 1 11 10
vez/min: + 1

86



PUESTO DE TRABAJO: EMPAQUETADO (Supervision de calidad)
TRABAJADOR: 10 Nivel de riesgo Inicial 12 Nivel de riesgo Final
GRUPO A E Recoleccion Imagen postural inicial
alor
Movimiento Correccion Inicial Final
[} 0° - 20° flexion 1
o B B Torsién o inclinacion lateral: +1 3 2
3 >20° flexion o extension 2
2 Soporte bilateral, andando o sentado Flexion de rodillas entre 30° y 60°: +1 3
2
& Soporte unilateral, soporte ligero o postura Rodillas flexionadas > 60° (salvo 4 1 1
a inestable postura sedente): +2
Erguido 1
<] L W
g 0° - 20° flexidn / 0° - 20° extensidn L 2
S Torsién o inclinacion lateral: +1 4 2
2 20° - 60° extension 1
>60° flexion 2
< 5Kg. 0
& > 10Kg. 2 o 0
4
g Instauracion rapida o brusca +1
5a 10 Kg. 1
PUNTUACION A 8 5 Imagen postural final
GRUPO B
Movimiento | Puntuacién Valor
9 60° - 100° flexién 1
=
@ . -, 1 1
z <60° flexion >100° flexion 2
2
<
s 0° - 15° flexién/ extension 1
zlﬁ' . L, ., Torsidn o desviacion lateral: +1 3 3
g >15° flexién/extension 2
0° - 20° flexién/extension » » B 1
9‘ >20° extension Abduccidn, Rotacién: +1 / Elevacion 2
P4 - - - del hombro: +1 / Apoyo o postura a 4 3
] 20° - 45° flexion 3
favor: -1
>90° flexion 4
w Buen agarre y fuerza de agarre 0
= Agarre aceptable 1
< - 1 1
2 Agarre posible pero no aceptable 2
Incomodidad, sin agarre manual. Aceptable 3
PUNTUACION B 9 9
PUNTUACION C Inicial Final
Si una o mas partes del cuerpo permanecen estéticas o movimientos repetidos superior a 4 1 11 9
vez/min: + 1
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PUESTO DE TRABAJO:

ETIQUETADO

TRABAJADOR: 11

Nivel de riesgo Inicial

11

Nivel de riesgo Final I

o

GRUPO A - Recoleccion Imagen postural inicial
alor
Movimiento Correccion Inicial Final
=} 0° - 20° flexion 1
o L, L, Torsién o inclinacidn lateral: +1 2 2
2 >20° flexion o extension 2
2 Soporte bilateral, andando o sentado Flexion de rodillas entre 30° y 60°: +1 3
£ 3 1
E Soporte unilateral, soporte ligero o postura inestable Rodillas flexionadas > 60° (salvo postura sedente): +2 4
Erguido 1
o ) L.
=] 0° - 20° flexién / 0° - 20° extension 2
g Torsién o inclinacion lateral: +1 3 2
& 20° - 60° extension 1
>60° flexion 2
< 5Kg. 0
<
> 10Kg. 2
2 8 0 0
g Instauracion rapida o brusca +1
5a 10 Kg. 1
PUNTUACION A 8 5 Imagen postural final
GRUPO B
Movimiento | Puntuacién Valor
CN> 60° - 100° flexion 1
=
o o flait S 1 1
= <60° flexion >100° flexion 2
2
<
5 0° - 15° flexién/ extension 1
w
2 . L, ., Torsién o desviacion lateral: +1 3 3
g >15° flexién/extension 2
0° - 20° flexién/extension 1
9 >20° extension Abduccidn, Rotacién: +1 / Elevacién del hombro: +1 / 2 4 3
% 20° - 45° flexion Apoyo o postura a favor: -1 3
>90° flexion 4
- Buen agarre y fuerza de agarre 0
= Agarre aceptable 1
< - 1 1
g Agarre posible pero no aceptable 2
Incomodidad, sin agarre manual. Aceptable 3
PUNTUACION B 9 8
PUNTUACION C Inicial Final
Si una o mds partes del cuerpo permanecen estaticas o movimientos repetidos superior a 4 vez/min : + 1 1 11 9
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PUESTO DE TRABAJO:

EMPAQUETADO (Supervision de calidad)

TRABAJADOR: 12 Nivel de riesgo Inicial 11 Nivel de riesgo Final 9
GRUPO A - Recoleccion Imagen postural inicial
Movimiento Correccion Inicial Final
(] 0° - 20° flexion 1
o o, o, Torsién o inclinacion lateral: +1 3 2
2 >20° flexion o extension 2
2 Soporte bilateral, andando o sentado Flexion de rodillas entre 30° y 60°: +1 3
E Soporte unilateral, soporte ligero o postura Rodillas flexionadas > 60° (salvo postura sedente): 4 1 1
a inestable +2
Erguido 1
§ 0° - 20° flexién / 0° - 20° extension L 2
o Torsién o inclinacién lateral: +1 4 2
& 20° - 60° extension 1
>60° flexion 2
< 5Kg. 0
& > 10Kg. 2
g Instauracion rapida o brusca +1 0 0
5a 10 Kg. 1
PUNTUACION A 8 5 Imagen postural final
GRUPO B
Movimiento | Puntuacién Valor
cN) 60° - 100° flexion 1
=
a - - 1 1
= <60° flexion >100° flexion 2
2
5 0° - 15° flexién/ extension 1
zlﬁ' L, ., Torsion o desviacion lateral: +1 3 3
g >15° flexion/extension 2
0° - 20° flexién/extension 1
9 >20° extension Abduccién, Rotacién: +1 / Elevacién del hombro: +1 2 4 3
g 20° - 45° flexion / Apoyo o postura a favor: -1 3
>90° flexion 4
w Buen agarre y fuerza de agarre 0
= Agarre aceptable 1
1.<9 Agarre posible pero no aceptable 2 ! !
< Incomodidad, sin agarre manual. Aceptable 3
PUNTUACION B 9 8
PUNTUACION C Inicial Final
Si una o mds partes del cuerpo permanecen estdticas o movimientos repetidos superior a 4 vez/min: + 1 1 11 9
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PUESTO DE TRABAJO:

ETIQUETADO

TRABAJADOR: 13 Nivel de riesgo Inicial 11 Nivel de riesgo Final 8
GRUPO A E Recoleccion Imagen postural inicial
alor
Movimiento Correccion Inicial Final
(] 0° - 20° flexion 1
o B B Torsién o inclinacién lateral: +1 3 2
3 >20° flexion o extension 2
2 Soporte bilateral, andando o sentado Flexion de rodillas entre 30° y 60°: +1 3
2
= - - N 2 1
. . . Rodillas fl |
E Soporte unilateral, soporte ligero o postura inestable odillas eXIOS:::rS];ng(Sa Vo postura 4
Erguido 1
o L L
e 0° - 20° flexién / 0° - 20° extension L 2
o Torsién o inclinacion lateral: +1 2 2
& 20° - 60° extension 1
>60° flexion 2
< 5Kg. 0
<
> 10Kg. 2
2 — ¢ 0 0
g Instauracion rapida o brusca +1
5a 10 Kg. 1
PUNTUACION A 7 5 Imagen postural final
GRUPO B
Movimiento Puntuacion Valor
9 60° - 100° flexion 1
=
a o flayics o i 2 1
= <60° flexion >100° flexion 2
2
<
g 0° - 15° flexién/ extension 1
zlﬁ' . L, ., Torsidn o desviacion lateral: +1 3 3
g >15° flexién/extension 2
0° - 20° flexién/extension 1
9 >20° extension Abduccidn, Rotacion: +1 / Elevacién del hombro: 2 4 1
g 20° - 45° flexion +1 / Apoyo o postura a favor: -1 3
>90° flexion 4
- Buen agarre y fuerza de agarre 0
= Agarre aceptable 1
< - 1 1
t<9 Agarre posible pero no aceptable 2
Incomodidad, sin agarre manual. Aceptable 3
PUNTUACION B 10 6
PUNTUACION C Inicial Final
Si una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas o0 movimientos repetidos superior a 4 vez/min: + 1 1 11 8
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PUESTO DE TRABAJO: ETIQUETADO
TRABAJADOR: 14 Nivel de riesgo Inicial 10 Nivel de riesgo Final 8
GRUPO A o Recoleccion Imagen postural inicial
alor
Movimiento Correccién Inicial Final
] 0° - 20° flexion 1
o , , Torsién o inclinacién lateral: +1 2 2
2 >20° flexion o extension 2
2 Soporte bilateral, andando o sentado Flexion de rodillas entre 30° y 60°: +1 3
= 1 1
s Soporte unilateral, soporte ligero o postura inestable Rodillas flexionadas > 60° (salvo postura 4
a P » S0P 6 P sedente): +2
Erguido 1
o ° o .z o S .z
o 0° - 20° flexién / 0° - 20° extension 2
g Torsién o inclinacion lateral: +1 3 2
= 20° - 60° extension 1
>60° flexion 2
< 5Kg. 0
<
> 10Kg. 2
2 € 0 0
5 Instauracion rapida o brusca +1
5a 10 Kg. 1
PUNTUACION A 6 5 Imagen postural final
GRUPO B
Movimiento Puntuacion Valor
g 60° - 100° flexion 1
=
@ - - 1 1
= <60° flexion >100° flexion 2
2
<
5 0° - 15° flexién/ extension 1
= ., o, Torsién o desviacion lateral: +1 3 3
g >15° flexién/extension 2
0° - 20° flexién/extension 1
9 >20° extension Abduccidn, Rotacion: +1 / Elevacién del 2 3 1
g 20° - 45° flexidn hombro: +1 / Apoyo o postura a favor: -1 3
>90° flexion 4
Buen agarre y fuerza de agarre 0
w
= Agarre aceptable 1
< . 1 1
1&9 Agarre posible pero no aceptable 2
Incomodidad, sin agarre manual. Aceptable 3
PUNTUACION B 8 6
PUNTUACION C Inicial Final
Si una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas o0 movimientos repetidos superior a 4 vez/min: + 1 1 10 8
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PUESTO DE TRABAJO: ETIQUETADO
TRABAJADOR: 15 Nivel de riesgo Inicial 12 Nivel de riesgo Final 8
GRUPO A - Recoleccion Imagen postural inicial
alor
Movimiento Correccion Inicial Final
] 0° - 20° flexion 1
o , , Torsidn o inclinacion lateral: +1 2 2
2 >20° flexién o extension 2
2 Soporte bilateral, andando o sentado Flexion de rodillas entre 30° y 60°: +1 3
z 3 1
ﬁ Soporte unilateral, soporte ligero o postura inestable Rodillas flexionadas > 60° (salvo postura 4
5 P » S0P 6 P sedente): +2
Erguido 1
o L. L.
=} 0° - 20° flexién / 0° - 20° extension L 2
g Torsién o inclinacion lateral: +1 4 2
= 20° - 60° extension 1
>60° flexion 2
< 5Kg. 0
<
> 10Kg. 2
2 T8 0 0
g Instauracion rapida o brusca +1
5a 10 Kg. 1
PUNTUACION A 9 5 Imagen postural final
GRUPO B
Movimiento Puntuacion Valor
[§] 60° - 100° flexién 1
<
& . . 1 1
= <60° flexion >100° flexion 2
2
<
5 0° - 15° flexién/ extension 1
2z o, o, Torsién o desviacion lateral: +1 3 3
g >15° flexién/extension 2
0° - 20° flexién/extension 1
9 >20° extension Abduccién, Rotacion: +1 / Elevacion del 2 ) 1
g 20° - 45° flexién hombro: +1 / Apoyo o postura a favor: -1 3
>90° flexion 4
Buen agarre y fuerza de agarre 0
w
E Agarre aceptable 1 N N
2 Agarre posible pero no aceptable 2
Incomodidad, sin agarre manual. Aceptable 3
PUNTUACION B 7 6
PUNTUACION C Inicial Final
Si una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas o0 movimientos repetidos superior a 4 vez/min: + 1 1 12 8
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PUESTO DE TRABAJO:

ETIQUETADO

TRABAJADOR: 16

Nivel de riesgo Inicial

11

Nivel de riesgo Final

GRUPO A E Recoleccion Imagen postural inicial
alor
Movimiento Correccion Inicial Final
Q 0° - 20° flexion 1
o - L Torsién o inclinacién lateral: +1 2 2
3 >20° flexion o extension 2
& Soporte bilateral, andando o sentado Flexién de rodillas entre 30° y 60°: +1 3
z 1 1
E Soporte unilateral, soporte ligero o postura inestable Rodillas flexionadas > 60° (salvo postura sedente): +2
Erguido 1
o L L
Lz) 0° - 20° flexién / 0° - 20° extension ., T 2
S Torsién o inclinacion lateral: +1 3 2
2 20° - 60° extension 1
>60° flexion 2
< 5Kg. 0
§ > 10Kg. 2 0 0
g Instauracion rapida o brusca +1
5a 10 Kg. 1
PUNTUACION A 6 5 Imagen postural final
GRUPO B
Movimiento | Puntuacién Valor
8 60° - 100° flexion 1
=
a2 o flayics o i 1 1
z <60° flexion >100° flexion 2
2
<
g 0° - 15° flexidn/ extension 1
zlﬁ' . L, ., Torsion o desviacion lateral: +1 3 3
g >15° flexién/extension 2
0° - 20° flexién/extension 1
5] >20° extension Abduccién, Rotacién: +1 / Elevacién del hombro: +1 / 2 4 1
g 20° - 45° flexion Apoyo o postura a favor: -1 3
>90° flexion 4
w Buen agarre y fuerza de agarre 0
= Agarre aceptable 1
< - 1 1
1.<9 Agarre posible pero no aceptable 2
Incomodidad, sin agarre manual. Aceptable 3
PUNTUACION B 9 6
PUNTUACION C Inicial Final
Si una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas o0 movimientos repetidos superior a 4 vez/min: + 1 1 11 8
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PUESTO DE TRABAJO: ETIQUETADO
TRABAJADOR: 17 Nivel de riesgo Inicial 11 Nivel de riesgo Final 9
GRUPO A Valor Recoleccion Imagen postural inicial
Movimiento Correccién Inicial Final
= 0° - 20° flexion 1
5 = = Torsién o inclinacion lateral: +1 3 1
= >20° flexion o extension 2
Soporte bilateral, andando o sentado Flexion de rodillas entre 30° y 60°: +1 3
2
= 1 1
E Soporte unilateral, soporte ligero o postura Rodillas flexionadas > 60° (salvo postura 4
inestable sedente): +2
Erguido 1
8 0° - 20° flexidn / 0° - 20° extensidn 2
g Torsién o inclinacion lateral: +1 2 2
= 20° - 60° extension 1
>60° flexion 2
< 5Kg. 0
§ > 10Kg. 2 0 0
5 Instauracion rapida o brusca +1
5a 10 Kg. 1
PUNTUACION A 6 4 Imagen postural final
GRUPO B
Movimiento | Puntuacién Valor
9 60° - 100° flexion 1
=
& o flavics - 2 1
= <60° flexién >100° flexion 2
2
<
o .2 .z
x“z-' 0° - 15° flexién/ extensién ., o, 1
S Torsién o desviacion lateral: +1 3 3
= >15° flexion/extension 2
0° - 20° flexién/extension 1
g >20° extension Abduccidn, Rotacién: +1 / Elevacién del 2
g hombro: +1 / Apoyo o postura a favor: -1 4 4
20° - 45° flexion 3
>90° flexion 4
w Buen agarre y fuerza de agarre 0
= Agarre aceptable 1 N N
.f‘, Agarre posible pero no aceptable 2
<
Incomodidad, sin agarre manual. Aceptable 3
PUNTUACION B 10 9
PUNTUACION C Inicial Final
Si una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas o0 movimientos repetidos superior a 4 vez/min: + 1 1 11 9
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A2.14 Resultados obtenidos del Check list ergonémico final

DATOS GENERALES
Género Cantidad Edad Tipo de contrato
Hombre 9 Definido Indefinido
18-50 20-61
Mujer 8 17

Tiempo en el puesto laboral

Menos de 1 aiio

Entre 1y 5 afos

Mas de 5 afios

0 14 3
Puestos de trabajo
Limpieza de latas Etiquetado de latas Empacado
5 7 5
Percepcion de molestias y dolores musculoesqueléticos
Partes afectadas Molestias o dolor en esta zona
consecuencia de los riesgos
ergonémicos Molestia Porcentaje Dolor Porcentaje
Cuello
§ 14 3 17,65%
hombros y/o espalda dorsal 0
Espalda lumbar 16 1 5,88%
Codos 14 3 17,65%
Manos y/o mufiecas 9 52,94% 8 47,06%
Piernas 9 52,94% 8 47,06%
Rodillas 11 64,71% 6 35,29%
Pies 13 76,47% 4 23,53%

Incapacidad laborar a causa de problemas musculoesqueléticos

Partes afectadas a

Dolor o molestia que haya impedido realizar sus labores

consecuencia de los riesgos . .
ergonémicos A veces Porcentaje Muchas veces Porcentaje

Cuello,

hombros y/o espalda dorsal 14 3 17,65%

Espalda lumbar 10 7 41,18%

Codos 14 3 17,65%

Manos y/o mufiecas 11 64,71% 6 35,29%

Piernas 12 70,59% 5 29,41%

Rodillas 13 4 23,53%

Pies 13 4 23,53%

Partes afectadas a

Se ha producido como consecuencia de las tareas de puesto de

consecuencia de los riesgos trabajo
ergonomicos SI Porcentaje NO Porcentaje
Cuello,
hombros y/o espalda dorsal 3 17,65% 14
Espalda lumbar 5 29,41% 12 70,59%
Codos 0 0,00% 17 100,00%
Manos y/o mufiecas 3 17,65% 14
Piernas 5 29,41% 12
Rodillas 4 23,53% 13
Pies 8 47,06% 9




CUANTO TIEMPO TIENES QUE TRABAJAR OPTANDO ESTAS POSTURAS
Tiempo de Nunca En.tre 30 Entre Mas
L /menos . | minutos . . .
posicion del de 30 Porcentaje a2 Porcentaje| 2y 4 | Porcentaje| de 4 |Porcentaje
trabajador . horas horas
min horas
Cuello,
hombros y/o 0 0,00% 8 47,06% 5,88% 47,06%
espalda dorsal 1 8
szft')‘:f 0 0,00% 5 1765% | o | 3529% | o | 47.06%
Codos 0 0,00% 4 23,53% 7 41,18% 6 35,29%
Manos y/o 0,00% 29,41% 41,18% 29,41%
mufecas 0 5 7 5
Piernas 0 0,00% 1 5,88% 10 58,82% 6 35,29%
Rodillas 0 0,00% 6 35,29% 6 35,29% 5 29,41%
Pies 0 0,00% 4 23,53% 10 58,82% 3 17,65%
CUANTO TIEMPO TIENES QUE TRABAJAR OPTANDO ESTAS POSTURAS
Nunca Entre 30 P
Posturas del | /menos .| minutos . Entre . Mas .
cuello de 30 Porcentaje a2 Porcentaje| 2y 4 | Porcentaje| de 4 |Porcentaje
. horas horas
min horas
Inclinar el
cuello/cabeza 0 0,00% 1 5,88% 7 41,18% 9
hacia delante
Inclinar el
cuello/cabeza 0 0,00% 5 29,41% 7 41,18% 5
hacia atras
Inclinar el
cuello/cabeza 0 0,00% 4 23,53% 8 | 47,06% 5
hacia un lado o
ambos
Girar el 0 0,00% 4 2353% | 10 | 5882% | 3
cuello/cabeza
Resultados del check list
1. Datos Generales 9 hombres 8 mujeres
2. Edad Entre 18-40 Entre 20-50

3. Tiempo en el puesto

15 (de 1 a 5 afios)

3 (Mas de 5 afios)

4. Horas de trabajo

Mayor a 4 horas

Dolor y molestia en las labores (existe dolor en la zona)

Manos y mufiecas Dolor 47%
Piernas Dolor 47%
Rodillas Dolor 35%
Dolor y molestia en las labores (ha impedido realizar labores)

Espalda lumbar Muchas veces 41%
Piernas Muchas veces 29%
Rodillas Muchas veces 23%

Dolor y molestia en las labores (Se ha producido por las actividades realizadas)

Manos y mufiecas Sl 17%
Pierdas Sl 29%
Rodilla SI 47%
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MANIPULACION DE CARGAS - IZAMIENTO MANUAL

Tiempo de
N E
duracién del unca . .ntre 30 . Entre2y4 . Mas de 4 .
. /menos de | Porcentaje |minutosa2| Porcentaje Porcentaje Porcentaje
levantamiento . horas horas
30 min horas
manual
Cantidad de 0 0,00% 0 0,00% 7 41,18% 10 58,82%
trabajadores
MANIPULACION DE CARGAS - CANTIDAD DE PESO
Cantidad de
peso que se Entre3y5 . Entre5y . Entre 15y . Mas de 25 .
levanta con Porcentaje Porcentaje Porcentaje Porcentaje
Kg 15 Kg 25 Kg. Kg.
mayor
frecuencia
Cantidad de o o o o
trabajadores 0 0,00% 0 0,00% 7 41,18% 10 58,82%
MANIPULACION DE CARGAS
Levantas Levantas Mantienes Levantas la Tienes
Levantas
la caga la carga los brazos carga con que
la carga or or extendidos dificultad levantar
ITEM tu solo/a | Porcentaje P . Porcentaje p Porcentaje . Porcentaje Porcentaje Porcentaje
(Sin debajo de encima de sin poder por no la carga
las tus apoyar la tener buen cada poco
ayuda) .
rodillas hombros carga agarre segundo
Cantidad de 6 35,29% 4 23,53% 4 23,53% 0 0,00% 3 17,65% 0 0,00%
trabajadores
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A2.15 Anexo check list de manipulacion de cargas final - limpieza de latas

FICHA DE EVALUACION

Puesto de Trabajo

Limpiador de latas

Actividad

Realizar el traslado de las latas para limpieza

Tarea

Transportar latas a zona de limpieza

Area de trabajo

Producto Terminado

Datos de la manipulacion

Peso real de la carga 25 Kg
Datos del calculo de peso aceptable
Altura de la cabeza
§ HE
Altura del hombro “’
ki
Altura del codo I > g
B
Altura de los nudillos L -
/20 12
_ kg| kg
Altura de media pierna
14| 8
1EE
Peso tedrico recomendado
Factor_c,ie Factor de Factor . Factor de
. poblacién . . . Tipo de )
Variables roteqida distancia de giro agarre (FA) frecuencia
proteg vertical (FD) | (FG) 9 (FF)
(FP)
Valor 95% 40 0 Regular 1/15 min
Factor de
Correlacion
0,6 0,91 1 0,95 1
Distancia de recorrido (m) 242
N° de veces/tarea 14
Peso Total transportado diariamente 255,5
Distancia de transporte 242
Peso Nivel de Peso total transportado Distancia de . .
aceptable riesgo (PTTD) en kg/dia transporte Nivel riesgo
(Kg) (m)
19,11 Tolerable 256,75 242
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A2.15.1 Anexo check list de manipulacion de cargas final - etiquetado

FICHA DE EVALUACION
Puesto de Trabajo Etiquetador
Actividad Realizar el traslado de las latas para limpieza
Tarea Transportar latas a zona de limpieza
Area de trabajo Producto Terminado
Datos de la manipulacion
Peso real de la carga 20 kg
Datos del calculo de peso aceptable
Altura de la cabeza
S 13] 7
kg| kg
Altura del hombro “
Altura del codo 1 >kg
2| 13
Altura de los nudillos L L.
20| 12
o Kg| kg
Altura de media pierna
14| 8
EE
Peso tedrico recomendado
Factor de Factor de Factor . Factor de
. - ; . . Tipo de )
Variables poblacién distancia de giro agarre (FA) frecuencia
protegida (FP) | vertical (FD) | (FG) 9 (FF)
Valor 0,95 40 0 Regular 1/15 min
Factor de
Correlacion 0.6 0,91 1 0,95 1
Distancia de recorrido (m) 209
N° de veces/tarea 18
Peso Total transportado diariamente 246,12
Distancia de transporte 209
Peso Nivel de Peso total Distancia de
aceptable fiesao transportado (PTTD) transporte | Nivel riesgo
(Kg) 9 en kg/dia (m)
10,11 Tolerable 271,45 209




A2.15.2 Anexo check list de manipulacién de cargas final - empaquetado

FICHA DE EVALUACION
Puesto de Trabajo Empaquetador

Actividad Empaquetar las latas
Tarea Alistar las latas y ordenarlas

Area de trabajo Producto Terminado

Datos de la manipulacion
Peso real de la carga | 42 kg
Datos del calculo de peso aceptable

L

Altura de la cabeza 5'}
. l3
| g
q

Altura del hombro l ==

kg

Altura del codo I >
25| 13
‘LL i kg| kg

Altura de los nudillos
/ 20| 12
kg

k
Altura de media pierna -
1€

(=]

Peso tedrico recomendado
Factor de Factor de Factor Tino de Factor de
Variables poblacién distancia de giro a afre (FA) frecuencia
protegida (FP) | vertical (FD) | (FG) 9 (FF)
Valor 0,95 40 0 Regular 1/15 min
Factor de 0,95 0,97 1 0,95 1
Correlacion
Distancia de recorrido (m) 98
N° de veces/tarea 20
Peso Total transportado diariamente 799,45
Distancia de transporte 98
Peso Nivel de Peso total Distancia de
Aceptable fiesqo transportado (PTTD) transporte | Nivel Riesgo
(Kg) 9 en kg/dia (m)
35,72 Tolerable 812,34 98
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A2.16 Cursograma Analitico - limpieza de latas

Diagrama nim:01

operario / material / equipo

Resumen

Hoja nim:01

Actividad

Actual

Actividade
S

cantidad

porcentajes

Objeto: limpieza de latas

Operacion

Transporte

Elaborado por: Vega Ramirez luis

Espera

Inspeccién

3
2
0
1

Método: observacion directa

Almacenamiento 0

Actividades
productivas

66.67%

Direccion:

Distancia

10

Lugar:

Materia prima:

Tiempo de ciclo

52.00

Actividades
no
productivas

33.33%

Total

100%

Aprobado
por:
fecha:

Total de produccion

Descripcion

Distancia
(metros)

Tiempo
(min)

Simbolo

O

D

—

Observaciones

Transporte de
cajas alas
mesas de
trabajo

Colocaciéon
de cajas en
mesas de
trabajo

Control de
calidad de
cajas

15

Limpieza de
latas optimas
con
detergente

15

Registro de
cajas con
problemas

Transporte
de latas al
empacado

TOTAL

52 10
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A2.16.1 Cursograma Analitico - etiquetado

DIAGRAMA NUM:01

OPERARIO / MATERIAL / EQUIPO

RESUMEN
HOJA NUM:01 ACTIVIDAD |Actual | ACTIVIDADES | Cantidad | Porcentajes
OBJETO: ETIQUETADO DE LATAS Operacion >
Transporte 1
Espera 0 Actividades
ELABORADO POR: VEGA RAMIREZ Inspeccion 2 productivas ! 87.50%
LUIS
Almacenamiento 0
METODO: OBSERVACION DIRECTA .
DIRECCION: Distancia 15 | Actividadesno |, 12.50%
: productivas
LUGAR: Tiempo de ciclo | 67.00
Materia prima: ) Total 8 100%
APROBADO
POR: Total de produccion
FECHA:
SIMBOLO
< TIEMPO | DISTANCIA OBSERVA
DESCRIPCION | *ihiny |~ (metros) O —/ |:> CIONES
Preparaqon de 10 X Goma, etiquetas
materiales
Verificacion de
informacion de 3 X
etiquetas
Aplicacion de
las etiquetas 20 X
Control de Latas con oxido,
: 8 X pesoy
calidad
abolladuras
Colocacioén en
cajas de 10 X
empacado
Etiquetado de
_ Ccajas, con 5 X
informacién del
tipo de producto
Registroy
almacenamiento 6 X
de cajas para
empacado
Transporte al
area de 5 15 X
empacado
TOTAL 67 15 5 0 2 1 0
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A2.16.2 Cursograma Analitico empaquetado

DIAGRAMA
NUM:01

OPERARIO / MATERIAL / EQUIPO

RESUMEN

HOJA NUM:01

ACTIVIDAD

Actua
I

ACTIVIDADE
S

Cantida
d

Porcentajes

OBJETO: EMPACADO DE
PRODUCTO TERMINADO

Operacion

Transporte

LUIS

ELABORADO POR: VEGA RAMIREZ

Espera

Inspeccién

R|Oo|o|;

DIRECTA

METODO: OBSERVACION

Almacenamien
to

Actividades
productivas

85.71%

DIRECCION:

Distancia

0

LUGAR:

Materia prima:

Tiempo de
ciclo

67.00

Actividades
no
productivas

14.29%

Total

100%

APROBADO
POR:
FECHA:

Total de produccion

DESCRIPCIO
N

DISTANCI
A
(metros)

TIEMP
O (min)

SIMBOLO

®

=V

OBSERVACION
ES

Recepcion de
latas
etiquetadas

Goma, etiquetas

Verificacion de
etiqueta
exterior

Organizacion
en la zona de
empacado

Seleccion y
preparacion de
materiales de
embalaje

Sellado de
exterior de
cajas

15

Latas con oxido,
pesoy
abolladuras

Etiquetado
exterior de
cajas

15

Almacenamien
to temporal de
cajas

15

TOTAL

67 0
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A2.17 Productividad Final del &rea de producto terminado

PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCTO TERMINADO (LIMPIEZA DE LATAS)
Costo
. de Cantidad de . Productividad L Eficiencia
N° de Tiempo Horas ; Cajas Produccién
UL/ trabajadores Horffs dmano Hombre Celes prograjmadas U2 D € (Cajas/h) (real/programado)
e obra producidas obra (%)
(S1)
1 5 8,00 9,00 40,00 856 859 2,38 107,00 99,60
2 5 8,00 9,00 40,00 925 934 2,57 115,63 99,01
3 5 8,00 9,00 40,00 875 885 2,43 109,38 98,91
4 5 8,00 9,00 40,00 840 849 2,33 105,00 98,91
5 5 8,00 9,00 40,00 845 848 2,35 105,63 99,60
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCTO TERMINADO (ETIQUETADO)
Costo
. de Cantidad de . Productividad 0 Eficiencia
N° de Tiempo Horas . Cajas Produccién
el trabajadores Hore?s dmano Hombre Caja_s prograjmadas LB (Cajas/h) (eal/programado)
e obra producidas obra (%)
(S1)
1 5 8,00 9,00 40,00 613 619 1,70 76,63 99,01
2 5 8,00 9,00 40,00 615 616 1,71 76,88 99,90
3 5 8,00 9,00 40,00 623 629 1,73 77,88 99,01
4 5 8,00 9,00 40,00 630 636 1,75 78,75 99,01
5 5 8,00 9,00 40,00 625 628 1,74 78,13 99,60
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCTO TERMINADO (EMPAQUETADO)
Costo
. de Cantidad de . Productividad e Eficiencia
N° de Tiempo Horas . Cajas Produccién
b2 trabajadores Horallos dmano Hombre Celiz prograjmadas EE IEND B2 (Cajas/h) lizelleregeresia)
e obra producidas obra (%)
(S1.)
1 7 8,00 9,00 56,00 1500 1517 2,98 187,50 98,91
2 7 8,00 9,00 56,00 1430 1446 2,84 178,75 98,91
3 7 8,00 9,00 56,00 1390 1394 2,76 173,75 99,70
4 7 8,00 9,00 56,00 1450 1465 2,88 181,25 99,01
5 7 8,00 9,00 56,00 1440 1446 2,86 180,00 99,60
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A2.18 Calculo de observaciones — limpieza de latas

Calculo de numero de observaciones necesarias
Limpieza de latas o1 | 02| 03 | 0a| o5 | o6 | 07| 08| 09 |o10 Tiempo
promedio
Transporte detf:i)a:j; lasmesas de | ¢ 0 | 400 | 850 | 5.00 | 8.00 | 8.00 | 4.00 | 5.00 | 4.00 | 5.00 5.65
Colocacion di‘;g’;}i enmesasde | 0 | 500 | 5.00 | 400 | 6.50 | 400 | 2.00 | 8.00 | 400 | 6.00 5.15
Control de calidad de cajas 15.00 | 14.00 | 16.00 | 15.00 | 18.00 | 18.00 | 20.00 | 18.00 | 18.00 | 13.00 16.50
Colocacién de cajas con 5.00 | 8.00 | 7.00 | 7.00 | 4.00 | 4.00 | 6.00 | 4.00 | 7.00 | 4.00 5.60
problemas en areas designadas
Limpieza de latas optimas con | 1< 5, | 16 09 | 14.00 | 14.00 | 14.00 | 18.00 | 17.00 | 16.00 | 14.00 | 17.00 15.50
detergente
Registro de cajas con problemas | 5.00 | 6.00 | 6.00 | 5.00 | 7.00 | 5.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 | 8.00 6.60
Transporte de latas al empacado | 5.00 | 4.00 | 5.00 | 4.00 | 5.00 | 4.00 | 6.00 | 5.00 | 4.00 | 5.00 4.70
Calculo de numero de observaciones necesarias
Etiquetado o1 02 03 04 05 06 o7 08 09 | 010 Tiempo
promedio
Preparacién de materiales 9.00 |10.00 | 10.00 | 9.00 | 10.00 | 10.00 | 8.00 | 9.50 | 9.50 | 8.00 9.30
Verificacion de informacion de 3.00 | 3.00 | 3.00 | 3.00 | 3.00 | 4.00 | 3.00 | 2.50 | 2.50 | 5.00 3.20
etiguetas
Aplicacion de las etiquetas 18.00 | 17.00 | 16.00 | 17.00 | 17.00 | 16.00 | 17.00 | 19.00 | 18.00 | 16.00 17.10
Limpieza de restos de material 9.00 | 8.00 |11.00 | 8.00 | 9.00 | 12.00 | 10.00 | 9.00 | 11.00 | 9.00 9.60
adhesivo
Control de calidad 8.00 | 9.00 |10.00 | 10.00 | 9.00 | 13.00 | 11.50 | 8.00 | 8.00 | 10.50 9.70
Colocacién en cajas de empacado | 10.00 | 14.00 | 14.00 | 14.00 | 9.00 | 9.00 |11.00 | 9.00 | 11.00 | 14.00 11.50
Etiquetado de cajas, con 5.00 | 6.00 | 5.00 | 8.00 | 6.00 | 6.00 | 7.00 | 8.00 | 4.00 | 8.00 6.30
informacién del tipo de producto
Registro y almacenamiento de cajas | 6.00 | 7.00 | 4.00 | 5.00 | 9.00 | 8.00 | 4.00 | 8.00 | 4.00 | 5.00 6.00
para empacado
Transporte al area de empacado 5.00 | 5.00 | 9.00 | 4.00 | 6.00 | 6.00 | 6.00 | 4.00 | 9.00 | 5.00 5.90
Célculo de numero de observaciones necesarias
Empacado 01 | 02 | 03 | 04 | o5 | 06 | 07 | 08 | 09 | 010 Tiempo
promedio
Recepcidn de latas etiquetas 6.00 | 4.00 | 4.00 | 6.00 | 8.00 | 5.00 | 6.00 | 6.00 | 5.00 | 9.00 5.90
Verificacion de etiqueta exterior 3.00 | 4.00 | 3.00 | 450 | 4.00 | 3.00 | 3.00 | 4.00 | 2.00 | 4.00 3.45
Organizacion en la zona de 6.00 | 5.00 | 7.00 | 7.00 | 6.00 | 5.00 | 8.00 | 7.00 | 6.00 | 6.20 6.32
empacado
Seleccion y preparacion de 7.00 | 8.00 | 7.00 | 5.00 | 9.00 | 6.00 | 8.00 | 8.00 | 7.00 | 6.00 7.10
materiales de embalaje
Sellado de exterior de cajas 15.00 | 14.00 | 13.00 | 13.00 | 17.00 | 18.00 | 15.00 | 15.00 | 17.00 | 14.00 15.10
Etiquetado exterior de cajas 15.00 | 13.00 | 18.00 | 18.00 | 14.00 | 15.00 | 12.00 | 14.00 | 15.00 | 13.00 14.70
Demora en el pegado de etiquetas | 10.00 | 13.00 | 12.00 | 15.00 | 17.00 | 15.00 | 15.00 | 17.00 | 16.00 | 14.00 14.40
Almacenamiento temporal de cajas | 15.00 | 16.00 | 17.00 | 14.00 | 15.00 | 14.00 | 12.00 | 16.00 | 17.00 | 17.00 15.30
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