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RESUMEN

Este estudio presenta como principal funcion redisefiar los puestos de trabajo para
incrementar la productividad en la empresa ACUAPESCA S.A.C. Este estudio es de disefio
de investigacion Pre — Experimental, ya que es un método de recoleccion de datos, y de tipo
aplicativo, porque el resultado sirvio como una fuente de informacién en la toma de
decisiones para la actual gestion de la empresa ACUAPESCA S.A.C., para el redisefio de
los puestos de trabajos con miras a mejorar la productividad de la empresa. La poblacion y
muestra esta constituido por los trabajadores del area de produccion, el cual consta de un
total de 500 trabajadores, obteniendo como muestra 218. Para llevar a cabo este estudio en
el area de produccion, divididos en sus 3 areas (desvalve, plaqueo y empaque). El principal
problema que se evidencid en la empresa fue la baja productividad en los Gltimos meses, el
cual se ha visto afectada a reducir la produccion diaria establecida, por tal motivo se
determind identificar las causas principales que influyen en la productividad, del cual se
concluyd que el mal disefio de los puestos de trabajo era el principal influyente. Los
trabajadores presentaban diversas lesiones ergonémicas que hacian reducir su eficiencia y
eficacia, consecuencia del mal disefio de puestos y exceso de horas trabajadas, el cual se
evidencio en la baja de productividad, por ello se propuso alternativas de solucién para la
mejoria. Se concluyé que un redisefio de los puestos de trabajo incrementaria la
productividad de la empresa ACUAPESCA S.A.C.

Palabras clave: Redisefio, Productividad, Lesiones Ergonémicas, Eficiencia y Eficacia.
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ABSTRACT

This study presents the main function of redesigning jobs to increase productivity in the
company ACUAPESCA S.A.C. This study is a Pre - Experimental research design, a data
collection method, and a type of application, for the result of a source of information in the
decision making for the current management of the company ACUAPESCA SAC, for the
redesign of jobs with a view to improving the productivity of the company. The population
and the sample are constituted by the workers of the production area, which consists of a
total of 500 workers, obtaining as sample 218 to carry out this study in the production area,
divided into its 3 areas (desvalve, plaqueo and packaging). The main problem that was
evident in the company was the low productivity in recent months, which has been redirected
in production. that the bad design of the jobs was the main influencer. The workers present
diverse ergonomic functions that have been used to reduce the efficiency and the efficiency,
the application of the evil of the jobs and the excess of hours worked, which has been
demonstrated in the fall of the productivity, therefore, the alternatives of the solution for
improvement have been proposed. It was concluded that a redesign of the jobs would
increase the productivity of the company ACUAPESCA S.A.C.

Key Words: Redesign, Productivity, Ergonomic Injuries, Efficiency and Effectiveness.
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INTRODUCCION

La presente investigacion busco incrementar la productividad y el bienestar de
los trabajadores de la empresa ACUAPESCA S.A.C., a través del redisefio de los
puestos de trabajo, en base a los principios ergonémicos, que ayudd a prevenir
posibles enfermedades ocupacionales y a su vez se identificé cuales son los
factores de riesgo mas significativos que se presentaron al realizar cada una de
sus actividades diarias, por otro lado, se redujo el indice de ausentismo y renuncia
de los trabajadores donde se logré un puesto de trabajo mas ergondémico y
productivo. La importancia de esta investigacion, es que permitié incrementar la
productividad de los trabajadores en el area de produccion de las conchas de
abanico de la empresa ACUAPESCA S.A.C., mediante un redisefio de los
puestos de trabajo y la aplicacion de un plan ergonémico. Se logré incrementar
significativamente la productividad y por ende se tuvo un aumento en la

rentabilidad de la empresa.

1.1.Realidad Problematica.

La En la actualidad, son evidentes los efectos negativos que ocasionan los
puestos de trabajo mal disefiados, tanto para la salud del trabajador, como
para la propia productividad de la empresa. El disefio del lugar de trabajo es
un aspecto que incide directamente en la productividad, no obstante, segin
estudios publicados por Hermarta Arquitectura, contar con un area de trabajo
bien disefiada puede llegar a incrementar hasta en un 20% la productividad
de las empresas, por el contrario, un mal disefio o distribucidn del espacio
puede influir negativamente dando lugar a alteraciones relacionadas con la
salud, reducciones de la calidad del producto y disminucion del nivel de
productividad. La productividad de una empresa se entiende como la relacion
entre los resultados obtenidos y los recursos utilizados, relacionandose
directamente con el desempefio de los trabajadores. Es fundamental que las
condiciones de trabajo en general sean 6ptimas para el desarrollo de sus tareas

y asi puedan cumplir con las metas propuestas por la empresa (Marta, 2016).
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Un disefio adecuado del puesto de trabajo genera un impacto positivo en el
desempefio de las personas que laboran a diario, tanto para factores
productivos como para el bienestar de este, esto se logra teniendo en cuenta
aspectos ergondémicos y tecnoldgicos. Es fundamental para disefiar un
adecuado puesto de trabajo tener en claro el concepto de Ergonomia, el cual
busca reducir al minimo el esfuerzo empleado para llevar a cabo el desarrollo
de tareas asignadas, teniendo en cuenta la carga fisica y la carga mental,
también es importante el andlisis de las capacidades personales y las
condiciones del espacio, ya que influyen directamente sobre la salud fisica de
los trabajadores. El llevar a cabo la aplicacion, previene el riesgo de lesiones
asociadas a posturas, principalmente de tipo musculo-esquelético
(SINERCO, 2009).

Actualmente, producto de la globalizacion, la productividad se ha convertido
en la principal preocupacion de las empresas; en términos de productividad,
se tendria como referencias a los franceses, puesto que, ocupan el cuarto
puesto europeo en términos de productividad por hora trabajada, debido entre
otros factores al nivel de cualificacion de la mano de obra, a la calidad de la
investigacion y sobre todo a la mejores condiciones laborales dentro de la
organizacion, segun un estudio de la oficina estadistica de la UE (Eurostat).
De esta manera, un estudio realizado por expertos financieros
estadounidenses para la web Businessinsider y que analiza este éxito
concluye de la siguiente manera: «No se gana solo trabajando duro. Se gana
trabajando de forma inteligente como saben hacer los franceses» (Lira, 2014).
Un disefio inadecuado de los puestos de trabajo ocasionara enfermedades
ocupacionales, entre las mas comunes se encuentran las enfermedades
musculo esqueléticas, las enfermedades respiratorias, la pérdida de audicion
y las enfermedades circulatorias. En muchos paises industrializados, donde
el nimero de muertes por accidentes relacionados con el trabajo ha ido
disminuyendo, por lo contrario, las muertes por enfermedad ocupacional
estan aumentando. El sector pesquero y acuicola, que emplea a 56,6 millones
de personas a nivel mundial, posee una de las peores condiciones laborales
(FAO, 2016).
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En el ambito nacional, la empresa PRODUMAR S.A.C., dedicado al
procesamiento y comercializacion de productos pesqueros, ubicada en la
ciudad Paita, Piura; ha visto disminuida su productividad, debido a un
problema en comdn con el resto de las empresas del mismo sector, que es el
mal disefio de puesto de trabajo. Durante la produccion, los trabajadores
deben realizar sus actividades de pie, sin tomar en cuenta que optaron por
posturas inadecuadas para adaptarse a las diversas etapas del proceso, esto ha
llevado a que se genere prolongadamente fatiga fisica y por consiguiente una
disminucion de su rendimiento; provocando el ausentismo y renuncia de los
trabajadores (PRODUMAR, 2017).

En el Perd, en el sector pesquero y acuicola, los empleados realizan diversas
actividades que provocan desgaste fisico y mental; producto de las
condiciones ambientales, largas jornadas de trabajo y posturas inadecuadas,
sumado a la falta de descansos durante el proceso productivo; esto trae
consigo trastornos musco-esqueléticos que ocasionando una disminucion del
rendimiento. En el caso de PRODUMAR S.A.C, en el primer trimestre las
exportaciones de pota y conchas de abanicos se redujo en -5.6% en
comparacion con afios anteriores. Esto debido, entre otros factores, a la baja
productividad de su personal (PRODUMAR, 2017).

En el dltimo informe de SICEX, se observan dos escenarios en el primero
encontramos a empresas como Cultimarine S.A.C. que tiene una
participacion en el mercado de 29%, a ACUAPESCA S.A.C. tiene una
participacion en el mercado de 27% E inversiones Prisco S.A.C. con una
participacion de 18%, como las empresas que son las principales
exportadoras de concha de abanico en el Pert. En el otro lado de la balanza
encontramos a empresas como Negocios de distribuciéon y Exportaciones,
Produmar y Productora Andina de Congelados que tienen una participacion
de solo el 2% de participacion en el mercado. Le siguen en la lista otras
empresas que son un total de 8 empresas que tienen las 8 juntas una
participacion del 5%. Asi como también, podemos observar que los

principales mercados donde consumen las conchas de abanicos que es el
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principal producto de ACUAPESCA S.A.C., son los siguientes paises:
Francia con un 53%, Bélgica con 16%, Espafia con 13%, Alemania con 4 %

y Brasil con 2% entre otros paises (Sicex, 2018).

Este sector esté creciendo notablemente en nuestro pais por lo que el proceso
de conchas de abanico (argopecten purpuratus) hoy en dia estd con miras a
lograr la transicion mundial hacia el desarrollo sostenible, es asi que las
empresas pesqueras Yy acuicolas, no son estaticos, estables, ni definitivos;
todo lo contrario, estan en constante cambio para poder adaptarse
continuamente a transformaciones tecnoldgicas, econdmicas, sociales,
culturales y legales, por esta razon se ven obligadas a realizar grandes
cambios e implementaciones de distintos métodos que logren mejorar la
productividad y a la par evolucionar como empresa, para imponerse
globalmente ante el mercado laboral en el cual vivimos con la evolucién de
la tecnologia, es necesario estar a la vanguardia en todo aquello que pueda
generar una ventaja para la empresa y poder lograr de esta manera ofrecer

una mejor calidad de servicio.

A nivel local, Casma, conocido como la “Ciudad del Eterno Sol”; cuenta con
la Bahia de Tortugas, donde se encuentran las playas de Tortugas y
Guaynuma, las cuales presentan las condiciones necesarias para los criaderos
de conchas de abanico (argopecten purpuratus) y diferentes especies
acuicolas; dando creacidn a una de las plantas procesadoras mas importantes
del Peru, que es ACUAPESCA S.A.C. Laempresa ACUAPESCA S.A.C, que
sirve como caso de estudio, se encuentra ubicada en la Carretera
Panamericana Norte Km. 383.3; distrito de Casma, provincia de Casma,
departamento de Ancash; dedicada al cultivo, procesamiento vy
comercializacion de la concha de abanico (argopecten purpuratus). La
empresa estd distribuida, en la zona interna, por el area de Produccion (se
subdivide en las areas de Desvalve, Plaqueo y Empaque); en la zona externa,
se ubica el area de Direccion General, Administracion y Recursos Humanos,

Finanzas, Contabilidad, Mantenimiento y Zona de Embarque.
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La empresa ACUAPESCA S.A.C., ha visto reducida su productividad en los
altimos 3 meses, debido a la baja eficiencia, el ausentismo y renuncia de sus
trabajadores. Esta problemética se ha evidenciado principalmente en el area
de produccion, donde se ha registrado la mayor cantidad de ausentismo y
renuncias. Esto ha ocasionado que los trabajadores extiendan sus horas
laborales para cumplir las toneladas de producto programado al dia y para
cubrir también los puestos vacios, que, a su vez, estan expuestos a bajas
temperaturas, movimientos repetitivos y a posturas forzadas durante la
manipulacién del producto, ademas de las herramientas empleadas. Debido
al mal disefio del puesto de trabajo los trabajadores estan expuestos a
enfermedades laborales continuamente y esto ha ocasionado notablemente la

disminucién de su capacidad productiva.

El area de produccion se subdivide en tres fases fundamentales, “Desvalve”,
que es donde comienza el proceso con la recepcion del producto, (que vienen
desde los distintos criaderos que tiene la empresa), luego el producto es
pelado y eviscerado para las distintas presentaciones que se soliciten en el dia
(pedidos), una vez culminado la limpieza del producto (desvalvado), pasan a
ser distribuidos en fajas transportadoras, en esta fase, el personal labora de
pie a una temperatura de 16°C aproximadamente por 12 horas diarias, y la
capacidad maxima es de 500 trabajadores diarios en temporadas de mayor
produccidn, y 300 en bajas, cabe resaltar que es la fase que mayor nimero de
personal requiere a diferencia de las otras, entre hombre y mujeres, se han
evidenciado sobreesfuerzos producidos a la hora de llevar a cabo las
actividades programadas, mas en hombres que en mujeres, ya que son los
encargados de abastecer de materia prima al resto del personal, sometiéndolos
a sobrecargas fisicas continuamente, se han registrado un gran nimero de

dolencias musculares, visual y mental.

La segunda fase, llamado “Plaqueo” del producto desvalvado, que es donde
se va a codificar el producto de acuerdo al tamafio y presentacion que se
hayan solicitado para los pedidos del dia, el producto puede pasar por dos

tipos de congelamiento (estatico o continuo), por lo que se requiere ser
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colocado en bandejas, en el caso de que sea estatico, esta a una temperatura
de -26°C, al contrario del congelamiento continuo, que es por medio de una
congeladora con fajas trasportadoras continuas, donde se coloca el producto
de manera directa y se encuentra en un promedio de temperatura a -33°C,
cabe destacar que en esta fase se produce también el proceso de hidratacion
del producto, que consiste en agregarle % de agua, el cual consiste en poner
el producto en dinos que tienen como capacidad 200 kg para producto fresco,
luego afadirle agua y hielo por prolongadas horas, este proceso causa gran
dolencia e incomodidad al personal, ya que se tiene que hacer sobrecarga
fisica para cargar cubetas de hielo apiladas para los dinos dando un promedio
de 80kg de peso en hielo, que no precisamente cargan, si no que arrastran por
el gran peso que este tiene, el sobreesfuerzo por empujarlas ha traido malestar
tanto en brazos como en piernas, ademas de dolores estomacales y de la
cabeza por el empuje que realizan, ademas de agregarle que estos dinos de
hidratados ayudan a disminuir la temperatura en sala, complicando mas las
labores a realizar. Al igual que la primera fase, el personal trabaja de pie por
las mismas 12 horas, pero con una temperatura de 12°C, en esta fase, se tiene
gran exposicion al ruido por la maquina de congelado, la cual tiene como
parte fundamental una vibradora que hace caer el producto congelado a las
cosecheras, y es este el causante de producir un exceso de ruido por largas
horas. En esta area la capacidad maxima es de 100 trabajadores diarios, en
esta etapa se presenta un mayor nimero de mujeres, ya que son las encargadas
del Plaqueo, los hombres son los abastecedores del producto que ingresa a
esta fase en cosecheras, cada una llena de 300 piezas aproximadamente, cada
pieza pesa un promedio de 30gr, y en presentaciones de hidratado que superan
los 50gr, las cuales ellas tienen que cargar para empezar con sus funciones de
Plaqueo, no hay apoyo por parte de los hombres que son los encargados de
abastecer, y por el motivo de no querer cumplir con sus funciones, sino que,
estan ocupados realizando otras actividades encomendadas o el personal que
se solicitd para cubrir el dia no se presentd o renuncio a trabajar. Se ha
registrado un gran nivel de estrés en esta fase por el ruido al que son
sometidas constantemente, las sobrecargas fisicas que realizan al cargar las

cosecheras de producto fresco como también los de hidratado.
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La tercera fase del proceso es llamada “Empaque”, que como su mismo
nombre lo dice, es el empaquetado del producto congelado para los distintos
pedidos que se tengan al dia, aqui el producto Ilega de dos manera a esta fase,
la primera que son en cosecheras para luego ser vaciados en unas tinas de
aluminio, y la segunda que son las bandejas con producto congelado, es el
gue mayor esfuerzo requiere ya que para desprender las piezas de las bandejas
congeladas se golpean dos entre si, lo que ocasiona un sobre esfuerzo en
brazos, exposicidn al ruido, exposicion visual, y cansancio general, luego de
esto el personal escoge los productos que estén aptos para el embolsado y los
pesan dependiendo de lo solicitado (no debe estar con restos de visceras o
algin material que dafie la inocuidad del producto), en esta fase es muy
importante recalcar que el producto ya previamente embolsado pasa por un
detector de metales para luego ponerlos en cajas de exportacion, el producto
terminado es trasladado a tineles estaticos a una temperatura de -26°C, en
esta Ultima etapa del proceso, se tiene un promedio de 100 trabajadores
ejerciendo sus labores a una temperatura menor a 8°C, la mayoria mujeres,
que son las que se encargan del empaquetado y la limpieza tanto del producto,
como el de la limpieza general, y los hombres que se encargan de abastecer

los productos entrantes.

La empresa cuenta en su area de produccion, en temporadas bajas, con
aproximadamente 500 empleados entre los meses de enero hasta julio, no
obstante, en temporadas altas, entre los meses de julio a diciembre, el
personal se incrementa a 700. Debido a las malas condiciones laborales, la
tasa de renuncia en la empresa es elevada generando una disminucion en la
productividad debido a que el personal de reemplazo, en el mayor de los
casos, no cuenta con experiencia previa en el Sector. Durante la produccion
las operaciones son realizadas de forma continua, debido a que la planta de
procesamiento requiere 6 toneladas diarias de materia prima, la cual debe
mantenerse a temperaturas promedio de 14°C a menos; durante la
manipulacion del producto, los empleados son sometidos a altos esfuerzos

fisicos y mentales, ademas de las largas horas de trabajo prolongadas, sumado
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a la falta de capacitacion en el manejo de herramientas de trabajo y a la

exposicion del ruido.

La productividad de la empresa ACUAPESCA S.A.C., en los altimos 3
meses, registro un gran numero de ausencias por parte del personal de
produccién, en los meses de enero, febrero y marzo, se registrd una
produccién de 3 toneladas maximas al dia, que, econdmicamente ha
perjudicado a la empresa. Por la cual, prolongaron las jornadas laborales a los
trabajadores con mayor experiencia, ellos accedieron ya que se les pag6 horas
extras, pero su productividad iba disminuyendo conforme excedian las horas

ya establecidas para laborar, notablemente por el cansancio.

Segun, el analisis dentro del area de Produccion de la empresa ACUAPESCA
S.A.C., los trabajadores denotan cansancio, estrés, fatiga, y dolencias
musculares, debido a que los ciclos de trabajo son constantes, con pausas
minimas, posturas inadecuadas y movimientos repetitivos, las actividades se
realizan de pie a temperaturas promedio de 14°C a menos; sumando el
esfuerzo visual y manual durante la manipulacion del producto de menor
tamafio, que es el que mas trabajo exige. Las conchas de abanico tienen
diferentes presentaciones tanto tamafios de valvas como las de tallo/coral. Las
de media valva tienen presentaciones como: pequefios que van de tallas 6.5
hasta 7.0, medianas que son de 7.0 a 7.5, y de tallas grandes las cuales tienen
7.5 hasta 8.0 de diametro), y las de tallo/coral que son: 10/20 y 20/30 para los
de tamafio grande, 30/40 y 40/60 para los de talla mediana, y las pequefias
que son: 60/80 y 80/100 de tamafio, también conocidos como: small, large,
jumbo y extralarge Se ha registrado que la productividad de los trabajadores
aumenta con las tallas grandes, ya que son las méas faciles de procesar, no
exigen tanto trabajo ni fisico ni mental, al contrario de las tallas medianas y
pequefias que son mas rigurosas y complejas. Estas razones mencionadas han
ocasionado un deterioro en la salud de los trabajadores, incrementando el
ausentismo y las renuncias, dejando a la empresa en un incierto a la hora de

recibir los pedidos, ya que se teme no alcanzar a procesar los pedidos del dia
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por falta de personal o agotar al personal del dia que, si asisti6, y no tenerlos

en dptimas condiciones para laborar al dia siguiente.

El ausentismo y la renuncia laboral es una de las grandes causas que afectan
la productividad de la empresa ACUAPESCA S.A.C., ademas generan altos
costos para los empleadores. Debido a no encontrar personal con experiencia
que se adapte a los puestos de trabajo y a las jornadas laborables de la
empresa; se tiene que contratar personal de lugares apartados de la ciudad,
ocasionando gastos de transporte, capacitacion, reposicién de Epps, entre
otros. Si los trabajadores no se adaptan en las areas que ejercen, ademas de
interferir en su motivacion laboral, las técnicas que lleven a cabo para el

desarrollo de las tareas son obsoletas.

La empresa ACUAPESCA S.A.C., concentra sus jornadas laborales entre 12
a 14 horas diarias con la finalidad de compensar la disminucién de su
productividad. Sin embargo, hay que tener en cuenta que, si el personal
trabaja mas, no quiere decir que sea mas productivo, al contrario, el cansancio
produce bloqueos mentales que afectan por completo la productividad. No se
trata de la cantidad de tiempo que el personal trabaje, sino de la calidad de
sus resultados. Ademas de las excesivas jornadas laborales, la empresa limita
los periodos de descanso, los cuales son indispensables para que los
trabajadores reduzcan la tension y puedan controlar el estrés laboral. Por
consiguiente, todas las causas explicadas dan como resultado que se debe
redisefiar los puestos de trabajo, para lograr incrementar la productividad de
la empresa, reducir el ausentismo y las renuncias, ya que estos generan
pérdidas econdmicas a la empresa; asi como también mejorar el bienestar del
trabajador. Es necesario que todas las areas de la empresa conozcan el
proposito del redisefio de los puestos de trabajo y como va a ayudar a
disminuir los factores de riesgos ergondémicos, pero sobre todo como ayudara
a incrementar la productividad de la empresa, para lograr la mejora continua
y satisfaccion laboral, para ambos, tanto para el trabajador, que disminuira

sus enfermedades laborales y mejorara su rendimiento, como también lo es
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para la empresa, que disminuira su falta de personal y aumentara su

productividad diaria.

Actividades economicas como de la empresa ACUAPESCA S.A.C., son
rentables, siempre y cuando los trabajadores desempefien sus labores de
manera eficiente y eficaz, sintiéndose comodos en sus puestos de trabajo a la
hora de realizar sus labores y no excediéndose en el esfuerzo ni fisico, ni
mental, de esta manera podran mantener su rendimiento constante en los
siguientes dias laborables, regularizando sus asistencias, manteniendo su
promedio constante en productividad, y disminuyendo enfermedades
laborales, todo estos factores nos ayudaran a dar como resultado la buena
presentacién del producto, respaldado de una excelente calidad, pero sobre
todo a mantener al personal constantemente en Optimas condiciones para

laboral todos los dias.

1.2.Trabajos Previos.

En la tesis de Orejarena (2017) titulada “Redisefio de los puestos de trabajo
en la linea metalmecanica de la elaboracién y ensamble del cuerpo del
transformador trifasico de la empresa “Industrias Electromagnéticas
Magnetréon S.A” planta 2 para mejorar las condiciones de los trabajadores
y aumentar la productividad” con el fin de optar el grado de Ingeniero
Industrial de la Universidad Tecnoldgica de Pereira en el afio 2017 en la
ciudad Pereira- Colombia, teniendo como objetivo redisefiar los puestos de
trabajo en la linea metalmecéanica de la elaboracidn y ensamble del cuerpo de
los transformadores de la empresa Industrias Electromagnéticas Magnetrén
S.A para mejorar las condiciones de los trabajadores y aumentar la
productividad, utilizd una metodologia pre-experimental en la que se
analizaron dos variables: Redisefio de los puestos de trabajo, para el cual
empled el método inductivo deductivo ya que partié de la observacion del
proceso actual que lleva la construccion de las cajas de los transformadores
con el propésito de sefialar los problemas en el disefio del puesto de trabajo

para generar una nueva propuesta de acuerdo con conocimientos previos y
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material tedrico de diferentes autores, para ver el impacto de las propuestas
sobre el proceso, se llevé a cabo un analisis comparativo entre la lectura
actual del indicador y la lectura anterior suponiendo que se realizaron las
modificaciones a proponer en este estudio, como resultado se logré disminuir
el alto riesgo ergondémico que aquejaba a los trabajadores a diario, por un
riesgo medio y bajo, disminuyendo drasticamente la carga laboral hacia el
trabajador y aumentando su confort ergonémicamente, el autor concluye que
el redisefio de los puestos ayudod a disminuir los riesgos ergonémicos que
presentaban los trabajadores aumentando su confort, los resultados se ven
reflejado en mejores posturas, disminucion de los trastornos musco
esqueléticos, pero sobre todo disminuyendo el cansancio fisico y mental que
afectaba frecuentemente, lo que evitara que el trabajador incurra en lesiones
laborales, disminuyendo el ausentismo en la comparfiia y aumentando su
productividad al tener una mano de obra saludable y trabajando en buenas
condiciones (OREJARENA ACEVEDO, y otros, 2017).

La Tesis de Morales y Rodriguez (2017) titulada “Disefio de un puesto de
trabajo para oficinas temporales de la empresa Makro” con el fin de optar
el grado de Ingeniero Industrial de la Universidad Distrital Francisco José de
Caldas en el afio 2017 en la ciudad de Bogota-Colombia, teniendo como
objetivo principal el establecer un documento técnico para el disefio y
construccion de un puesto de trabajo mévil en la empresa Makro, propuso la
aplicacion de los dos métodos (check list OCRA y JSI), los cuales permiten
hacer una valoracidbn mas precisa del nivel de riesgo al cual se estan
exponiendo los trabajadores, como resultado obtuvo que, mediante la
aplicacién del estudio antropométrico realizado a 19 trabajadores
administrativos de campo dispuestos en los 5 proyectos que tiene a su cargo
la empresa Makro Construcciones Ltda donde se tuvieron en cuenta 21
medidas antropométricas basicas, 4 de las cuales corresponden a posicidn en
bipedestacion, 14 en posicion sedente y los 3 restantes a segmentos
especificos del cuerpo (extremidades superiores distales - mano), la
tabulacion de esta informacion nos permitié definir las medidas establecidas

en el presente Documento Técnico, empleando el centimetro (cm) como
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unidad de medida para la elaboracion de las piezas que hacen parte del
equipamiento (sillas, mesas, escritorio y cajones) que constituird el modulo
de trabajo ergonémico, el autor concluye que la estandarizacion y registro del
documento técnico contribuye a la implementacién de un programa que
prevenga patologias asociadas a riesgo biomecénico ademas que favorecera
y contribuird al disefio de mddulos de trabajo ergondémicos (MORALES, y
otros, 2017).

En la tesis de Pintado (2016) titulada “Diseio de los puestos de trabajo
basado en los principios de ergonomia en el taller de mantenimiento de
la sede de operacion y mantenimiento del sistema hidraulico mayor
tinajones, para incrementar la productividad” con el fin de optar el grado
de Ingenieria Industrial de la Universidad Sefior de Sipan en el afio 2016 en
la ciudad de Chiclayo-Peru, teniendo como objetivo principal el disefio de
los puestos de trabajo basado en los principios de ergonomia en el taller de
mantenimiento de la sede de operacion y mantenimiento del sistema
hidraulico mayor tinajones, para incrementar la productividad, se realiz6 un
diagndstico de ergonomia geométrica, ambiental y temporal en el taller, asi
como de la productividad actual, para luego desarrollar un disefio de puestos
de trabajo mas ergondémico y productivo, acompafiado de un andlisis costo-
beneficio de tal propuesta, mediante las técnicas de recoleccion de datos
empleadas, que fueron la revision bibliografica, observacion, encuesta y
analisis documental, el autor tuvo como resultado un diagndstico de las
deficiencias ergondémicas mas relevantes del taller, que correspondian a
estudios de ergonomia geomeétrica, ambiental, por lo cual se utilizé el método
Guerchet para espacio de trabajo, la observacion y analisis de posturas de
trabajo y contacto con sustancias potencialmente nocivas, asi como el método
LEST para factores ambientales, frente a tales factores disergonémicos
evaluados, se concluyo el desarrollo de una propuesta para disminuir o
mitigar su presencia, asi como su impacto negativo en el bienestar y en la
productividad de los trabajadores de mantenimiento, determinando que se
podia pasar de una productividad mensual de mantenimiento de motocicletas

de 15.09 horas-hombre a 14.10 horas-hombre con la propuesta, asimismo, se
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determind que la propuesta era econdmicamente viable, pues tendria un costo
de implementacion de S/. 516.05, frente a la posibilidad de enfrentar los
gastos para el tratamiento de las patologias a las cuales se encuentran
expuestos actualmente los trabajadores del taller, que serian desde S/. 526

hasta una cifra varias veces mayor (PINTADO, 2016).

En el articulo cientifico de Tellez, Pefia y Tovar (2015) titulada “Diseiio de
puesto de trabajo para la fabricacion de eslingas de cable de acero” de la
Universidad Industrial de Santander de Colombia en el afio 2015 en la ciudad
de Bucaramanga- Colombia, teniendo como objetivo principal proponer un
disefio de puesto de trabajo que facilite la tarea de armado de eslingas de cable
de acero bajo condiciones ergondmicas para el trabajador, utiliz6 una
metodologia de estudio Cuali-cuantitativo, transversal descriptivo, en el cual
realizo la recoleccién de datos a través de videos, entrevistas y fotografias,
para la evaluacion del riesgo ergonémico se aplico el método REBA (Rapid
Entire Body Assessment) y la herramienta antropométrica Dimensiones de
Puesto de Trabajo, posteriormente realizd la propuesta del disefio de puesto
de trabajo en AutoCAD; y como resultado obtuvo la puntuacion total de
REBA para el grupo A fue 9, del grupo B fue 9, para una puntuacion final de
11, la cual determina que el nivel de riesgo es alto y requiere actuacion
inmediata; el autor concluye que para la implementacion del puesto de trabajo
se deberia realizar: definicion del modelo de prueba, documentacion del
proceso productivo, capacitacion a los trabajadores, seguimiento permanente

y ajustes al proceso (Tellez, y otros, 2015).

En la tesis de Ponce (2014) titulada “Propuesta para el disefio ergonémico
de los puestos de trabajo en el &rea de produccion de la empresa
Pesquera Saravena S.A.S” con el fin de optar el grado de Ingeniero
Industrial en la Universidad Francisco de Paula Santander de Colombia enel
afio 2014 en la ciudad de Bogotd- Colombia, teniendo como objetivo
principal proponer el disefio ergondmico de los puestos de trabajo en el area
de produccion de la empresa Pesquera Saravena S.A.S. en la ciudad de

Cucuta, utiliz6 una metodologia pre experimental en el que realizé un analisis
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de las caracteristicas antropométricas de las personas y definicion del area de
trabajo, con la ayuda de la lista de chequeo se analizaron las posturas y
movimientos repetitivos que podrian generar lesiones en el cuerpo de los
trabajadores, se efectud una encuesta para conocer los desérdenes musculo
esqueléticos que afecta a la poblacion objeto de estudio. Como resultado se
redujo las lesiones musculo esqueléticas que presentaban continuamente los
trabajadores y se mejoro el ambiente laboral. El autor concluye que el estudio
antropomeétrico evidencio que la mayor parte de los trabajadores realizan su
labor en posiciones inadecuadas, se evidencio los desérdenes musculo
esqueléticos que aquejaban y que las dolencias musculares que presentan los
trabajadores eran por un mal disefio de los puestos, por lo que se plante6 una
propuesta de disefio ergondémico de mejoramiento de los puestos de trabajo
(PONCE, 2014).

En la tesis de Nufiez (2015) titulada “Propuesta de un plan de ergonomia
para la mejora del desempefio laboral en el area de maestranza de la
empresa IMCO”. Esta investigacion tuvo como objetivo principal proponer
un plan de ergonomia para la mejora del desempefio laboral en el area de
maestranza de la empresa IMCO. En el desarrollo del presente trabajo se
utilizd el método E-Lest por lo las estrategias propuestas sirvieron para
resolver los problemas que se hallaron asi como también el beneficio- costo
de cada uno de ellos; el autor concluyd que los factores mas predominantes
de riesgo ergondmico en salud ocupacional en el area de maestranza, es el
nivel de ruido sobrepasando los niveles de decibeles permitidos segun el DS-
055-2010, asi como tambien el nivel de iluminacion que se encuentra por
debajo de los niveles estdndares permitidos segin DS-055-2010-EM. Se
evaluo el desemperfio laboral mediante el método e-Lest donde de acuerdo a
las puntuaciones después de haber sido identificadas y monitoreadas fueron:
Carga estatica y dindmica de 8.5, ruido 10, iluminacion 7.8, relacion con la
linea de mando 7 y tiempo de trabajo 6.8, comprobando asi que se encuentran
en un nivel alto de riesgo con respecto a su salud (NUNEZ, 2015).
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En la tesis de Parraga (2014) titulada “Disefio ergonémico de aulas
universitarias que permitan optimizar el confort y reducir la fatiga de
estudiantes y docentes” con el fin de optar el grado de Ingenieria Industrial
de la Universidad Mayor de San Marcos en el afio 2014 en la ciudad de Lima-
Per, teniendo como objetivo principal proponer las condiciones
ergonomicas en el disefio del aula universitaria para brindar comodidad a
docentes y estudiantes, y reducir la fatiga, se obtuvo como resultado los
valores sefialados como limites para el nivel de ruido 40 dB, iluminacion
recomendada 300 Ix y condiciones de temperatura para invierno y verano en
promedio se consideran las condiciones ambientales favorables de forma que
permitan impartir las clases en un estado de comodidad. En el aspecto de
Seguridad debe considerarse que las aulas deben contar con 2 puertas que
sirvan para una evacuacion rapida para casos de sismo, de igual forma el
espacio para el aula debe considerarse un area de 1,30 m2 por estudiante-
carpeta. Teniendo en cuenta las consideraciones expuestas, se puede lograr
un aula universitaria que brinde comodidad y reduzca la fatiga en sus usuarios
el autor concluye que los aspectos ergonémicos que mas han influido en la
incomodidad de los docentes en el aula universitaria son la postura tanto de
pie como inclinada, primero, porque su actividad lo obliga muchas veces a
estar de pie y segundo, porque ni el mueble de computo ni el atril se adaptan
a su estatura y dimensiones, el otro aspecto es el mobiliario pues su disefio y
dimensiones no se adaptan al desarrollo de la labor docente, en el caso de los
estudiantes, su principal causa de incomodidad es solo el mobiliario,
principalmente el asiento de la carpeta y especificamente debido a la dureza
del material (PARRAGA, y otros, 2014).

En la tesis de Cornejo (2013) titulada “Evaluacion ergonémica y
Propuestas para mejora en los puestos del proceso de tefiido de tela en
tejido de punto de una tintoreria” con el fin de optar el grado de Ingenieria
Industrial de la Universidad Catdlica del Peru en el afio 2013 en la ciudad de
Lima- Per(, teniendo como objetivo principal identificar los puestos de
trabajo donde el ayudante u operador esta en riesgo de sufrir un accidente o

tiende con el tiempo a padecer lesiones por los movimientos realizados alli,
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se decidi6 pasar por dos filtros: el cuestionario adaptado de ADITERGO y la
realizacion de un andlisis de riesgos, como resultado si es rentable realizar el
proyecto, el TIR econémico es igual a 52% siendo 40.2% superior al COK
indicado. Asimismo, el periodo de recuperacién es menor a 2 afos, este
indicador revela al accionista lo rentable que seria la implementacion. No
s6lo por lo econdémico sino por el beneficio social que esto conlleva, donde
el autor concluye que la causa habitual de las lesiones es el factor del trabajo
repetitivo que afecta el sistema 6seo muscular; las cuales son muy dolorosas
y peligrosas al producir incapacidad, al inicio, el trabajador solo sentira dolor
en lazonay cansancio al concluir su labor, luego puede volverse permanente,
esto se puede evitar eliminando los factores de riesgo y aumentando las
pausas entre tareas, para poder saber si el procedimiento de implementacién
es el adecuado, o esta siendo bien recibido por los trabajadores es necesario
contar con indicadores mensuales y anuale

s para poder obtener un comparativo y evaluar si las mejoras estan siendo
aceptadas, es por ello lo importante de la retroalimentacion para que los
trabajadores se involucren, la empresa mejore y mantenga una continuidad

en su nueva estrategia (Cornejo, 2013).

En la tesis de Alvarado (2013) titulada “Propuesta para el diseifio
ergonomico de los puestos de trabajo en el area de confeccion de la
empresa Textimoda S.A.S en la ciudad de San José de Cicuta” con el fin
de optar el grado de Ingeniero Industrial de la Universidad Francisco de Paula
Santander de Colombia en el afio 2013 en la ciudad de San José de Cucuta-
Colombia, teniendo como objetivo proponer el disefio ergonémico de los
puestos de trabajo en el area de confeccion de la empresa TEXTIMODA
S.A.S en la ciudad de San José de Cucuta, utiliz6 una metodologia pre-
experimental en el que realizo un analisis de las caracteristicas
antropomeétricas de las personas y definicion del area de trabajo, con la ayuda
de la lista de chequeo se analizaron las posturas y movimientos repetitivos
que podrian generar lesiones en el cuerpo de los trabajadores, se efectud una
encuesta para conocer los desérdenes musculo-esqueléticos que afecta a la

poblacion objeto de estudio, como resultado obtuvo la identificacion de los
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desordenes musco esqueléticos predominante, para la cual aplicO una
encuesta, que se desarrollo al personal que labora en el area de confeccion,
con la cual pudo determinar los problemas que aquejaban por las malas
posturas que optaban al realizar sus labores diarias, el autor concluye que el
estudio antropométrico evidencié que la mayor parte de las trabajadoras
realizan su labor en posiciones inadecuadas, se evidencié los desérdenes
musculoesqueléticos que aquejaban a la hora de llevar a cabo sus labores, y
que las partes del cuerpo donde mas se le genera dolor en las trabajadoras son
el cuello, la espalda y los ojos, por lo que se planted una propuesta de disefio
ergonémico de mejoramiento de los puestos de trabajo debido a que la
empresa tiene diferentes maquinas que se usan en el area de confeccion
(Alvarado, 2013).

1.3.Teorias Relacionadas al Tema.

La Para la presenta investigacion se considera importantes teorias en relacion
con el tema, recogida a partir de fuentes bibliogréficas necesarias para el
pleno conocimiento sobre los conceptos basicos del disefio de puestos de
trabajo. El disefio de puesto de trabajo, es la especificacion del contenido del
puesto, de los métodos de trabajo y de las relaciones con los demas puestos,
con objeto de satisfacer los requisitos tecnologicos, organizacionales y
sociales, asi como los requisitos personales de su ocupante, en el fondo, el
disefio de puestos es la forma en que los administradores protegen los puestos
individuales y los combinan para formar unidades, departamentos y
organizaciones, la adecuacion del puesto al ocupante permite mejorar la
relacion basica entre los trabajadores y su puesto de trabajo, da oportunidades
de otros cambios en la organizacion y en la cultura organizacional, asi como
de mejorar la calidad de vida en el trabajo, lo que se espera del
enriquecimiento de los puestos no es sélo una mejoria de las condiciones de
trabajo, sino sobre todo el aumento de la productividad y la reduccion de los
indices de rotacion y ausentismo del personal; Una experiencia de este tipo,
por lo general introduce un nuevo concepto de cultura, y clima

organizacional, tanto en la fabrica como en la oficina: reeducacion de la
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gerencia y de los jefes, descentralizacion de la administracion de personal,
delegacion de responsabilidades, mayores oportunidades de participacion,

etcétera (Chiavenato, y otros, 1999 pag. 204).

La Ergonomia la podemos clasificar en dos éareas bien definidas: la
Ergonomia dirigida casi exclusivamente al estudio de las condiciones de
trabajo bajo técnicas y materiales, es la Ergonomia basada en la ingenieria
del puesto, y la Ergonomia dirigida al estudio de condiciones bioldgicas y
humanas, es la Ergonomia basada en la persona, pues bien, la Ergonomia
basada en la ingenieria del puesto es la que estudia, concibe y disefia el puesto
de trabajo, en la literatura sobre Ergonomia, podemaos ver diferentes términos,
como: Human Factors Engineering, Ingenieria Humana, Ingenieria del
Puesto, Espacio de Trabajo y Puesto de Trabajo, con el mismo significado,
todos ellos se refieren a lugar o espacio de trabajo destinado a la realizacion
de las tareas, la norma ISO 6385 define el Espacio de Trabajo como: el
volumen asignado a una o varias personas, asi como los medios de trabajo
que actuan conjuntamente con él (o ellos), en el sistema de trabajo para
cumplir la tarea; El espacio, en su sentido mas tradicional, esta caracterizado
por la propiedad de tener tres dimensiones: largo, ancho y alto; Este tipo de
espacio, que puede medirse segun las reglas de la Geometria Euclidea,
coincide con todas las formas habituales de medida de tamarios y distancias,
en lo sucesivo usaremos indistintamente los términos: Espacio de Trabajo,

Puesto de Trabajo o Ingenieria del Puesto (Garcia, 2002).

El disefio y medicion de los puestos de trabajo han sido tema de estudio desde
el origen de la industria; investigadores como Taylor, mayo, y Gilbreth
estudiaron intensamente para enfrentarse al problema de usar efectivamente
los recursos humanos en las actividades industriales, aunque estos autores son
vistos actualmente como excesivamente mecanicista y hasta inhumanos. Los
estudios realizados siempre iban en pro de hacer méas humano el trabajo en
las industrias, buscaban encontrar una forma mé&s racional y menos

conflictiva de organizar la produccién (Carro, y otros, 2012).

33



No hay despilfarro mayor de ninguna clase en el mundo que iguale el
despilfarro que tiene origen en movimientos innecesarios, mal orientados e
ineficaces’, introdujo el estudio de los movimientos que combinados con su
medicion dio origen al sistema mas difundido de analisis del trabajo, dijo
también que con el estudio de los movimientos, la capacidad de ganar dinero
del obrero se puede méas que doblar, donde quiera que se ha aplicado el
estudio de los movimientos, la produccion por hombre se ha duplicado, esto
significa para cada trabajador mas ingresos o mas tiempo libre (E. Meyers,
2000).

Segun Adam Smith, el disefio del trabajo tiene gran importancia como
variable administrativa, y sugirié que una divisién del trabajo -también
conocida como especializacion del trabajo- podia ayudar en la reduccion de
costos del trabajo de las siguientes maneras: desarrollo de la destreza a
través de un aprendizaje mas rapido del empleado debido a la repeticion,
menos pérdida de tiempo debido a que el empleado no estaria cambiando
trabajos o herramientas, desarrollo de herramientas especializadas y la
reduccién de la inversion debido a que cada empleado tiene solamente
unas cuantas herramientas necesarias para una tarea especifica, valor salarial
del empleado es exactamente el necesario para la habilidad requerida en

particular (Revista Latinoamericana de lectura, 1997 pag. 67).

Podemos realizar el disefio de los puestos de trabajo mediante: la norma UNE
81-425-91, la cual contiene recomendaciones de la norma ISO 6385
Principios ergondémicos a considerar en el proyecto de los sistemas de trabajo;
y el procedimiento establecido en la norma UNE-EN 614. Con la finalidad
de estudiar el disefio ergondmico de los puestos de trabajo y sus principios,
clasificamos por: Generales, Biomecéanicos y Antropométricos, ademas de
principios relacionados con el espacio de trabajo. El disefio ergonémico de
los puestos de trabajo son los principios fundamentales en las que se basa esta
técnica, punto de partida de todo disefio, contribuyen a lograr un sistema de
trabajo seguro, confortable y productivo. Entre los principios generales

destacan: La relacion: personas - espacio de trabajo, el estudio del espacio de
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trabajo para aumentar el bienestar, la seguridad y la eficiencia de los
trabajadores, contribuir con la evolucidon de la técnica, evaluar el disefio, con

ayuda de los requerimientos y necesidades de los trabajadores.

Las mediciones que realizan sobre las posturas adoptadas por el trabajador
son fundamentalmente angulares (los angulos que forman los diferentes
miembros del cuerpo respecto a determinadas referencias). Estas mediciones
pueden realizarse directamente sobre el trabajador mediante transportadores
de angulos, electro gonidmetros, o cualquier dispositivo que permita la toma
de datos angulares. También es posible emplear fotografias del trabajador
adoptando la postura estudiada y medir los &ngulos sobre éstas. Si se utilizan
fotografias es necesario realizar un numero suficiente de tomas desde
diferentes puntos de vista (alzado, perfil, vistas de detalle...). ES muy
importante en este caso asegurarse de que los angulos a medir aparecen en
verdadera magnitud en las iméagenes, es decir, que el plano en el que se
encuentra el angulo a medir es paralelo al plano de la cdmara (Diego Mas,
2015).

Método L.E.S.T (Método del Laboratorio de Economia y Sociologia del
Trabajo), pretende la evaluacidn de las condiciones del trabajo de la forma
mas objetiva y global posible, estableciendo un diagndstico final que indique
si cada una de las situaciones consideradas en el puesto des satisfactoria,
molesta 0 nociva. EI método es de caracter global considerando cada aspecto
del puesto de trabajo de manera general. No se profundiza en cada uno de
es0s aspectos, si no que se obtiene una primera valoracion que permite
establecer si se requiere un analisis mas profundo con métodos especificos.
El objetivo es, segun los autores, evaluar el conjunto de factores relativos al
contenido del trabajo que pueden tener repercusion tanto sobre la salud como
sobre la vida personal de los trabajadores. Antes de la aplicacién del método
deben haberse considerado y resuelto los riesgos laborales referentes a la
Seguridad e Higiene en el Trabajo dado que no son contemplados por el

método.
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Para determinar el diagnostico del método considera 16 variables agrupadas
en aspectos (dimensiones): entorno fisico, carga fisica, carga mental, aspectos
psicosociales y tiempo de trabajo. La evaluacidn se basa en las puntuaciones
obtenidas para cada una de las 16 variables consideradas (Diego Mas, 2015).
Los riesgos psicosociales perjudican la salud de los trabajadores y
trabajadoras, causando estrés y a largo plazo enfermedades cardiovasculares,
respiratorias, inmunitarias, gastrointestinales, dermatologicas,
endocrinoldgicas, musco esqueléticos y mentales. Son consecuencia de unas
malas condiciones de trabajo, concretamente de una deficiente organizacién
del trabajo. El estrés, el acoso y el malestar fisico y psiquico que sufren
muchos trabajadores y trabajadoras son resultado de una mala organizacion
del trabajo y no de un problema individual, de personalidad o que responda a
circunstancias personales o familiares. La Ley de Prevencion de Riesgos
Laborales considera que la organizacion del trabajo forma parte de las
condiciones de trabajo que influyen en la salud y seguridad de los y las
trabajadoras, entre otros mecanismos a través de la exposicion nociva a los
riesgos psicosociales. Por ello, las caracteristicas de la organizacion del
trabajo deben ser evaluadas, controladas y modificadas si generan riesgos. La
evaluacion de riesgos psicosociales debe realizarse utilizando métodos que
apunten al origen de los problemas (principio de prevencion en el origen), es
decir, a las caracteristicas de la organizacion del trabajo - y no a las

caracteristicas de las personas (Instituto Sindical de Trabajo, 2017).

El término layout proviene del inglés, que en nuestros idiomas quiere decir
disefio plan disposicion, en el ambito de disefio también es utilizada la palabra
layout que corresponde a un croquis, esquema o bosquejo de distribucién de
las piezas o elementos que se encuentran dentro de un disefio en particulas,
con el fin de presentarle dicho esquema a un cliente para venderle la idea, y
luego de llegar a un acuerdo y aceptar la idea, poder realizar el trabajo final
en base a este bosquejo. En el procesamiento de texto y autoedicién, layout
se refiere a las disposiciones de texto y graficos. El layout de un documento
puede determinar si se hace hincapié en los puntos, y si el documento es

estéticamente agradable. Y aunque ningun programa informético puede
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sustituir a un disefiador profesional, un sistema de publicacion de escritorio
de gran alcance puede hacer que sea mas facil para disefiar documento de

aspecto profesional (ConceptoDefinicion.de, 2018).

Segun Bravo, con frecuencia se confunde el termino de productividad con
produccién, muchas personas piensan que, a mayor produccién, mas
productividad, esto no es necesariamente cierto, si bien produccion se refiere
a la actividad de producir bienes y servicios, productividad se interesa en la
utilizacion eficiente y eficaz del recurso al producir esos bienes y servicios.
En términos cuantitativos, productividad es la cantidad productos y servicios
que se produjeron, mientras que Productividad es la razon entre la cantidad
producida y los insumos utilizados para producirla; también es frecuente
Confundir entre si los conceptos de Productividad, Eficiencia, Efectividad
(Bravo, 2014).

Podemos definirlos de la siguiente manera, eficiencia: Forma en que se
utilizaron los recursos para lograr el objetivo, efectividad: grado en que se
lograron los objetivos, productividad: es una combinacidén de ambas, ya que
asi relacionamos productividad con desempefio y utilizacién de recursos. La
productividad, el autor nos dice que: es el ingrediente principal de la creacion
de riqueza y por ende de la superacion de la pobreza, entendemos
productividad tal como lo sugeria Frederick Winslow Taylor hace mas de un
siglo: como creacién de valor compartido sustentable en términos de los
recursos que emplea. En otras palabras, productividad incluye eficiencia y
eficacia, a la vez, de hecho, la distincion es valida solo en términos
académicos, en la practica resulta absurdo hacer mas eficiente un proceso que
el cliente no quiere (fabricar ruedas de carreta en nuestros tiempos) o cumplir
un requerimiento con medios desproporcionados y poco sustentables (matar
moscas con un cafion), es posible aumentar la productividad de las
organizaciones y asi ganamos todos: comunidad, empresa y trabajadores
(Bravo, 2014).
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La medicion de la productividad a veces bastante directa, por ejemplo,
cuando es medida como horas de mano de obra por tonelada de un producto
especifico de acero, 0 como la energia necesaria para generar un Kw de
electricidad. Pero en muchos casos, existen problemas sustanciales para
llevar a cabo esta medicién. Algunos de los problemas de medicion son: La
especificacion del producto puede varias mientras la cantidad de insumos y
salidas permanece constante. Compare un aparato del radio actual con uno
antiguo. Ambas radios, pero solo unas cuantas pueden negar que la tecnologia
ha mejorado. Los elementos externos pueden causar un crecimiento o
disminucién en la productividad por el cual el sistema puede no ser
directamente responsable. Un servicio eléctrico méas confiable puede mejorar
de gran manera la produccion, de ahi que la mejora en la productividad de la
empresa se deba mas a este sistema de soporte que a la decision

administrativas que se hayan tomado (Carro, y otros, 2012).

1.4.Formulacién del problema.

¢En qué medida el redisefio de los puestos de trabajo incrementara la
productividad de la empresa ACUAPESCA S.A.C., 2018?

1.5. Justificacion del estudio.

La empresa ACUAPESCA S.A.C., es el segundo productor de conchas de
abanico a nivel nacional con una participacién del 27% del mercado, por lo
que tiene un gran potencial de crecimiento. Para ello requiere incrementar su
productividad para ser competitivo en el mercado nacional como
internacional. Un factor fundamental en la productividad es el rendimiento
de sus trabajadores, por lo que es necesario implementar medidas que ayuden
a mejorar el bienestar del trabajo, con la finalidad de mejorar la eficiencia y
calidad del producto. Un disefio adecuado de un puesto de trabajo, siempre
va a genera un impacto positivo en el desempefio del trabajador, ya sea para
factores productivos o para el bienestar de este, generando una baja de en la

tasa de ausentismo y renuncia de los trabajadores, y por consiguiente menores
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costos en la contratacion de nuevo personal. El andlisis y evaluacion de los
puestos de trabajo es fundamental para detectar los factores que inciden

negativamente en el desempefio de los trabajadores.

En el aspecto social, se busco disminuir las enfermedades ocupacionales
producto del mal disefio de los puestos de trabajo, que afecta tanto al
trabajador como a su entorno familiar, de igual forma mejorar su calidad de

vida.

En el aspecto tecnoldgico, se usé el software del método L.E.S.T., que
evaluo y pondero la criticidad de cada factor. Con ello se demostré que el uso
de la tecnologia es aplicable a mejorar las condiciones laborales.

En el aspecto medioambiental, al lograr reducir sus costos en reposicion de
personal, la empresa ACUAPESCA S.A.C., destind estos recursos a la
implantacion de programas para la conservacion del medio ambiente de las

bahias de Casma, como para de la politica SSOMA.

En el aspecto econdémico, la empresa ACUAPESCA S.A.C., aumento su
utilidad producto del incremento de la eficiencia de sus trabajadores y a la
reduccién de sus costos en reposicion de personal. Generando las

distribuciones de utilidades hacia sus trabajadores.

En el aspecto laboral, al mejorar el bienestar del trabajador se tuvo un mejor
clima laboral donde el trabajador se sinti6 comprometido con los objetivos
de laempresa ACUAPESCA S.A.C. Actualmente, laempresa ACUAPESCA
S.A.C., tuvo una reduccion de su productividad, debido al incremento de la
tasa de ausentismo y renuncia de sus trabajadores, viéndose obligado a
contratar nuevo personal en su mayoria sin experiencia y de localidades

alejadas, incrementando sus costos de produccion.
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1.6.Hipotesis.

El redisefio de los puestos de trabajo incrementara la productividad de la
empresa ACUAPESCA S.A.C., 2018.

1.7.0bjetivos.
General
Redisefiar los puestos de trabajo para incrementar la Productividad de la
empresa ACUAPESCA S.A.C., 2018.
Especificos
Identificar la situacién ergonémica actual del area de produccion de la

empresa ACUAPESCA S.A.C.

Identificar la situacion actual de la productividad en la empresa
ACUAPESCA S.A.C.

Disefiar un plan ergonémico para aumentar la productividad de la empresa
ACUAPESCA S.A.C.

Comparar la productividad después de haber aplicado el plan ergonémico
ACUAPESCA S.A.C.
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1. METODO

2.1.Disefio de investigacion.

El disefio de investigacion fue Pre — Experimental, ya que es un método de
recoleccidn de datos para realizar un analisis de comparacion de un grupo pre
prueba y post prueba; administrando a un grupo aplicando una medicién y
observando el nivel de resultado en las variables. Segin Hernandez (2014),
menciona que, en una investigacion pre- experimental no existe la posibilidad
de comparacién de grupos. Por lo cual este tipo de disefio consiste en
administrar un tratamiento o estimulo en la modalidad de s6lo post prueba o

en la de pre prueba - post prueba.

G: O1 » X » O

Donde:

G: Empresa ACUAPESCA S..A.C.
Oq1: Productividad inicial

X: Redisefio puesto de trabajo

O1: Productividad final

2.2.Variables y Operacionalizacion.
2.2.1. ldentificacion de las Variables
Variable independiente

Redisefio de los puestos de trabajo.

Variable dependiente
La productividad.
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2.2.2. Operacionalizacion de las variables

Tabla 1. Operacionalizacion de la variable independiente(X)

Variable

Independien Definicion Definicion Dimensiones  Indicadores Escala De
pte Conceptual Operacional Medicién
El redisefio del Carga fisica Nominal
puesto requiere
elementos Entorno Nominal
organizativos fisico
relacionados con Evaluacion ~Carga mental Nominal
la eficiencia, Global-
ambientales y LEST
conductales, , . Aspectos i
considerados por Representa la mejora psicosociales Nomina!
el disefiador para de las condiciones de
. trabajo relacionados Tiempos de -
crear ?Jcéuspea";lcr:ones con la carga fisica a la trabajo Nominal
prc?ductivas y que se ve sometido el
& . . trabajador como las Exigencias .
REDISENO satlsfactorlas._ posturas forzadas, psicosociales Nominal
DE Cuando hay serias  manipulacion manual
PUESTOS  deficiencias en el de cargas, Trabajo _
DE disefio, se 7 : Nominal
TRABAJO : movimientos activo
; presentan repetitivos y aquellos _ _
enr%rgi?é)rs{ gglmo factores que aumenten _ Inseguridad Nominal
| el riesgo de Trastornos Riesgos :
persona’, Musculo Esqueléticos  Psicosociales  Apoyo social
ausentismo, (Gomez, 2013 pag. y calidad de Nominal
quejas, protestas, 73) liderazgo
etc. Debe '
destacarse que las Doble .
funciones del presencia Nominal
redisefio de
puestos repercuten Estima Nominal
en toda la
organizacion Distribucion .
(BAGGINI, 2017). de planta Layout Ordinal
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Tabla 2. Operacionalizacion de la variable dependiente (Y)

Variable Definicién

Definicion Dimensio ) Escala De
: _ Indicadores o
Dependiente Conceptual Operacional nes Medicion
RA
CCa~12
RE
(CE * TE)
RA =
Resultados
Alcanzados
Una medida CA = Costo
econémica que _ Alcanzado
, Se obtiene la L — )
calcula cuéantos o Eficiencia RE = Razon
. o productividad
bienes y servicios _ Resultado
) entre la relacion
se han producido L Esperado
de eficiencia, -
por cada factor o CE = Costo
PRODUCTIVID . efectividad y
utilizado _ Esperado
AD ] ] calidad en un -
(trabajador, capital, _ TE = Tiempo
i area productiva
tiempo, costes), ] _ Esperado
) (José Antonio .
durante un periodo TA = Tiempo
. . Marta, 2016,
determinado (José ) Alcanzado
Antonio Mart parr.1).
ntonio Marta, (RARE)
2016, parr.1).
RA =
o Resultados
Eficacia Razon
Alcanzados
RE =
Resultados
Esperados

Fuente: Elaboracion Propia
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2.3.Poblacién y Muestra.

Poblacion
Esta representa por la productividad de los 500 trabajadores del area de
produccion de la empresa ACUAPESCA S.A.C.
Muestra
La productividad de los trabajadores en los 3 ultimos meses.
B NZ?PQ
T RN D T 2pQ

Donde:

Muestra (n)

Nivel de confiabilidad 95%
Poblacién (N) 500
Valor de distribucién (2) 1.96
Margen de error (d) 5%
Porcentaje de aceptacion (P) 50%
Porcentaje de no aceptacion (Q) 50%

500 % 1.962 % 0.5 x 0.5

M= 0052500 — 1) + 1.96%# 05 » 0.5

n = 218 Colaboradores

Para la presente investigacion el total de muestra estara conformado por 218
colaboradores del area de Produccién de la empresa ACUAPESCA S.A.C.
Muestreo

Muestreo no probabilistico (conveniencia).
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2.4.Técnicas e Instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad.

Técnicas

Observacion Directa se aplico la observacion con la finalidad de identificar
las posturas, movimientos, cargas y ambiente a los que esta expuesto el
trabajador en el area de produccion.

Analisis de datos: Mediante esta técnica se pudo evaluar los movimientos y
posturas ergondmicos de los trabajadores del area de produccion de la
empresa.

Recoleccion de datos: Esta técnica nos permitid recolectar informacion y los
tiempos que se emplea en cada proceso productivo de las conchas de abanico.
Analisis de resultados: Permitio analizar la mejora ergondmica de los

trabajadores, en base al redisefio de los puestos de trabajo.

Instrumentos

Guia documental: permitié introducir y analizar todos los datos obtenidos
de la empresa, para detallar los riesgos ergondmicos que con mayor
frecuencia ocurre en el area de produccion.

Cuestionario: permitio recolectar la opinion de los trabajadores con respecto
al desempefio que estos tienen al momento de realizar su labor en el area de
produccién.

Formato de productividad: recolecto la productividad de los ultimos 6
meses del area de produccion de la empresa ACUAPESCA S.A.C.
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Tabla 3. Técnica para la recoleccion de informacion

VARIABLES TECNICAS INSTRUMENTOS FUENTE
Analisis de Formato de evaluacion global- L.E.S.T Area de
Redisefio de los resultados (Anexo 1) Produccion de
puestos de Analisis de Disefio de plan ergonémico- Layout la empresa
trabajo resultados (Anexo 4) ACUAPESCA
Analisis de datos Cuestionario ISTAS 21 (Anexo 2) S.AC.
Area de
Produccion de
Productividad Anaélisis de datos Formato de Productividad (Anexo 3) la empresa
ACUAPESCA
S.AC.

Fuente: Elaboracion Propia.

Para verificar la veracidad del instrumento de medicion en esta seccion se

realizo la validacion y confiabilidad de los instrumentos, estos instrumentos

de recoleccién de datos seran validados por tres especialistas en el tema de

redisefio de puestos de trabajo y de productividad.
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2.5.Método de Analisis de Datos.

Tabla 4. Método de analisis de datos

Obijetivos Especificos Técnica Instrumento Resultado
Identificar la situaciébn  Recoleccién . . o
o de datos Dlagrama de operaciones Situacién actual de
ergondmica actual del la productividad del
&rea de produccién de : area de produccion
Ailisis de Informe gerencial (Anexo 5) de la empresa
la empresa datos ACUAPESCA
ACUAPESCA S.A.C. Diagrama de Pareto S.A.C.
Identificar la situacion ituacio
Andlisis de Inf ial (A 6 S[tua}cmn
actual de la datos nforme gerencial (Anexo 6)  ergondmica actual
del area de
productividad en la produccion de la
- . empresa
empresa Recoleccion Formato de Productividad ‘
ACUAPESCA
ACUAPESCAS.A.C.  dedatos (Anexo 3) SAC.
Andlisis de Formato de evaluacién global-
resultados L.E.S.T (Anexo 1)
Disefiar un plan
ergonémico para Andlisis de  Cuestionario ISTAS 21 (Anexo Plan ergonémico
I resultados 2) que mejora la
aumentar la Andlisis d Medidas d . . productividad del
roductividad de la natisis de edidas de acciones correctivas area de produccion
P datos y preventivas (Anexo 7)
empresa de la empresa
Analisis de Disefio del plan ergonémico — AC%A"EESCA
ACUAPESCA S.AC. datos Layout (Anexo 4) M
Andalisis de Costo beneficio del plan
resultados ergonomico
Comparar la .. ..
P Andlisis de Formato de Productividad __ Aumento
productividad después  resultados (Anexo 3) significativo de la
_ productividad en el
de haber apllcado el area de produccién
lan ergonémico e de la empresa
P 9 Analisis de T Student ACUAPESCA
ACUAPESCA S.A.C.  resultados SALC.

Fuente: Elaboracion Propia.
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2.6.Aspectos Eticos.

Cumpliendo con los requisitos de acuerdo al codigo de Etica del articulo 14°,
nosotros como investigadores de la UCV, brindamos el consentimiento para
la publicacion de la investigacion una vez concluida los resultados de la
investigacion, dando como investigadores se presentd por escrito para la
publicacion ya sea por articulos cientificos, revistas cientificas o libros,
cumpliendo con la normatividad y politica editorial donde el editor garantizo
el anonimato de las revisiones en modalidad de doble ciego donde se
responsabilizé a acatar la autenticidad de todos los resultados y guardar la
confidencialidad de la informacion que se recolecté en el area de produccién
de la empresa ACUAPESCA S.A.C. Del articulo 15° se evit6 todo tipo de
plagio, ya que el cédigo de ética de la UCV promueve la originalidad de las
investigaciones y para ello se realiz6 la evaluacion de los trabajos de
investigacion bajo el programa de Turnitin, donde se permitio la detencion
de las coincidencias con otras fuentes de consulta y en caso que se detectara
el plagio se procederia a resolverse a través del Comité de Etica que esta
conformada por la Sede Central y en cada una de las Filiales de la UCV por
ello seguimos la estructura metodoldgica que nos brindé la UCV. De los
derechos del autor, articulo 16° cada uno de nosotros como investigadores
que hemos originado o creado una investigacion, tenemos el derecho de
autoria del trabajo de investigacion donde se aplico los derechos de caracter
moral y patrimonial estipulados en el reglamento de la UCV cifiéndose
exclusivamente como lo hemos generado para el proyecto de investigacion
para la posterior aprobacion de la investigacion, teniendo en cuenta que, los
investigadores que no cumplieron con estos derechos en el caso que se realice
la utilizacion no autorizada por la Universidad César Vallejo se considera una
infraccién a los derechos de autor. Del investigador principal y personal
investigacion, articulo 17° se tuvo un equipo de investigacion liderado por un
docente investigador principal, quien represente al grupo y asumio la
responsabilidad de planificar, dirigir, ejecutar y evaluar la investigacion
asumiendo la responsabilidad en el desarrollo de la investigacion y fue quien

veld por el cumplimiento de las actividades.
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RESULTADOS

3.1.ldentificar la situacién ergondmica actual del area de produccion de la

empresa ACUAPESCA S.A.C.

Diagrama de operaciones del proceso productivo.

En la primera instancia, se realizé el diagrama de operaciones para conocer
el proceso productivo de las conchas de abanico que realiza la empresa
ACUAPESCA S.A.C. El proceso inicia con la recepcion de materia prima
con valva, luego de ello se va al area de eviscerado donde es lavado con agua
helada a una temperatura de 5 °C, en esta etapa los trabajadores retiran la
valva con una cuchara, el cual realizan en una jornada de 12 horas, aqui se
refleja los movimientos repetitivos que los trabajadores realizan, lo cual les
produce lesiones ergondmicas como lumbalgia, sindrome del tinel carpiano,
sindrome cervical por tension y dedo de gatillo segun el informe gerencial
reportado en el Anexo 5, luego de ello, se clasifica segin la tabla de
codificacion que son small, large, jumbo y extralarge, después se almacena
refrigerado para ser hidratado con agua a una temperatura de 5 °C con 1 ppm
de agua clorada, luego se hace un segundo lavado para ser plaqueado y
congelado a una temperatura de -18°C a menos, en este proceso de plaqueado,
los trabajadores se encuentran expuestos a bajas temperaturas por 12 horas,
lo cual produce en el trabajador neumonia y en algunos casos bronquitis , es
por ello que se considera este proceso con alto riesgo ergonémico en los
trabajadores. Luego, se glasea hidratado entre 5 — 10% compensado y
rehidratado en 20% no compensado, luego se va al area de pesado, para ser
revisado, embolsado (empaquetado) y sellado. Finalmente se almacena en
una temperatura de -26°C en tlneles estaticos con el peso y etiquetado

correcto.
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Proceso Productivo de Concha de Abanico Entera

Congelada
Recepcion de la

materia prima.

Desvalve/
Eviscerado

Lavado I/
Revisado

Codificado

Hidratacién

Lavado Il

Plagueado

Congelado

Glaseado

Pesado / Revisado
embolsado / Sellado

Deteccion de RESUMEN CANTIDAD

metales
@ 8
6

Almacenamiento

congelado -
= :
Despacho v 1
Total 16

Fig. 1. Diagrama de operaciones del proceso productivo

Fuente: Manual HACCP de la empresa ACUAPESCA S.A.C., 2018.




Mediante la descripcion del diagrama de operaciones, se tuvo conocimiento
del proceso productivo de la concha de abanico desde el ingreso de materia
prima, hasta el empaquetado del producto.

En el Anexo 5, se observo el cuadro informativo sobre el nimero de
trabajadores que presentaron lesiones ergonémicas en el afio 2017 e inicio del
afio 2018 en las tres areas de produccion desvalve, plagqueo y empaque, el
cual indicé que las areas donde mas lesiones ergondémicas ocurre son:
desvalve (42,66%) y plaqueo (41,28%), también este informe gerencial
permitid conocer las lesiones ergonémicas mas frecuentes los cuales son:
lumbalgia, sindrome del tunel carpiano, sindrome cervical por tension, dedo
de gatillo, neumonia, bursitis, tendinitis, bronquitis, epicondilitis vy
tenosinovitis; ante ello se procedié a realizar un diagrama de Pareto para
identificar cuales son las principales lesiones ergonomicas que influyen en la

baja productividad.
Diagrama de Pareto
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Fig. 2. La Lesiones ergondémicas presentes en el area de produccion.

Fuente: la Informe Gerencial de la empresa ACUAPESCA S.A.C. (Anexo 5)
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Enlafig. 2, se visualiza la frecuencia de las lesiones ergondémicas que ocurre
en los trabajadores. Se observa que la lumbalgia, sindrome del tinel carpiano,
sindrome cervical por tensién, dedo de gatillo y neumonia son las lesiones y
enfermedades que afectan a la salud de los trabajadores del area de

produccidn el cual tiene un efecto en la baja productividad.

La primera area identificada es el rea de desvalve, el cual presenta mayores
lesiones ergondmicas en los movimientos repetitivos, posturas forzadas,
levantamiento y manipulacién de carga, estos riesgos provoca en los
trabajadores lesiones tales como lumbalgia que se origina con una contractura
dolorosa y persistente de los masculos que se encuentran en la parte baja de
la espalda, especificamente en la zona lumbar, debido a sobrecargas, lo cual
tiene una frecuencia de incidencia de 40, por otro lado, el sindrome del ttnel
carpiano se origina por la compresion del nervio de la mufieca, y por tanto la
reduccién del tdnel. Los sintomas son dolor, entumecimiento, hormigueo y
adormecimiento en la mano, lo cual tiene una frecuencia de incidencia de 35,
por otro lado, la lesion del sindrome cervical por tension origina por tensiones
repetidas en la zona del cuello, esto aparece al realizar trabajos por encima
del nivel de la cabeza, o cuando el cuello se mantiene en flexidn, lo cual tiene
una frecuencia de incidencia de 33; por ultimo, el dedo de gatillo se origina
por flexidn repetida del dedo, o por mantener doblada la falange distal del
dedo mientras permanecen rectas las falanges proximales, lo cual tiene una
frecuencia de incidencia de 30. Estas lesiones ergonémicas se evidencian por
la cantidad de horas prolongadas, movimientos repetitivos al retirar la valva,
posturas forzadas y las sobrecargas que los trabajadores que se ven sometidos

constantemente como es el proceso de desvalve.

La segunda area identificada, fue el area de plaqueado, los trabajadores se
encuentran expuestos por mucho tiempo a las bajas temperaturas de las salas
de proceso, que se encuentran diariamente aprox. 14°C a menos, para cumplir
con esta actividad, los trabajadores salen y entran frecuente al area de

plaqueado, por cortos descansos durante el dia, ese cambio de temperatura
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repentina produce shock térmico produciendo en ellos neumonia que es una
infeccidn que inflama los sacos aéreos de uno 0 ambos pulmones. Los sacos
aereos se pueden llenar de liquido o pus (material purulento), lo que provoca
tos con flema o pus, fiebre, escalofrios y dificultad para respirar, el cual tiene
una frecuencia de incidencia de 25, también en esta area surgio la lesion de
sindrome cervical por tensién, que se origina por tensiones repetidas en la
zona del cuello. Aparece al realizar trabajos por encima del nivel de la cabeza,
o0 cuando el cuello se mantiene en flexion, lo cual tiene una frecuencia de
incidencia de 33, esta lesion provoca en los trabajadores dolores musculares,
dado que los trabajadores se encuentran mas de 8 horas con el cuello

inclinado hacia abajo para poder cumplir con esta labor.

Mediante el diagrama de operaciones y el diagrama de Pareto que se detallan
en la Fig. 1 y Fig. 2 respectivamente, se logro identificar tanto el proceso
productivo de toda el area de produccién, asi como también determinar las
lesiones ergondmicas que afectan a las areas de desvalve y plaqueado, por lo
que esta investigacion busco reducir las lesiones ergondmicas de dichas areas

consideradas criticas.

3.2.ldentificar la situacion actual de la productividad en la empresa
ACUAPESCA S.A.C.

Los riesgos ergondémicos identificados se ven reflejado en la baja
productividad, dado que los trabajadores no se sientan a gusto en el lugar
donde desarrollan sus labores diarias, porque se encuentran expuestos
continuamente a sufrir lesiones ergondmicas que afectan su rendimiento y
por consecuencia, su efectividad y eficacia, para respaldar estos datos, se
solicito informacion de los datos de produccion diaria que se registraron en
el afio 2017 y los altimos meses registrados del afio 2018, se hizo la
recoleccidn de datos del Informe Gerencial de la empresa ACUAPESCA

S.A.C. (Anexo 6), esta informacion ayudo a determinar la eficiencia y
eficacia actual del area de produccion, el cual se detalla en las siguientes

tablas.
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En la Tabla 5, se procedié a determinar la productividad correspondiente al
afio 2017, representada en la eficiencia y eficacia de los resultados, costos y
tiempos alcanzados y esperados, asi como también los resultados obtenidos.
Se visualizé que el 16 de Enero del 2017, el area de produccion tuvo la menor
eficiencia y eficacia registrada, 33.88% y 48% respectivamente, estos datos
nos indica que, la eficiencia fue baja dado a que los resultados alcanzados por
dia fue de 144 bolsas de concha de abanico de 10 kg cada uno, mientras que
lo esperado fue de 300 bolsas de concha de abanico que equivalen a 3
toneladas de producto procesado por dia, la causa de la baja productividad se
debe a que los trabajadores presentaron lesiones ergondmicas y diversas
molestias musculares, antes, durante y después de los procesos productivos
diarios establecidos, esto se registro también por la empresa que brindo la
lista de enfermedades mas frecuentes presentados, por lo que se concluye que
se tiene evidencias del porqué de la baja productividad registrada en ese afio,
ademas de tener en cuenta que influy6 el constante ciclo de actividades
repetitivas que ejercen en cada puesto de trabajo, con escazas pausas de
descanso al prolongarse las horas establecidas, los trabajadores también
presentaron dolencias en diversas partes de su cuerpo principalmente en
manos Yy pies, a la hora de desarrollar sus actividades, es por ello que se
registraron quejas sobre estrées y fatiga, ademas de dolores musco
esqueléticos y de tener los equipos de proteccidn personal en mal estado por
el uso constante que se le da, todo lo mencionado impedia al personal

culminar sus metas diarias trazada por la empresa.
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Tabla 5. Registro de eficiencia y eficacia del area de produccion del afio 2017.

Resultado Resultado Costo
Costo de Horas de Esperado .
MES  Dias  (rodwana Producsion provuccion  WSRREEE de  HERSE Eficenca  Eficacia  Productividad  ©rOMe90%
dia-Bolsas de Re_al esperado de produccio (T. Invertido) Productividad
10kg) (10kg=%$1.7) (Previsto) produccion) Estr; rg;:(.jo)
ANO 2017

3/01/2017 227 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 53.41% 75.67% 40.42%

9/01/2017 197 $1.7 X Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 46.35% 65.67% 30.44%

Enero 16/01/2017 144 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 33.88% 48.00% 16.26% 37.12%
23/01/2017 202 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 47.53% 67.33% 32.00% '
25/01/2017 260 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 61.18% 86.67% 53.02%

30/01/2017 254 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 59.76% 84.67% 50.60%
1/02/2017 203 $1.7 X Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 47.76% 67.67% 32.32%
6/02/2017 258 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 60.71% 86.00% 52.21%

Febrero 13/02/2017 212 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 49.88% 70.67% 35.25% 41.25%
17/02/2017 246 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 57.88% 82.00% 47.46% '
21/02/2017 235 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 55.29% 78.33% 43.31%

27/02/2017 217 $1.7 X Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 51.06% 72.33% 36.93%
1/03/2017 210 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 49.41% 70.00% 34.59%
6/03/2017 192 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 45.18% 64.00% 28.92%

Marzo 9/03/2017 158 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 37.18% 52.67% 19.58% 29 38%
15/03/2017 213 $1.7 X Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 50.12% 71.00% 35.59% '
22/03/2017 164 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 38.59% 54.67% 21.10%

31/03/2017 193 $1.7 X Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 56.76% 64.33% 36.51%
3/04/2017 169 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 39.76% 56.33% 22.40%
8/04/2017 154 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 36.24% 51.33% 18.60%

Abril 10/04/2017 183 $1.7 X Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 43.06% 61.00% 26.27% 22 69%
17/04/2017 177 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 41.65% 59.00% 24.57% '
24/04/2017 162 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 38.12% 54.00% 20.58%

28/04/2017 174 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 40.94% 58.00% 23.75%
1/05/2017 197 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 46.35% 65.67% 30.44%

Mayo 8/05/2017 172 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 40.47% 57.33% 23.20% 28.67%
15/05/2017 185 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 43.53% 61.67% 26.84% '
22/05/2017 188 $1.7 X Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 44.24% 62.67% 27.73%
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26105/2017 192 $1.7 x Kg 10 300 $15x Kg 8 45.18% 64.00% 28.92%
31/05/2017 211 $1.7 x Kg 10 300 $15 x Kg 8 49.65% 70.33% 34.92%
170612017 202 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 4753% 67.33% 32.00%
152//006642017 179 $1.7 x Kg 10 300 $15 x Kg 8 212%  59.67% 25.13%
unic 12017 187 $1.7 x Kg 10 300 $15 x Kg 8 44.00% 62.33% 27.43%
;9;06/2017 200 $1.7 x Kg 10 300 $15 X Kg 8 47.06% 66.67% 31.37% 29.67%
3/06/2017 185 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 4353% 61.67% 26.84%
3010612017 212 $1.7 x Kg 10 300 $15 x Kg 8 49.88% 70.67% 35.25%
310772017 195 $1.7 x Kg 10 300 $15 x Kg 8 45.88% 65.00% 29.82%
1070772017 210 $1.7 x Kg 10 300 $15 x Kg 8 49.41% 70.00% 34.59%
. 1710712017 191 $1.7 x Kg 10 300 $L5x K 8 9 9
e 5x Ky 44.94% 63.67% 28.61%
2000712017 183 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 43.06% 61.00% 26.27% 30.34%
2410712017 196 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 46.12% 65.33% 30.13%
3110772017 204 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 48.00% 68.00% 32.64%
170872017 233 $1.7 x Kg 10 300 $15 x Kg 8 54.82% 77.67% 4258%
173)088//2;01177 247 $1.7 x Kg 10 300 $15 x Kg 8 58.12%  82.33% 47.85%
Agosto 265 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 6235%  88.33% 55.07% 47.03%
18/08/2017 221 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 52.00% 73.67% 38.31%
2210812017 236 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 55 53% 78.67% 43.69%
3110812017 264 $1.7 x Kg 10 300 $L5x K 8 g g
g 6212%  88.00% 54.67%
410972017 759 $1.7 x Kg 10 300 $15 x Kg 8 6094%  86.33% 52.61%
11/09/2017 240 $1.7 x Kg 10 300 $15x K 8 9 9
| g 56.47%  80.00% 4518%
Setiemb  15/09/2017 221 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 52.00% 73.67% 38.31%
re 197092017 244 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 57.41% 81.33% 26.69% 46.10%
2510012017 239 $1.7 x Kg 10 300 $15 x Kg 8 56.24% 79.67% 44.81%
301092017 250 $1.7 x Kg 10 300 $15 x Kg 8 58.820  83.33% 49.01%
21102017 195 $1.7 x Kg 10 300 $L5x K 8 9 9
g 58.820%  83.33% 49.01%
971072017 210 $1.7 x Kg 10 300 $15x K 8 60.719 9
1771072017 191 $L7x K XK S 673 e
etubre 7XKg 10 300 $1.5 x Kg 8 6165%  87.33% 53.84%
2371012017 183 $1.7 x Kg 10 300 $15x Kg 8 5741%  8L.33% 46.69% 49.40%
2771012017 196 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 5953%  84.33% 50.20%
3171012017 204 $1.7 x Kg 10 300 $15 x Kg 8 56.00% 79.33% 44.42%
| 611172017 233 $1.7 x Kg 10 300 $15 x Kg 8 5741%  81.33% 46.69%
Noviemb  10/11/2017 247 $1.7 x Kg 10 300 $15 x Kg 8 56.71%  80.33% 45.56%
re 1471172017 265 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 55.76% 79.00% 44.05% 43.37%
20/11/2017 221 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 58.820%  83.33% 49.01%
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24]1172017 236 $1.7 X Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 52.00% 73.67% 38.31%
30/11/2017 264 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 50.82% 72.00% 36.59%
1/012/2017 259 $1.7 X Kg 10 300 $1.5 X Kg 8 54.35% 77.00% 41.85%
8/12/2017 240 $1.7 X Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 52.24% 74.00% 38.66%

Diciemb  11/12/2017 221 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 51.29% 72.67% 37.27% 25500

re 15/12/2017 244 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 X Kg 8 47.06% 66.67% 31.37% 2970
19/12/2017 239 $1.7 X Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 48.71% 69.00% 33.61%
2211212017 250 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 46.59% 66.00% 30.75%

ANO 2018

05-01-2018 202 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 75,02% 87,33% 65,51%
10-01-2018 179 $1.7 X Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 69,25% 67,62% 46,83%

16-01-2018 187 $1.7 X Kg 10 300 $1.5 X Kg 8 68,25% 78,25% 53,41% 56.110¢

Enero —53012018 200 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 65,25% 70,03% 45,69% 70
27-01-2018 185 $1.7 X Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 70,50% 89,67% 63,22%
31-01-2018 212 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 72,35% 85,67% 61,98%
01-02-2018 169 $1.7 X Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 69,58% 75,40% 52,46%
05-02-2018 157 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 X Kg 8 70,50% 89,00% 62,75%

Feb 12-02-2018 183 $1.7 X Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 68,23% 80,56% 54,97% 58 150¢

EDrero. —719.02-2018 177 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 78,04% 86,00% 67,11% 7
24-02-2018 162 $1.7 X Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 69,36% 85,00% 58,96%
28-02-2018 174 $1.7 X Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 67,25% 78,33% 52,68%
05-03-2018 195 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 X Kg 8 75,25% 70,05% 52,71%
12-03-2018 210 $1.7 X Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 78,26% 75,00% 58,70%

v 17-03-2018 101 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 79,56% 68,05% 54,14% 50.820¢

arz0 —51.03-2018 183 $1.7 X Kg 10 300 $1.5 X Kg 8 87,25% 89,58% 78,16% -0c70
26-03-2018 196 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 75,00% 85,96% 64.47%
31-03-2018 204 $1.7 X Kg 10 300 $1.5 X Kg 8 75,08% 75,56% 56,73%
10-04-2018 189 $1.7 X Kg 10 300 $1.5 X Kg 8 75,58% 68,20% 51,55%
14-04-2018 210 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 68,54% 78,05% 53,50%

Apri| _L804-2018 207 $1.7 X Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 69,78% 75,85% 52,93% 50.019¢

n 23-04-2018 140 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 78,02% 86,25% 67,29% R
26-04-2018 192 $1.7 X Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 88,25% 75,89% 66,97%
30-04-2018 204 $1.7 X Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 86,35% 78,52% 67,80%
01-05-2018 199 $1.7 X Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 75,25% 89,52% 67,36%

Mayo  10-05-2018 227 $1.7 X Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 65,52% 78,68% 51,55% 54.71%
15-05-2018 198 $1.7 X Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 67,50% 68,05% 45,93%
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21-05-2018 218 $1.7 X Kg 10 300 $15x Kg 8 68,12% 78,45% 53,44%
25-05-2018 236 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 65,25% 8552% 55,80%
30-05-2018 211 $1.7 x Kg 10 300 $15x Kg 8 69,23% 78,26% 54,18%
04-06-2018 227 $1.7 x Kg 10 300 $15x Kg 8 68,25% 85,63% 58,44%
08-06-2018 239 $1.7 x Kg 10 300 $15x Kg 8 75,42% 78,23% 59,00%
T 12:062018 221 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 68,59% 85,25% 58,47% )
Junio —715 062018 200 $1.7 x Kg 10 300 $15 x Kg 8 77,20% 77,64% 59,94% 56.23%
20-06-2018 185 $1.7x Kg 10 300 $15x Kg 8 74,10% 74.23% 55,00%
25-06-2018 212 $1.7 x Kg 10 300 $15x Kg 8 65,86% 70,67% 46,50%

Fuente: Informe Gerencial de la Empresa ACUAPESCA S.A.C.
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Fig. 3. Promedio de la Productividad Inicial

Fuente: la Informe Gerencial de la Empresa ACUAPESCA S.A.C.

En la Fig. 3 se visualiza que la productividad mas baja que se tuvo durante el
afio 2017 fue en el mes de abril, esto se debe a que los trabajadores no
lograron alcanzar la meta trazada por la empresa. En ese mes, solo se produjo
1019 bolsas de conchas de abanico de 10 kg cada uno, lo que viene a
representar 10.19 toneladas de concha de abanico procesada, por otro lado, la
meta trazada por la empresa a producir fue de 18 toneladas, donde la
diferencia fue de 7.81 toneladas que no se llegd a producir, debido a que la
sobrecarga de trabajo fue muy alta, dado que los jefes presionaban a sus
operarios sin tener en cuenta sus lesiones que padecian, desgaste muscular,
fatiga y cansancio. También se visualiza que en el mes de octubre tuvo la
productividad mas alta que fue de 49.40%, a pesar que tuvo la productividad
mas alta del afio 2017, aun sigue siendo baja, dado que la meta cumplida esta
muy alejada a la meta trazada por la empresa, esto se debe a que la empresa
no se interesa por el bienestar de sus trabajadores, ni la seguridad de estos.
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3.3.Disefiar un plan ergondémico para aumentar la productividad de la
empresa ACUAPESCA S.A.C.

Para evaluar el conjunto de factores relativos al contenido del trabajo que
pueden tener repercusion tanto sobre la salud como de la vida personal de los
trabajadores, se empled el método L.E.S.T que nos permitié evaluar los
diferentes catorce factores para poder disefiar el plan ergondémico, con el
objetivo principal de darle comodidad a los trabajadores en sus puestos de
trabajo y el aumento de la productividad. Se recolectaron los datos del area
de produccion de la empresa, donde las dimensiones que se evaluaron fueron
el entorno fisico, carga fisica, carga mental, aspectos psicosociales y tiempo
de trabajo; estos datos fueron introducidos al software L.E.S.T, con la
finalidad de identificar la situacién actual del puesto de trabajo en el area de
produccion de concha de abanico. EI método L.E.S.T fue aplicado a una
muestra de 218 trabajadores, de los cuales 150 son mujeres (de entre 18 y 40
afios) y 68 son varones (de entre 18 y a 45 afios). Los 218 trabajadores, se
desenvuelven en puestos diferentes: area de desvalve, también llamado
eviscerado y el area de plaqueo. Durante las visitas de trabajo, cada operador
fue observado y fotografiado desempefiando sus actividades. Se determind
cuél era el tiempo que tardaban en realizar un ciclo y se registraron los
tiempos en que permanecian en cada postura conforme a las indicaciones del
método, para poder evaluar la carga fisica. Siguiendo con las caracteristicas
de la actividad de trabajo se fueron contestando las preguntas del cuestionario
de evaluacion (Anexo 1).

En la Tabla 6, se visualiza la tabla de puntuaciones del método L.E.S.T, en
base a estos se realizd el analisis de control de los resultados arrojado por este
programa, donde 0 es la puntuacion minima y 10 es la puntuacién maxima.
Segun el informe gerencial (Anexo 5), las dos areas con mayores lesiones
ergondmicas son el &rea de desvalve y Plaqueo, por lo cual se realiz6 una

evaluacion global de ambas areas.
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Tabla 6. Puntuacion del método L.E.S.T.
Puntuacion Problema

! Situacion satisfactoria.

Débiles molestias. Algunas mejoras podrian aportar
méas comodidad al trabajador.

3,4,5

6, 7 Molestias medias. Existe riesgo de fatiga.

Molestias fuertes. Fatiga.

Situacion nociva.
Fuente: Software ergonémico L.E.S.T.

Tabla 7. Cantidad de Trabajadores del area de produccion (desvalve y plaqueo) que
se le aplicé el Método L.E.S.T.

TOTAL DE
AREA VARONES MUJERES TRABAJADORES
POR AREA
DESVALVE 42 88 130
PLAQUEO 26 62 88
TOTAL DE TRABAJADORES 218

Fuente: Elaboracion Propia.
En la Tabla 07, se visualiza la cantidad de trabajadores segln su sexo en las
areas criticas de produccion (desvalve y plaqueo), al cual se le aplicé el
método L.E.S.T.
Se procedi6 a analizar el area de desvalve, el cual es un proceso critico que
afecta directamente a la salud de los trabajadores y a la baja productividad de
dicha &rea.

Tabla 08. Registro de la cantidad de trabajadores evaluados para las
dimensiones del Area de Desvalve.

TIEMPO
CARGA ENTORNO CARGA ASP.
AREA DE DESVALVE FISICA FISICO MENTAL PSICOSOCIAL TRAI\)BEA.JO

~ Situacion satisfactoria.  0.0% 0.0% 1.5% 3.8% 5.4%

Débiles molestias.

Algunas mejoras podrian 0 0 0 0 0
aportar mas comodidad 0.0% 3.8% 1.5% 3.8% 4.6%

al trabajador.

Molestias medias. Existe 5 gq, 3.1% 0.0% 6.2% 6.9%
riesgo de fatiga.

Molestias fuertes. Fatiga. JENESEZ) 5.4% 1.5% 3.1% 3.8%
3.8% 18.5% 0.0% 3.1% 4.6%
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Fuente: Elaboracion propia.
En la Tabla 08, podemos observar el porcentaje de trabajadores evaluados
para obtener las dimensiones mediante el metodo L.E.S.T., en el &rea de

desvalve.

Dimensiones

Carga Fisica Entono Fisico Carga Mental Asp. Psico Tiempo Trabajo

Fig. 4. Histograma de los resultados del Método L.E.S.T. del Area de Desvalve.
Fuente: Software L.E.S.T.

En la Fig. 4, se observan los resultados del analisis realizado en el area de
desvalve, donde se determiné que, en la dimensién de carga fisica, con un
total de 28 trabajadores evaluados (entre 9 varones y 19 mujeres), la
puntuacion fue de 8, lo cual es notorio que existen molestias fuertes y fatiga.
En la dimension de entorno fisico la puntuacion fue de 10, con un total de 23
trabajadores evaluados (entre 8 varones y 15 mujeres), lo cual indico que la
situacién es nociva. En la dimension de carga menta, con un total de 25
trabajadores evaluados (entre 8 varones y 17 mujeres), la puntuacién fue de
2 el cual dio a conocer que existen débiles molestias y que algunas mejoras
podrian aportar mas comodidad al trabajador. En la dimension de aspectos
psicosociales, con un total de 26 trabajadores evaluados (entre 8 varones y 18
mujeres), la puntuacién fue de 7, el cual reflejo que existe riesgo de fatiga y
molestias medias. En la dimension de tiempo de trabajo, con un total de 28
trabajadores evaluados (entre 8 varones y 19 mujeres), la puntuacion fue de

7.5 el cual dio a conocer existe fatigas y las molestias son fuertes.
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Tabla 09. Registro de la cantidad de trabajadores evaluados para determinar las variables
en el Area de Desvalve.

Débiles molestias. err?;g?:sas Molestias
AREA DE Algunas mejoras podrian Existe' fuertes
DESVALVE aportar trpaat?;;)(;g?dldad al riesgo de AT
jador. fatiga.

EscfARﬁé " 0.0% 0.0% 31%  31%  8.5%
Dﬁﬁﬁé A 0.0% 3.1% 0.8%  00%  1.5%
AMB. TERMICO 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0%
RUIDO 0.0% 0.0% 0.0%  3.8%  6.9%
ILUMINACION 1.5% 0.8% 08%  4.6%  2.3%
VIBRACIONES 0.0% 0.0% 00%  00% _ 0.0%
PRES. DE TIEMPO __ 0.8% 0.0% 0.0%  00%  0.0%
ATENCION 1.5% 0.8% 0.0%  0.0%  0.0%
COMPLEJIDAD 0.8% 3.8% 08%  0.0% _ 0.0%
INICIATIVA 0.8% 0.8% 54%  15%  0.8%
COMUNICACION _ 1.5% 1.5% 6.2%  23%  0.0%
RELMAACI{I%'\'O(S:ON 0.8% 4.6% 0.8%  15%  0.8%
STATUS SOCIAL ___ 0.0% 0.8% 15%  08%  6.2%
TT'ER'XECA) J%E 0.8% 3.1% 54%  0.0%  3.1%

Fuente: Elaboracion propia.

En la Tabla 09, se visualiza el porcentaje de trabajadores evaluados por cada

sub dimensién de las variables del método L.E.S.T., en el area de desvalve.

Variables
(0]
2
5,5
|
2567 -
. o o
1 1 1 I 1 1 1 I 1 I I I
Carga Estat. Amb. Témico lluminacicn Pres. de Tiempo Complejidad Comunicacion Status Social
Carga Dinam, Ruido Vibraciones Atencion Iniciativa Rel. con mandos Tiempo Trabajo

Fig. 5. Histograma de los resultados del Método L.E.S.T del area de Desvalve.

Fuente: Software L.E.S.T.
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De acuerdo a la evaluacion al area de desvalve, en la Fig. 5, se determiné que,
en la variable de carga estatica, con un total de 15 trabajadores evaluados
(entre 5 varones y 10 mujeres), se encuentra en una situacion nociva para el
trabajador ya que ellos se encuentran de pie con los brazos en extension
frontal por muchas horas, lo que genera en ellos molestias como dolores
musculares o dolor lumbar, por la misma actividad repetitiva que realizan.
Asi mismo, en la variable de ruido, con un total de 11 trabajadores evaluados
(entre 5 varones y 6 mujeres), existe en una situacion nociva para los
trabajadores ya que, por las mismas maquinas que abastecen la materia prima
a las fajas, generan un excesivo nivel del ruido, mas de los limites de dB
permisibles al oido humano y a las horas de trabajo; en la variable de
iluminacién, con un total de 8 trabajadores evaluados (entre 4 varones y 4
mujeres), se determind que genera fuertes molestias en los trabajadores y que
estan expuestos a sufrir deslumbramiento que es la pérdida momentanea de
la vision producida por una luz o un resplandor muy intensos, que es generada
por la luz artificial, que excede el limite permisible de (Ix) en la éarea de
produccion . Los puntos mas criticos a los que esta sometido el personal son
el ruido y la iluminacion dentro del area, ya que existe demasiado ruido y la
iluminacion exceden que limite de Ix permitido en planta y que afecta
directamente a los trabajadores, y asi mismo por la cantidad de horas a las
que estan sometidos con el ruido en su area de trabajo. Asi mismo otro punto
critico que se determind como dimensidén es el status social con una
puntuacion de 10, con un total de 10 trabajadores evaluados (entre 6 varones
y 4 mujeres), que se encuentra en una situacion nociva para el trabajador; y
por Gltimo, se determind también como punto critico la dimensién tiempos
de trabajo con una puntuacion de 7.5, con un total de 11 trabajadores
evaluados (entre 5 varones y 6 mujeres), que les genera molestias fuertes,
por las horas de trabajo extensas que los trabajadores deben permanecer en
su trabajo. De acuerdo a la evaluacion, se diagnosticd que los riesgos
ergondmicos a los que estan expuestos los trabajadores del area de desvalve
son, las posturas que adoptan al realizar sus tareas, el constante ruido en su

area de trabajo y la iluminacién que los hace esforzar la vista.
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Tabla 10. Resultados de la cantidad de trabajadores evaluados para las dimensiones del
Area de Plaqueo.

ASP. TIEMPO
CARGA ENTORNO CARGA PSICOSOC DE

AREA DE PLAQUEO
FISICA FISICO MENTAL IAL TRABAJO

_ Situacién satisfactoria.  3.4% 8.0% 4.5% 4.5% 0.0%

Débiles molestias. Algunas
mejoras podrian aportar mas 6.8% 4.5% 9.1% 5.7% 0.0%
comodidad al trabajador.

Molestias medias. Existe 0 0 . . .
riesgo de fatiga. 2.3% 2.3% 2.3% 11.4% 2.3%

Molestias fuertes. Fatiga. 0.0% 0.0% 4.5% 4.5% 11.4%
2.3% 1.1% 2.3% 2.3% 4.5%

Fuente: Elaboracion Propia.

En la Tabla 10, se procedio a analizar el &rea de plaqueo para obtener las

dimensiones mediante el método L.E.S.T.

Dimensiones

Carga Fisica Entono Fisico Carga Mental Asp. Psico Tiempo Trabajo

Fig. 6. Histograma de los resultados del Método L.E.S.T del area de Plaqueo.
Fuente: Software L.E.S.T

En la Fig. 6, se ve lo resultados del analisis realizado en el area de plaqueo,
donde se determind que, en la dimensidn de carga fisica, la puntuacion fue de
5, con un total de 19 trabajadores evaluados (entre 6 varones y 13 mujeres),
lo cual es notorio que existen débiles molestias y que algunas mejoras podrian
aportar mas comodidad al trabajador. En la dimension de entorno fisico la
puntuacion fue de 2.25, con un total de 15 trabajadores evaluados (entre 5
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varones y 10 mujeres), lo cual indico que la situacidn es satisfactoria. En la
dimension de carga mental la puntuacion fue de 3.5, con un total de 15
trabajadores evaluados (entre 4 varones y 11 mujeres), lo cual dio a conocer
que existen débiles molestias y que algunas mejoras podrian aportar mas
comodidad al trabajador. En la dimension de aspectos psicosociales la
puntuacion fue de 6.91, con un total de 19 trabajadores evaluados (entre 6
varones y 13 mujeres), lo cual reflejo que existe riesgo de fatiga y molestias
medias. En la dimension de tiempo de trabajo, la puntuacién fue de 7.5, con
un total de 20 trabajadores evaluados (entre 5 varones y 15 mujeres), lo cual

dio a conocer existe fatigas y las molestias son fuertes.

Tabla 11. Registro de la cantidad de trabajadores evaluados para las variables del

Area de Plaqueo.

Débiles molestias. .
Molestias

Algunas mejoras . Molestias
F'?\LI?AEQAU%% podrian aportar mas Ex?s]'fe d:?; o fuertes.
comodidad al q 1659 Fatiga.
. e fatiga.
trabajador.

CARGA ESTATICA 0.0% 1.1% 9.1% 0.0% 0.1%
CARGA DINAMICA 6.8% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0%
AMB. TERMICO 9.1% 0.0% 1.1% 0.0% 0.0%
RUIDO 5.7% 0.0% 0.0% 0.0% 0.1%
ILUMINACION 2.3% 0.0% 1.1% 0.1% 0.0%
VIBRACIONES 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0%
PRES. DE TIEMPO 2.3% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0%
ATENCION 0.0% 1.1% 5.7% 0.0% 0.0%
COMPLEJIDAD 0.0% 4.6% 0.0% 0.0% 0.0%
INICIATIVA 1.1% 1.1% 5.7% 0.0% 0.0%
COMUNICACION 0.0% 0.0% 6.8% 0.0% 0.0%
TN 0.0% 8.0% 0.0% 11%  0.0%
STATUS SOCIAL 1.1% 1.1% 0.0% 11.4% 0.1%
Raives 2.3% 0.0% 0.1% 0.0%  9.1%

Fuente: Elaboracion Propia.
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En la Tabla 11, se visualiza la cantidad de trabajadores del area de plaqueo,
los cuales fueron evaluados para determinar las variables mediante el método
L.ES.T.

Variables

Ai@i

e —t——
(arga Estat, .‘-n’b T=rrr|:>:~ IILn'lra:mr Prez, de T>=n'po Complejidad Comunicacion Status Social
Carga Dinzm. Ruido Vibraciones Atencion Iniciativa Rel. conmandos  Tiempo Trabajo

Fig. 7. Histograma de los resultados de las variables del area de Plaqueo.
Fuente: Software L.E.S.T.

De acuerdo a la evaluacion al area de plaqueo, en la Fig. 7, se muestra un
resultado global del método. En la aplicacion del software L.E.S.T se evalud
cada variable, donde se observo que el trabajador del area de plaqueo en carga
estatica, con una puntuacién de 7, con un total de 9 trabajadores evaluados
(entre 3 varones y 6 mujeres), se encuentra con débiles molestias por las
posturas que estos optan al realizar sus labores, ya que la postura que mas
optan es de pie muy inclinado, asi mismo, en la variable de status social, con
una puntuacion de 10, con un total de 6 trabajadores evaluados ( entre 2
varones y 4 mujeres), se encuentra en una situacion nociva; por ultimo, la
variable de tiempos de trabajo, con una puntuacion de 7,5, con un total de 8
trabajadores evaluados (entre 3 varones y 5 mujeres), ya que sus horas
laborales son extensas y existe cansancio y dolencia muscular. De acuerdo a
la evaluacion del método, se diagnostico que los riesgos ergonémicos a los
que estan expuestos los trabajadores del area de plagueo son las posturas que
adoptan al realizar sus tareas, el ambiente térmico por las bajas temperaturas,

ya que trabajan a lado de un tanel de congelamiento, cabe recalcar que su
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trabajo les exige bastante atencién a la labor que realizan, ya que pueden
generar accidentes laborales.
Una vez aplicada el método L.E.S.T se analiz6 los riesgos psicosociales tal y

como se muestra en el Anexo 2.

Tabla 12. Resultados y puntuaciones del cuestionario ISTAS 21.

Dimension

Apartado psicosocial Puntuacion Verde  Amarillo Rojo
1 piﬁ:%%l‘iﬁzs De0a7 De8al0 Della24
2 Trabajo activo Dezzéo 4 De25a21 De20a0
3 Inseguridad 3.46 DeO0al De2a5 De6al6
4 Apoyo social 33.3 Dezééo 4 De28a24 De23a0
5 Doble presencia 5.78 De0Oa3 Ded4a6 De7al6
6 Estima - De1136 % De12all Del0a0

Fuente: Instituto Sindical de trabajo ambiente y salud, (2012).

En la Tabla 12, se visualiza los resultados de los encuestados, el puntaje final
de cada dimension se obtuvo de la suma total de todos los puntajes de los
encuestados dividido entre la misma cantidad, el cual dio un promedio para

el analisis.

Tabla 13. Cantidad de personal encuestado del area de produccion.
APARTADOS DESVALVE PLAQUEO TOTAL

[ 15 37
BN 16 37
N° 3 22 14 36

N° 4 21 14 35

N°5 22 15 37
BEE > 14 36
TOTAL 130 88 218

Fuente: Elaboracion Propia.

En la tabla 13, se muestra el nimero de trabajadores encuestados en el area

de produccion. Se aplico el cuestionario aleatoriamente a ambas areas
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(desvalve y plaqueo), siguiendo la metodologia ISTAS 21 a los 218
trabajadores, del area de produccion, donde las dimensiones a evaluar fueron
las exigencias psicosociales, trabajo activo y posibilidades de desarrollo,

inseguridad, apoyo social, doble presencia y estima.

En las exigencias psicosociales (Apartado N° 1), el puntaje que se obtuvo fue
de 14.5, con un total de 37 trabajadores encuestados, el cual quiere decir que
esta en la zona roja, que quiere decir que los riesgos psicosociales son muy
elevados, dado que el trabajo que ejercen los operarios son muy rapidos por
la presidn de sus jefes que requieren avanzar con la produccion, ademas esa
presion genera en los trabajadores un desgaste emocional lo cual hace que el
trabajador no trabaje comodamente, sino que siempre este a la expectativa de
las ordenes de su jefe.

En los trabajos activos (Apartado N° 2), se obtuvo como puntaje final 19.5,
con un total de 37 trabajadores encuestados, el cual cayo en la zona roja que
significa peligro, en esta dimension los operarios manifestaron que ellos no
tienen influencias sobre las tareas que se les asigna ya que los jefes rotan al
personal en el momento de la produccién, ademas ellos se ven obligados a
asumir lo que los jefes les indican y cuando desean tener un descanso no se
los brindan, ya que tienen que ser anticipados los permisos 0 de suma
urgencia. Por otro lado, el trabajo que ellos realizan no permite que aprendan
cosas nuevas, ya que no hay capacitaciones ni charlas motivacionales, ni
incentivos para los trabajadores, lo cual hace que el trabajador opere como el
piensa.

En la dimension de inseguridad (Apartado N° 3), la puntuacion fue de 3.46,
con un total de 36 trabajadores encuestados, en este caso, representado por la
zona amarilla, el cual se asume que los riesgos psicosociales son
relativamente altos. En esta dimension los operarios manifestaron que se
sienten muy preocupados por la rotacién de personal, dado que ellos solo
aprendieron a realizar una sola tarea y cuando se realizan cambios a ellos se

les dificulta adaptarse.
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En el apoyo social y liderazgo (Apartado N° 4), con un total de 35
trabajadores encuestados, la puntuacién fue de 33.3 el cual es representado
por la zona verde, lo cual refleja que no hay presencia de riesgos
psicosociales. Esta puntuacion se debe a causa de que los trabajadores se
apoyan todos entre si, si algun trabajador termina antes de tiempo, ayuda a su
comparfiero de trabajo, la comunicacion entre los comparieros de trabajo es
solida, pero la relacion entre los jefes y los trabajadores es decadente.

En la dimensidn de doble presencia (Apartado N° 5), el puntaje fue de 5.78,
con un total de 37 trabajadores encuestados, el cual se representa por la zona
amarilla. En esta dimensién los operarios manifestaron que la falta de
planificacién de la produccion, genera que los trabajadores hagan horas extras
mas de lo normal, el cual en muchas ocasiones se trabaja mas de 14 horas,
por lo que las madres de familia en su mayoria, manifestaron que las tareas
de su casa se quedan sin hacer, lo cual también influye dentro de la
productividad laboral, ya que las madres de familia estdn pensando en sus
quehaceres pendientes y no se concentran bien en su trabajo.

En la dimension de estima, la puntuacion fue de 7.7.9 (Apartado N° 6), con
un total de 36 trabajadores encuestados, el cual indic6 zona roja. La presencia
de ese puntaje se debi6 a que los jefes no dan reconocimiento a los
trabajadores por el trabajo que realizan, ademas de ello, manifestaron que los
jefes los tratan injustamente porque en situaciones dificiles no reciben el
apoyo necesario de parte de ellos.

Mediante la aplicacion del método L.E.S.T. e ISTAS 21, se procedio a aplicar
medidas correctivas y preventivas para disminuir los riesgos ergonémicos
presentes en el area de produccion de la empresa ACUAPESCA S.A.C. En
la Tabla 14, se visualiza las acciones correctivas para mejorar la
productividad del area de produccion y disminuir los riesgos ergondmicos

para que los trabajadores mejoren su ritmo de trabajo.
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Tabla 14. Medidas de acciones correctivas.

HOJA DE Cadigo 001
MEDIDAS DE
, ACCIONES Fecha 15/10/18
Ac uapesca CORRECTIVAS Revision 1
Acuacultura y Pesca S.A.C. Pagina 1
Areas N.° Accidente Causas Consecuencias Accion
Trabajadores Correctiva
Desvalve 130 Cortes Desgaste normal Golpes/corte/Lesiones Incorporacion
de herramientas de elementos
0 equipos de proteccion
personal
Tabla A7
Desvalve/Plaqueo 218 Caidas Negligencia Golpes/lesiones Incorporacion
varias/fractura de elementos
de proteccion
personal
Tabla A 7
Desvalve/Plaqueo 218 Dafo Grado de Problema Programacion
muscular por confianza muscular/lumbalgia  de descansos
sobreesfuerzo (Tabla A 6)
Desvalve/Plaqueo 218 Choques y Falta de Colision/Atropello /  Incorporacién
Colisiones conocimiento Volcadura de elementos
de proteccion
personal
Tabla A7
Desvalve/Plaqueo 218 Fatiga Aumento del Fatiga/estres Modificacion
Postural ritmo de de posturas y
produccion de tiempos de
trabajo
(Anexo 8).
Plaqueo 88 Hipotermia  Uso Inadecuado Fatiga/estres Incorporacion

Fuente: Elaboracion propia.

de EPPS

Respiratorias

térmico/Enfermedades de elementos

de proteccion
personal
Tabla A7

La aplicacion de acciones correctivas contribuye a mejorar las causas

encontradas en esta investigacion, pero para futuras causas ergonomicas se

plantea medidas de acciones preventivas que puedan contrarrestar esas causas

y riesgos ergonémicos, para que la productividad no se vea afectada.
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Tabla 15. Medidas de acciones preventivas.

HOJA DE Cadigo 001

w MEDIDAS DE
ACCIONES
Acuapesca PREVENTIVAS Fecha 15/10/18

Acuaculturay Pesca SAC ReViSién 1
1

Pagina

ACCION

N.9 DE
AREAS TRABAJADORES RIESGOS PREVENTIVA
Controles

periodicos del
Golpes/corte/Lesiones  puesto de
trabajo (Anexo
04)

DESVALVE 130

Controles
periddicos del
puesto de
trabajo (Anexo
04)

DESVALVE/PLAQUEO 218 Gol_pes/ lesiones
varias/fracturas

Técnicas de
DESVALVEPLAQUEO 218 Problema _ relajamiento
muscular/lumbalgia muscular
(Tabla A 5)
Capacitacion
enla
manipulacion
de cargas
(Tabla).
Técnicas de
relajamiento
muscular
(Tabla A 5)
Técnicas de

Fatiga/estrés S
88 térmico/Enfermedades relajamiento
muscular

Respiratorias (Tabla A 5)

PLAQUEO 88 COIIS\I?Or:{;'Z\gSgeHO /

DESVALVE/PLAQUEO 218 Fatiga/estres

PLAQUEO

Fuente: Elaboracion propia.

En la Tabla 15, se visualiza las acciones preventivas propuestas para el area

de produccion de la empresa ACUAPESCA S.A.C.

Ante las acciones correctivas y preventivas, se procedié a redisefiar los
puestos de trabajos el cual ayudo a mejorar la comodidad del trabajador en
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su puesto de trabajo, dado que se aplic6 la norma de la Organizacion
Internacional de Trabajo, el cual indica que los puestos de trabajo tienen que
tener el 20% de tolerancia de aumento al espacio que ocupa los equipos 0
maquinas donde el trabajador se encontrara laborando. Mediante la
evaluacion global del método L.E.S.T (Anexo 1), se hallé los factores
ergonémicos criticos que se presentaron en el area de produccién de la
empresa ACUAPESCA S.A.C., y para ello, estrategias propuestas que

ayudaron a mejorar el los puestos de trabajo.

Tabla 16. Puntos criticos — estrategias.

Punto critico Estrategias propuestas

Capacitacion constante al personal sobre las buenas practicas en el

Ca}rga levantamiento manual de cargas.
estatica ~ _ Il
Implementacidn de fajas ergonémicas.
Caraa Capacitacién constante al personal sobre las buenas practicas en el
dinérr?ica levantamiento manual de cargas.
Manipulacién adecuada de equipos para traslado de material.
Uso de EPPS para todo el personal.
Nivel de Capacitacién constante al personal sobre la importancia de los EPPS, y
ruido asi mismo identificar los peligros y riesgos a los que estan expuestos.
Control de ruido semestralmente.
. N|\_/el d.e, Instalacion de mas focos.
iluminacion
Relacion con Reunién semanal con supervisores y lideres de area.
la linea de . .
Contar con un lider de area.
mando
Nivel de Implementar un cronograma de tareas para el personal.
atencion Implementar las pausas activas y paradas de seguridad en el trabajo.
. Reconocimiento de un buen trabajo al personal mediante diplomas,
Inseguridad
vales, etc.
Tiempo de . .
trabajo Rotacion del personal dentro de un area.

Fuente: Elaboracion propia.

Ante cada estrategia propuesta, para cada problema que se encontré en el area
de produccién de la empresa ACUAPESCA S.A.C., se realiza una serie de
actividades para que poder lograr el objetivo propuesto hacia los trabajadores,
el cual es mejorar sus puestos de trabajo, que no solo sera en beneficio de

este, sino también de la empresa.
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En la Tabla 17 se desarrollé las mejoras ergondmicas para los trabajadores,

estas medidas se optaron a través del diagndstico situacional que dio el

método L.E.ST, las acciones que se tomaron fueron acciones correctivas y

preventivas, las correctivas se aplicé a los brazos, antebrazo y mufieca, dado

que los movimientos repetitivos que ejercen los trabajadores en el proceso de

desvalve es rutinario y la Unica medida que se puede hacer es 10 minutos

diarios de ejercicios de pausas activas. Por otro lado, en el cuello, tronco y

piernas se ejecutd medidas preventivas, dado que en esas partes del cuerpo se

tiene gue mantener posturas correctas.

Tabla 17. Estrategias propuestas — actividades a realizar.

Estrategias propuestas

Actividades a realizar

Capacitacion constante al personal sobre las
buenas practicas en el levantamiento manual
de cargas.

Contratar especialistas para las charlas al
personal.(Tabla A 9)

Implementacion de fajas ergonémicas.

Compra de material ergondmico adecuado
para levantamiento de cargas (Tabla A 9)

Manipulacién adecuada de equipos para
traslado de material.

Charlas de 5 minutos al personal antes de
realizar sus labores. (Tabla A 8)

Capacitacion constante al personal sobre la
importancia de los EPPS, y asi mismo
identificar los peligros y riesgos a los que
estan expuestos.

Contratar especialistas para las charlas al
personal.(Tabla A 9)

Control de ruido semestralmente.

Monitoreo de ruidos mediante terceros.(Tabla
A9)

Instalacion de mas focos

Compra de focos fluorescentes.(Tabla A 9)

Reunion semanal con supervisores y lideres
de area.

Programar reuniones semanales mediante un
cronograma (Tabla A 8)

Contar con un lider de area.

Jefatura delegara a un lider en una
reunion.(Tabla A 8)

Implementar un cronograma de tareas para el
personal.

Identificar actividades y tareas segun riesgo
que presente. (Tabla A 8)

Implementar las pausas activas y paradas de
seguridad en el trabajo.

Seguimiento de las pausas activas por
area.(Tabla A 5)

Reconocimiento de un buen trabajo al
personal mediante diplomas, vales, etc.

Reuniones mensuales con los lideres y mejor
trabajador del mes (Tabla A 8)

Fuente: Elaboracion propia.

74



3.4.Comparar la productividad después de haber aplicado el plan ergonémico en la empresa ACUAPESCA S.A.C.

Una vez aplicado el plan ergonémico dentro del area de produccién de la empresa, se procedio a determinar la productividad

final después de la aplicacion de las mejoras ergondmicas en los trabajadores.

Tabla 18. Productividad final.

Resultado

Costo de Horas de Resultado Costo
ANO 2018 Dias (P':\(:g?;i?gr? al produccién produccion Espera_ldo_ Espera'd'o de progzl(;i?écrile(T. Eficiencia Eficacia Productividad Promeqlq de
dia-Bolsas de Real esper_ado (Meta dlal_’l’a produ_cuon (C. Invertido) Productividad
10kg) (10kg=$1.7) (Previsto) de produccidn) Estimado)
10/07/2018 282 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 76.35% 94.00% 71.77%
14/07/2018 284 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 76.82% 94.67% 72.73%
. 18/07/2018 288 $1.7 x Kg 10 300 $1.5x Kg 8 77.76% 96.00% 74.65% 0
Julio 23/07/2018 291 $1.7 x Kg 10 300 $1.5x Kg 8 78.47% 97.00% 76.12% 73.94%
26/07/2018 283 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 76.59% 94.33% 72.25%
30/07/2018 291 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 78.47% 97.00% 76.12%
6/08/2018 281 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 76.12% 93.67% 71.30%
10/08/2018 293 $1.7 x Kg 10 300 $1.5x Kg 8 78.94% 97.67% 77.10%
15/08/2018 295 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 79.41% 98.33% 78.08% 0
Agosto 20/08/2018 292 $1.7x Kg 10 300 $1.5x Kg 8 78.71% 97.33% 76.61% 74.60%
25/08/2018 280 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 78.25% 93.33% 73.03%
30/08/2018 280 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 76.58% 93.33% 71.47%
4/09/2018 285 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 78.06% 95.00% 74.16%
8/09/2018 286 $1.7 x Kg 10 300 $1.5x Kg 8 77.29% 95.33% 73.68%
. 12/09/2018 294 $1.7 x Kg 10 300 $1.5x Kg 8 79.18% 98.00% 77.60% 0
Setiembre /5972018 281 $1.7 x Kg 10 300 $1.5x Kg 8 76.12% 93.67% 71.30% 73.94%
20/09/2018 288 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 75.76% 96.00% 72.73%
24/09/2018 287 $1.7 x Kg 10 300 $1.5x Kg 8 77.53% 95.67% 74.17%
1/10/2018 282 $1.7 x Kg 10 300 $1.5x Kg 8 78.06% 95.00% 74.16%
8/10/2018 280 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 77.29% 95.33% 73.68%
15/10/2018 288 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 79.18% 98.00% 77.60% o
Octubre 20/10/2018 279 $1.7 x Kg 10 300 $1.5x Kg 8 76.12% 93.67% 71.30% 74.10%
24/10/2018 284 $1.7 x Kg 10 300 $1.5 x Kg 8 77.76% 96.00% 74.65%
30/10/2018 280 $1.7 x Kg 10 300 $1.5x Kg 8 76.53% 95.67% 73.22%

Fuente: Informe Gerencial del area de produccion de la empresa ACUAPESCA S.A.C.
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En la Tabla 18 se determind que las metas cumplidas por los operarios se acercan
a la meta trazada por la empresa, por otro lado, al haber aplicado el plan
ergonomico los costos de produccién redujeron, esto se debe a que ya no se
hacian tiempos extras, debido a que la planificacion de las capacitaciones
permitio que todos los trabajadores conozcan su labor en la que les toca laborar,
ademaés de ello se aplico las pausas activas durante el tiempo de trabajo, esto
permitio que los trabajadores no se sobrecarguen, sino que continten con su labor

de una manera eficiente.

Productividad Final

76.70%
76.20%
75.70%
75.20%
74.70%
74.20%
73.70%
Jul-18 Ago-18 Set-18 Oct-18
Fig. 8. La Promedio de la Productividad Final del 2018.
Fuente: Informe Gerencial de la Empresa ACUAPESCA S.A.C.
En la Fig. 8, se observd los meses de implementacion del método (julio, agosto,
setiembre y octubre), la produccion diaria del afio 2017 y los primeros meses del afio
2018 no lograban cumplir con la meta diaria trazada por la empresa, por lo que se
propuso alternativas de mejora para la empresa, es por esta razon que este proyecto

denominado “Rediseno de puestos de trabajo”, fue presentado y aceptado para

ayudar a incrementar la productividad de la empresa ACUAPESCA S.A.C.

Por otro lado, se observa que la productividad méas baja que tuvo fue en el mes de

mayo Y junio, a partir del mes de julio se implement6 las mejoras en el area de
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produccion, mejorando de esta manera las posturas ergondmicas, puestos de trabajo,
entre otros, esto permitié que los trabajadores estén mas satisfechos durante su
jornada laboral, el redisefio de los puestos de trabajo también género que los
trabajadores tengas mas espacio para poder movilizarse comodamente.
Como era de esperarse, los resultados se verian al pasar de los dias y meses de
aplicado el redisefio, ademés de un plan ergonémico, julio, agosto, setiembre y
octubre fueron meses estables, a comparacion de otros meses, la productividad de
estos 4 mencionados, llegd con un maximo de 295 bolsas a comparacion de los
primeros 3 meses del afio 2018, el cual fue un méximo de 239 bolsas.
En la Tabla 19, se refleja la comparacion y la variacion porcentual de la
productividad inicial y final, del pre prueba y el post prueba de los meses que
contienen el registro de actividad productiva mas significativa, los cuales
corresponden a los meses de julio a octubre del 2017 y 2018.

Tabla 5. Las Comparacién de productividad inicial y final.

M Productividad Productividad
eses L Mes .
inicial final

Ene-17 37.12%

Feb-17 41.25%

Mar-17 29.38% Jul-18 73.94%
Abr-17 22.69%

May-17 28.67%

Jun-17 29.67%

Jul-17 30.34%

Ado-17 4703% Ago-18 74.60%
Set-17 46.10%

Oct-17 49.40%

Nov-17 43.37%

Dic-17 35.59% Set-18 75.53%
Ene-18 56.11%

Feb-18 58.15%

Mar-18 60.82%

Abr-18 60.01%

May-18 5471% Oct-18 76.18%
Jun-18 56.23%
Promedio 43.70% Promedio 75.06%

Fuente: Informe Gerencial de la empresa ACUAPESCA S.A.C.
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En la Tabla 19, se determind que la productividad del area de produccién aumento
de 43.70% a 75.06%, donde existi6 un aumento del 31.36%, esto refleja que la
adecuada aplicacion del plan ergondmico si mejoro las condiciones de trabajo donde
se encuentra el operario. Para comprobar la hipdtesis se procedié a determinar
estadisticamente el aumento de la productividad. Mediante los datos de la Tabla 20,

se pudo determinar la diferencia significativa de las variables dependientes.

Tabla 6. Analisis del T — Student para la productividad.

Productividad inicial Productividad final
Media 0.3261 0.750625
Varianza 0.0067943 9.80425E-05
Observaciones 4 4
Coeficiente de
correlacion de Pearson -0.884380861
Diferencia hipotética de 0
las medias
Grados de libertad 3
Estadistico t -90.29941732
P(T<=t) una cola 0.001316084
Valor critico de t (una
cola) 2.353363435
P(T<=t) dos colas 0.002632168
Valor critico de t (dos
colas) 3.182446305

Fuente: Microsoft Excel, 2017.

En la Tabla 20, se determiné que la productividad si aumento, ya que existio una
diferencia significativa, porque el valor de significancia fue de 0,0026 el cual es
menor al margen de error del 5%. Esta diferencia afirma que la hipdtesis es cierta 'y
que la aplicacién del plan ergonémico en el area de produccion, si aumentd

significativamente la productividad de los trabajadores.
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Fig. 9. Campana de Gauss productividad.

Fuente: Programa estadistico SPSS XX.

En la Fig. 9, se determind que el valor de T Student cay0 en la region de rechazo el
cual indica que, si se valida estadisticamente la hipétesis, indicando que el redisefio
de los puestos de trabajo si aumento la productividad del area de produccion de la
empresa ACUAPESCA S.A.C.
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DISCUSION

Luego de haber presentado los resultados se procedi6 a discutir los mismos con los

hallazgos de otras investigaciones.

En esta investigacion tuvo como proposito identificar y describir los accidentes
laborales que inciden en los trabajadores del area de produccion de la empresa
ACUAPESCA S.A.C., sobre todo, se pretendido examinar cuales son aquellos
incidentes laborales que se presentaron con mayor frecuencia en el area estudiado,
como se manifestaron en intensidad, y su efecto que este generé en la salud de los
trabajadores. Ademas, se identificaron aquellos factores asociados a los accidentes

laborales que experimentan las personas expuestos a riesgos laborales.

En esta investigacion el diagnostico situacional ergondémica actual indicd que las
areas de produccién con mayor riesgo ergonémico son desvalve (42,66%) y plaqueo
(41,28%), donde las lesiones ergondmicas que se encuentran expuestos los
trabajadores con mayor frecuencia son, lumbalgia, el sindrome del tlnel carpiano,
dedo de gatillo, neumonia y sindrome de cervical por tensidn. Ante esta situacion se
aplico un plan ergondémico, el cual se implementd acciones correctivas, pausas
activas, estrategias, capacitaciones, compra de equipos de proteccion personal y el
redisefio del puesto de trabajo, el cual se baso en la norma OIT. Para realizar el disefio
de los puestos de trabajo se considerd la norma UNE 81-425-91, la cual contiene
recomendaciones de la norma ISO 6385 Principios ergondmicos a considerar en el
proyecto de los sistemas de trabajo; y el procedimiento establecido en la norma
UNE-EN 614. En esta investigacién indica que a todo puesto de trabajo se le tiene
que dar un 20% de tolerancia para que el trabajador se sienta comodo en su area de
trabajo. Este redisefio de puesto de trabajo incremento la productividad a 75.06%.
(Chiavenato, y otros, 1999 pag. 204), expresa que la aplicacion de un plan
ergonémico dentro de cualquier organizacién mejora, no solamente la salud de los
trabajadores, sino que también mejora el clima laboral, mejora los metodos de

trabajo, crea una union mas entrelazada entre el jefe y los trabajadores, trayendo
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grandes beneficios para la organizacion y los trabajadores de dicha area estudiada.
Por otro lado Orejarena (2017) redisefid los puestos de trabajo en la linea
metalmecanica de la elaboracion y ensamble del cuerpo de los transformadores de la
empresa, el cual mejord las condiciones de los trabajadores y aumentd la
productividad, logré disminuir el alto riesgo ergondémico que aquejaba a los
trabajadores a diario, por un riesgo medio y bajo, disminuyendo drésticamente la
carga laboral hacia el trabajador y aumentando su confort ergonémicamente, ademas
el redisefio de los puestos ayudd a disminuir los riesgos ergondmicos que
presentaban los trabajadores aumentando su confort, los resultados se vieron
reflejado en las mejoras de las posturas, disminucion de los trastornos musco
esqueléticos, pero sobre todo disminuyendo el cansancio fisico y mental que afectaba
frecuentemente, lo que evitd que el trabajador incurra en lesiones laborales,
disminuyendo el ausentismo en la compafiia y aumentando su productividad al tener
una mano de obra saludable y trabajando en buenas condiciones; por otro lado en
esta investigacion se logro redisefiar los puestos de trabajo el cual aumento
productividad del area de produccién, dado que el espacio donde labora el trabajador
fue dado un 40% de tolerancia tal como lo indica la OIT, todas estas acciones
aplicadas dentro de la organizacion generé que la productividad aumentara a
87.56%.

En esta investigacion, de los resultados anteriores, los métodos aplicados responden
a las preguntas del problema. Si existe riesgo en las actividades realizadas por el
trabajador asociado a las posturas que adopta en el proceso. De todas las tareas
evaluadas, encontramos que todas estas, estan en zonas de riesgo. La mayoria de las
posturas adoptadas, tienen un nivel de riesgo entre bajo, medio y/o alto. La tarea que
tiene mayor porcentaje de riesgo asociado pertenece a las areas de desvalve y
plaqueado. En esta investigacion se empled el método L.E.S.T, el cual sirvid para
diagnosticar la situacion actual ergondmica el cual se determiné que en el area de
desvalve los resultados oscilaron entre 6 a 10 puntos, esto indico que se necesita una
accion correctiva para disminuir los riesgos ergonomicos de los trabajadores; por

otro lado en el area de plaqueado salié entre 7 a 10 puntos, esto se debe a que los
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trabajadores se encuentran expuestos a frio constantemente, por mas de 12 horas,
ademas no contaban con equipos de proteccion personal que le permitieran cuidar la
salud y el bienestar de los trabajadores aumentando significativamente la produccion
diaria. Ante los resultados determinados por el método L.E.S.T se aplicaron
estrategias como la manipulacién adecuada de equipos para traslado de material, uso
de EPP para todo el personal, capacitacion constante al personal sobre la importancia
de los EPP, y asi mismo identificar los peligros y riesgos a los que estan expuestos
y control de ruido semestralmente. (Diego Mas, 2015 pag. 324), expresa que el
objetivo del método L.E.S.T, es evaluar el conjunto de factores relativos al contenido
del trabajo que pueden tener repercusion tanto sobre la salud como sobre la vida
personal de los trabajadores, pero una vez identificada los problemas ergondémicos
que afectan a los trabajadores se procede a aplicar medidas de acciones correctivas,
preventivas y de formular algunas estrategias de mejora, el cual permitird que se
tenga un mejor desempefio laboral y por ende un aumento en la productividad. Por
otro lado, Nufiez (2015) evalu6 el desempefio laboral mediante el método L.E.S.T el
cual de acuerdo a las puntuaciones despues de haber sido identificadas y
monitoreadas concluy6 que la carga estatica y dindmica tuvo una puntuacion de 8.5,
ruido 10, iluminacion 7.8, relacion con la linea de mando 7 y tiempo de trabajo 6.8,
comprobando asi que se encuentran en un nivel alto de riesgo con respecto a su salud.
Los factores mas predominantes de riesgo ergonémico en salud ocupacional se
encontraron en el rea de maestranza, es el nivel de ruido sobrepasando los niveles
de decibeles permitidos segin el DS-055-2010, asi como también el nivel de
iluminacion que se encuentra por debajo de los niveles estandares permitidos segun
DS-055-2010-EM. Ante ello, aplico estrategias para resolver los problemas que se
hallaron, asi como también el beneficio- costo de cada uno de ellos. Pintado (2016)
disefio los puestos de trabajo basado en los principios de ergonomia en el taller de
mantenimiento de la sede de operacion y mantenimiento del sistema hidraulico
mayor tinajones, tuvo como resultado un diagndstico de las deficiencias
ergondmicas mas relevantes del taller, que correspondian a estudios de ergonomia
geométrica, ambiental, por lo cual se utilizd el método Guerchet para espacio de

trabajo, la observacion y andlisis de posturas de trabajo y contacto con sustancias
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potencialmente nocivas, asi como el método L.E.S.T para factores ambientales,
frente a tales factores disergondmicos evaluados, se concluyé el desarrollo de una
propuesta para disminuir o mitigar su presencia, asi como su impacto negativo en el
bienestar y en la productividad de los trabajadores de mantenimiento, determinando
gue se podia pasar de una productividad mensual de mantenimiento de motocicletas
de 15.09 horas-hombre a 14.10 horas-hombre con la propuesta, asimismo, se
determind que la propuesta era economicamente viable, pues tendria un costo de
implementacion de S/. 516.05, frente a la posibilidad de enfrentar los gastos para el
tratamiento de las patologias a las cuales se encuentran expuestos actualmente los
trabajadores del taller, que serian desde S/. 526 hasta una cifra varias veces mayor.
Frente a todas estas mejoras se tuvo un incremento de la productividad de 34.54%.
En ambas investigaciones se comparte similitud de métodos u objetivos ya que se
busco reducir riesgos ergondémicos presentes en las areas, sin embargo optamos por
tratar directamente con el personal, saber qué es lo que les afecta diariamente,
incomodidades a la hora de realizar sus labores, posturas y cargas fisicas como
también cargas mentales, entre otros, es por eso que se aplico el Cuestionario ISTAS
21, de esta manera se obtuvo directamente todas las incomodidades que presentan
los trabajadores del area de produccion. Por otra parte, la empresa si obtuvo un
beneficio econdmico ya que la produccion diaria, después de implementado el
método, si logrd la meta diaria, lo que por consecuente ayudé al incremento de las
entradas monetarias a la empresa. Ante toda la situacion implementada del plan
ergonémico, la productividad tuvo un aumento significativo de un 31.36% para la
empresa ACUAPESCA S.A.C.

Por todas las razones discutidas anteriormente, se concluye que la aplicacion de un

plan ergonomico en cualquier area o proceso productivo si tiene una varianza

significativamente dependiendo del estudio que se esté realizando.
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V.

CONCLUSIONES

1. La situacion ergondmica actual indica que las areas de produccién con mayor

riesgo ergondmico son: desvalve (42,66%) y plaqueo (41,28%), por otro lado,
las lesiones ergondmicas con mayor frecuencia son: lumbalgia, el sindrome del

tanel carpiano, dedo de gatillo, neumonia y sindrome de cervical por tension.

La productividad inicial antes de las mejoras de la propuesta la cual se identifico
una productividad de 43.70%

El plan ergonémico implemento acciones correctivas, pausas activas, estrategias,
capacitaciones, compra de equipos de proteccion personal y el redisefio del
puesto de trabajo, el cual se basé en la norma OIT, estas medidas de mejoro

incremento la productividad a 75.06%
En la comparacion final de la productividad se tuvo un aumento significativo de

un 31.36%, el cual se comproho estadisticamente, ya que el valor de significancia

fue menor al margen de error.
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VI. RECOMENDACIONES

1. La Realizar constantemente capacitaciones a los trabajadores para que puedan
tener informacion acerca de las actividades que se realizan en el area de

produccidn, uso adecuado de EPP y charlas instructivas.

2. Aplicar el método L.E.S.T en diversas areas para registrar problemas de temas
ergonomicos e identificar las lesiones ergondémicas mas relevantes que presenten

los trabajadores.
3. Programar monitoreos semanales para dar conformidad a la realizacion de pausas

activas en las diversas areas de produccion, considerando también las areas que

registren menor nimero de lesiones ergonémicas (empaque).
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ANEXOS
Anexo 1.
Tabla A 1. Método L.E.S.T

METODO LEST
HOJA DE CAMPO

Cddigo

Fecha

Revisidon

Pagina

1del

Datos de evaluacion

Datos de puesto

Identificador del puesto

Descripcion

Departamento/Area

Datos de evaluacion

Nombre del evaluador

Fecha de evaluacion
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1 CARGA FiSICA

1.1 CARGA ESTATICA

® |ndicar las posturas mads frecuentes adoptadas por el trabajador, asi como su duracién en
minutos por cada hora de trabajo

POSTURA DURACION TOTAL (minutos/hora)
Sentado:
Normal
L i
5
Inclinado B
Con los brazos por encima de :
los hombros -
De pie:
Normal u
Con los brazos en extension -#
frontal |
Con los brazos por encima de ¥
los hombros |
Con inclinacion ’}
L
Muy inclinado ’b)g
Arrodillado:
Normal \:
Inclinado h
Con los brazos por encima de 4
los hombros 1+
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Tumbado:

Con los brazos por encima de
e
los hombros .

Agachado

'
Normal D\

Con los brazos por encima de ,\
los hombros L}

1.2 CARGA DINAMICA

1.2.1 ESFUERZO REALIZADO POR EL PUESTO Se consideran esfuerzos la elevacién de cargas, el

mantenimiento de pesos, los derivados del usoy la
manipulacién de herramientas...

El esfuerzo realizado en el puesto de trabajo es: Continuot!

Breve, pero repetido?

(1) Si el esfuerzo es continuo (2) Si los esfuerzos son breves pero repetidos

Duracién total del esfuerzo en minutos por hora Veces por hora que se realiza el esfuerzo

<5’ <30
5 a<10 30a59
10" a< 20’ 60a 119
20’ a<35 120 a 209
35" a< 50’ 2102299
>=50’ >=300
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<1

= Peso en Kg. de la carga que provoca el esfuerzo la<?2

2a<5

5a<8

8a<12

12a<20

>=20

1.2.2 Esfuerzo de aprovisionamiento
Esfuerzo realizado por el trabajador

para, por ejemplo, alimentar la maquina
con materiales.

Distancia recorrida con el peso Frecuencia por hora del
en metros transporte Peso transporte en Kg
<1 <10 <1

la<3 10a<30 la<2

>=3 30a<60 2a<5

60 a <120 5a<8

120<a<210 8a<12
210 a< 300 12a<20

>=300 >=20

2 ENTORNO FiSICO
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Si durante la jornada el trabajador estd sometido a diferentes
2.1 AMBIENTE TERMICO ambientes térmicos, se calculard la puntuacién de cada situacién
de forma independiente y se escogera la mas desfavorable.

= Velocidad del aire en el puesto de trabajo ("/s)

= Temperatura del Ambiente
(°C)

= Duracién de la exposicidn diaria a estas condiciones <30’

30" a<1h 30’

1h 30’ a<2h 30’

2h 30’ a < 4h

4h a<5h 30’

5h30"a<7h

>=7h

= Veces que el trabajando sufre variaciones de temperatura en la jornada

25 o0 menos
Indigque el nimero de veces que el trabajador sufre de cambios
de temperatura momentaneos debido a desplazamientos a otras
zonas o por variaciones de las condiciones ambientales.
mas de 25

2.2 RUIDO
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= El nivel sonoro a lo largo de la
jornada es

= El nivel de atencién requerido
por la tarea es

Débil

Medio

Elevado

Muy elevado

Indique si el trabajador estd sometido siempre a un mismo
nivel sonoro, o si varia a lo largo de la jornada.

Constante?

Variable*

EI NIVEL DE ATENCION depende de la
precision de la tarea, de la necesidad de
captar ciertas informaciones de caracter

visual, tactil o sonoro y de los requerimientos

propios de las tareas de vigilancia. Un mayor
nuimero de informaciones a percibir, una
mayor necesidad de precision en la tarea

(piezas pequefias o exactitud en la
manipulacién) o la dificultad en percibir
posibles defectos supondran un mayor
requerimiento de atencion.

En un mismo puesto de trabajo el nivel de
atencidn se puede variar, en ese caso se
escogera el mas elevado.

Este dato se solicitard también en la variable
“Atencion” de la dimensidon “CARGA
MENTAL”, el valor introducido debe ser el
mismo en ambos casos.

= Numero de ruidos impulsivos a los que estd sometido el trabajador

menos de 15 al dia

15 o mas al dia

Ruidos IMPULSIVOS son aquellos de duracion

inferior a 1 segundo y de intensidad sonora
mayor o igual a 85 dB (A) (martilleos,

explosiones...).

(1) Si el nivel sonoro a lo largo de la
jornada es constante

(2) Si el nivel sonoro a lo largo de la jornada es variable

98




Nivel de intensidad sonora en Niveles de intensidad sonora diferentes en decibelios y
decibelios duracidn a cada nivel

<60 Intensidad (dB) Duracién

60 a 69

70a74

75a79

80 a 82

83a84

85a86

87 a 89

90a9%4

95a99

100 a 104

>105

3 CARGA MENTAL

= Eltrabajo es Repetitivo® Indique si el trabajo puede considerarse repetitivo o no
repetitivo (de supervision o vigilancia)

No repetitivo®

3.1 PRESION DE TIEMPOS

= Modo de remuneracion del trabajador
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Salario fijo

Salario a rendimiento con prima colectiva

Salario a rendimiento con prima

= Eltrabajador puede realizar pausas (sin contar las reglamentadas)

Mas de una media jornada

Una en media jornada

Sin pausas

= Eltrabajador es en cadena
TRABAJO EN CADENA: El trabajador dispone de un
tiempo determinado para realizar la tarea causando

perturbaciones los retrasos. Las piezas se le presentan al
trabajador de forma cronometrada.

Si en cadena

o e ezl TRABAJO NO EN CADENA: El trabajador no depende del

ritmo de la cadena. El tiempo de proceso no esta
estrictamente fijado.

= Sise producen retrasos en la tarea estos deben recuperarse

No Indique si el trabajador estd obligado a recuperar los
retrasos en la tarea; si es asi indique si puede
recuperarlos durante el curso de su trabajo o debe

Durante el trabajo emplear para ellos las pausas.

Durante las pausas

(5) Si el trabajo es repetitivo
(6) Si el trabajo es no repetitivo

Tiempo en alcanzar el ritmo normal de En caso de incidente puede el trabajador parar la
trabajo magquina o la cadena
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<= hora
<% hora <= 1dia
2 dias a <=1 sem.
<1 sem a <=1 mes
>1 mes

Nunca

Si

No, debe actuar de forma rapida sin

detener la maquina

El trabajador tiene la posibilidad de ausentarse
momentaneamente de su puesto de trabajo fuera de las

pausas previstas.

Si’

No

Este dato se solicita también en la
variable “Comunicacidn con los demas
trabajadores” de la dimensién
“ASPECTOS PSICOSOCIALES”, el valor
indicado deber ser el mismo en ambos
Casos.

A continuacién, debe indicar si en caso de
ausentarse momentaneamente de su
puesto debe hacerse sustituir por otro

trabajador. En caso de no ser necesario
indicar si esto puede provocar o no.

(7) Si el trabajador tiene posibilidad de ausentarse

Tiene necesidad de hacerse reemplazar por otro
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(8) Si no tiene necesidad de hacerse reemplazar

Su ausencia provocaria...

Sin consecuencia en la produccion

Riesgo de atrasos

3 ASPECTOS PSICOSOCIALES

3.1 INICIATIVA

= El trabajador puede modificar el orden de las operaciones que realiza

Indique si el trabajador puede organizar su
trabajo alterando el orden en que realiza las
operaciones.

Si

No

= Eltrabajador puede controlar el ritmo de las operaciones que realiza

Ritmo enteramente dependiente de la cadena o la maquina

Posibilidad de adelantarse® Indique si el ritmo de trabajo

depende enteramente del ritmo

de la cadena o maquina, o si el

trabajador puede adelantarse o

detenerse en una cadencia de
su tarea.

(9) Si el trabajador puede controlar el ritmo de las operaciones que realiza
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= Puede adelantarse <2 min/hora

2 a<4 min/hora

4 a <7 min/hora

7 a <10 min/hora

10 a < 15 min/hora

>= 15 min/hora

Si el trabajador puede organizar si
trabajo alterando el orden en que
realiza las operaciones, indique cuanto
puede adelantarse de media por cada
hora de trabajo, aprovechando ese
tiempo para descansar sin perturbar la
produccion.

= Eltrabajador controla las piezas que realiza

El trabajador realiza retoques eventuales Si

No

Si

No

Indique si el trabajador pued 2
corregir él mismo errores o
imperfecciones.

= Definicién de la norma de calidad del producto fabricado

Muy estricta, definida por servicio especializado

Con margenes de tolerancia explicitos

* |nfluencia positiva del trabajador en la calidad del producto

Indique si la actitud o habilidad del trabajador influye positivamente en la calidad el producto.
NINGUNA INFLUENCIA: el obrero no puede influir positivamente en la calidad del producto.

DEBIL INFLUENCIA: es el sistema técnico el que proporciona calidad el producto, pero un buen
reglaje de las maquinas influye en la calidad.

Ninguna
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Débil, el sistema técnico controla la calidad, sélo puede reglar mejor las maquinas
Sensible: importa la habilidad y experiencia del trabajador

Total

= Posibilidad de cometer errores

Indique si:
El puesto no permite cometer errores
Se pueden producir errores, pero sin repercusion

Se puede producir errores con repercusién media

Total, imposibilidad
Posibles, pero sin repercusion anterior o posterior
Posibles con repercusion media

Posibles con repercusion importante (producto irrecuperable)

= En caso de producirse un incidente debe intervenir

Se consideran incidentes, por ejemplo, las paradas o malfuncionamientos de maquinas en una
cadena, los fallos de aprovisionamiento, la presencia de piezas que necesitenrectificaciones...

Las calificaciones de MENORES y MAS IMPORTANTES hacen referencia al tiempoy a la

complejidad de la intervencidn necesaria para superar el incidente.
Las posibilidades son:
Interviene el propio trabajador en caso de incidente menor.
Interviene otro trabajador en caso de incidente menor.

Interviene el propio trabajador en cualquier caso.

En caso de incidente menor: el propio trabajador
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= Laregulacién de la maquina la realiza

En caso de incidente menor: otra persona

Tanto en caso de incidente importante como menor: el trabajador

El trabajador

Otra persona

3.2 COMUNICACION CON LOS DEMAS TRABAJADORES

= Elnumero de personas visibles por el trabajador en un radio de 6 metros es

= Eltrabajador puede ausentarse de su trabajo Indique si el trabajador puede

Si

No

ausentarse momentaneamente de
su puesto de trabajo fuera de las
pausas previstas.

Este dato se ha solicitado también
en la variable “Presidn de tiempos”
de la dimension “CARGA MENTA”,
los valores indicados deben coincidir.

= La normativa estipula sobre el derecho a hablar...

Indique la normativa relativa al derecho a hablar:

PROHIBICION PRACTICA DE HABLAR: Hablar durante el trabajo esta prohibido
reglamentariamente o el mando no lo permite.

TOLERANCIA DE ALGUNAS PALABRAS: Se tolera algun intercambio verbal breve.

NINGUNA RESTRICCION: No existe reglamento o restriccién normativa para el uso de la palabra.

Prohibicién practica de hablar

Tolerancia de algunas palabras
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Ninguna restriccion

= Posibilidad técnica de hablar en el puesto

Indique si existe posibilidad técnica de hablar en el puesto

Este dato se ha solicitado también en la variable “Atencion” de la dimensién “CARGA MENTAL”,
el valor introducido aqui debe coincidir con el indicado en la dimensiéon “CARGA MENTAL".

Las posibilidades son:
NINGUNA: El aislamiento, el ruido o la necesidad de atencién impiden totalmente hablar.

INTERCAMBIO DE PALABRAS: Existe la posibilidad de hablar, pero no mantener conversaciones
seguidas.

AMPLIAS POSIBILIDADES: No existen impedimentos técnicos para hablar.

= Necesidad de intercambio verbal

Ninguna necesidad de intercambios Indique si por la naturaleza de la tarea
verbales. se requieren intercambios verbales con
otros puestos:

Necesidad de intercambios verbales poco

frecuentes. NINGUNA NECESIDAD: La tarea no
requiere intercambios verbales con
Necesidad de intercambios verbales otros puestos.
frecuentes.

INTERCAMBIOS POCO FRECUENTES: la
tarea requiere intercambios verbales
esporadicamente.

INTERCAMBIOS FRECUENTES: Se
requieren frecuentes intercambios
verbales con otros puestos.

= Existe expresion obrera organizada

No hay delegado sindical en el sector al que pertenece el trabajador
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Un delegado poco activo o representativo

Varios delegados medianamente activos

Varios delegados muy activos

3.3 RELACION CON EL MANDO

= Frecuencia de las consignas recibidas del mando en la jornada

Indique la frecuencia de las 6rdenes de los mandos al trabajador a lo largo de la jornada:

MUCHAS Y VARIABLES CONSIGNAS DEL MANDO: Se dan relaciones frecuentes con el mando,
muchas; consignas y érdenes diferentes a lo largo de la jornada.

CONSIGNAS AL COMIENZO Y A PETICION DEL TRABAJADOR: Se dan consignas al comienzo de la
jornada y cuando el trabajador lo solicita.

NO HA CONSGINAS

Muchas y variables consignas del mando. Relacidn frecuente con el mando

Consignas al comienzo de la jornada y a peticién del trabajador

No hay consignas

= Amplitud de encuadramiento en primera linea (nimero de trabajadores dependientes de cada
responsable en el primer nivel de mando)

<10

Entre 11y 20

Entre 21y 40

>40

= |ntensidad del control jerarquico: alejamiento temporal y/o fisico del mando
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Indique el alejamiento fisico/temporal del
mando:

GRAN PROXIMIDAD: El mando se
Gran proximidad encuentra cera y su presencia es muy
frecuente.

Alejamiento mediano o grande
ALEJAMIENTO MEDIANO O GRANDE: El

Ausencia del mando durante mucho mando no se encuentra cerca o presente
tiempo frecuentemente.

AUSENCIA DEL MANDO DURANTE MUCHO
TIEMPO: Durante la mayor parte del
tiempo de trabajo el mando esta ausente.

= Dependencia de puestos de categoria superior no jerarquica

Indique si el trabajador depende de puestos de categoria superior no jerarquica como
controladores, ajustadores, mantenimiento.

Dependencia de varios puestos

Dependencia de un solo puesto

Puesto independiente

3.4 STATUS SOCIAL

= Duracién del aprendizaje del trabajador para el puesto

Indique cuanto tiempo de aprendizaje requiere el trabajador para ocupar el puesto que ocupa.

Se trata del tiempo formacion especifica para el puesto en concreto, sin considerar la
formacion general anterior que el trabajador pueda tener.
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<1h

<1dia

2 a 6 dias

7 a 14 dias

15 a 30 dias

1 a3 meses

>= 3 meses

= Formacion general del trabajador requerida

Ninguna

Saber leer y escribir

Formacion en la empresa (menos de 3 meses)

Formacion en la empresa (mas de 3 meses)

Formacion Profesional o Bachillerato

5 TIEMPOS DE TRABAJO

5.1 CANTIDAD Y ORGANIZACION DEL TIEMPO DE TRABAJO

= Duracién semanal en horas del tiempo de trabajo

35a<41

41a<44

44 a < 46

>=46
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= Tipo de horario del trabajador

Normal
2 x 8 (dos turnos de 8 horas)
3 x 8 (tres turnos de 8 horas)

Non-stop

= Con relacidn a las horas extraordinarias el trabajador tiene... (en caso de no existir selecciones la
opcién “Posibilidad total de rechazo”.

Imposibilidad de rechazo

Posibilidad parcial de rechazo

Posibilidad total de rechazo

= Los retrasos horarios son

Imposibles

Poco tolerados

Tolerados

= Con relacidn a las pausas

Imposible fijar duracion y tiempo de las pausas

Posible fijar el momento

Posible fijar momento y duracion

= Conrelacién a la hora de finalizar la jornada
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Indique, relacién con el final del trabajo, si el trabajador tiene la ...
POSIBILIDAD DE CESAR EL TRABAJO SOLO A LA HORA PREVISTA o sélo unos minutos antes.
POSIBILIDAD DE ACABAR ANTES, PERO OBLIGADO A PERMANECER EN EL PUESTO.

POSIBILIDAD DE ACABAR ANTES Y ABANDONAR EL LGAR DE TRABAJO.

Posibilidad de cesar el trabajo sélo a la hora prevista
Posibilidad de acabar antes el trabajo, pero obligado permanecer en el puesto

Posibilidad de acabar antes y abandonar el lugar de trabajo

= Con relacidn al tiempo de descanso

Imposible tomar descanso en caso de incidente en otro puesto
Tiempo de descanso de media hora o menor

Tiempo de descanso de mds de media hora

La valoracion obtenida para cada dimension oscila entre 0 y 10 y la interpretacion de dichas

puntuaciones se realiza segun la Tabla:

PUNTUACION VALORACION
0,12 Situacion satisfactoria
3,4,5 Débiles molestias. Algunas mejoras podrian aportar mas comodidad al trabajado.
6, 7 Molestias medias. Existe riesgo de fatiga.
8,9 Molestias fuertes. Fatiga.
10 Situacion Nociva.

Fuente: Universidad Politécnica de Valencia, 2012.
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Anexo 2.
Tabla A 2. Formato de evaluacion de los factores psicosociales (ISTAS 21).

EMPRESA:

TRABAJADOR:

AREA:

FECHA: I/ HORA:

APARTADO 1

ELIGE UNA SOLA RESPUESTA PARA CADA UNA DE LAS SIGUIENTES

PREGUNTAS:
@ Siempre Muchas | Algunas aIS?JIga Nunca
, P veces veces g
Acuapesca vez
1) ¢ Tienes que trabajar muy rapido? 4 3 2 1 0

2) ¢La distribucion de tareas es
irregular y provoca que se te 4 3 2 1 0
acumule el trabajo?

3) ¢ Tienes tiempo (_1e llevar al dia tu 0 1 5 3 4
trabajo?
4) ¢ Te cuesta olvidar 4 3 9 1 0
los problemas del trabajo?

5) ¢ Tu trabajo, en general, es
: 4 3 2 1 0

desgastador emocionalmente?
6) ¢ Tu trabajo requiere que 4 3 9 1 0

escondas tus emociones?

Suma los codigos de tus respuestas a las preguntas 1 a 6 = puntos.
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APARTADO 2

ELIGE UNA SOLA RESPUESTA PARA CADA UNA DE LAS SIGUIENTES PREGUNTAS:

Solo
. Muchas | Algunas
Siempre alguna | Nunca
veces Veces
Acua pesca vez
7) ¢ Tienes influencia sobre la cantidad de
. . 4 3 2 1 0
trabajo que se te asigna?
8) ¢Se tiene en cu_enta tu opinién cuando 4 3 ) 1 0
se te asignan tareas?
9) ¢ Tienes influencia sobre el orden en el
. 4 3 2 1 0
que realizas las tareas?
10) ¢Puedes decidir cuando haces un 4 3 5 1 0
descanso?
11) Si tienes alguin asunto personal o
familiar, ¢puedes dejar tu puesto de trabajo
- . 4 3 2 1 0
al menos una hora sin tener que pedir un
permiso especial?
12) (Tu trabffu(_) r.eq.were que tengas 4 3 9 1 0
iniciativa?
13) ¢ Tu trabajo permite que aprendas 4 3 5 1 0
cosas nuevas?
14) ;Te sientes com_grometldo con tu 4 3 5 1 0
profesion?
15) ¢ Tienen sentido tus tareas? 4 3 2 1 0
16) ¢Hablas con entusiasmo de tu empresa 4 3 5 1 0
a otras personas?
Suma los codigos de tus respuestas a las preguntas 7 a 16 = puntos.
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ELIGE UNA SOLA RESPUESTA PARA CADA UNA DE LAS SIGUIENTES

@)

Ac uapesca

Acuacu Itura y Pesca S.A.C.

APARTADO 3

PREGUNTAS:

Muy

preocupado

Bastante

preocupado

Mas o
menos

preocupado

Poco
preocupad
0

Nada
preocupad
0

17) Por lo dificil que seria
encontrar otro trabajo en
el caso de que te quedaras

en paro?

18) Por si te cambian de

tareas contra tu voluntad?

19) Por si te varian el
salario (que no te lo
actualicen, que te lo
bajen, ¢que introduzcan el
salario variable, que te

paguen en especie, etc.)?

20) Por si te cambian el
horario (turno, dias de la
semana, ¢horas de entrada

y salida) contra tu

voluntad?

Suma los codigos de tus respuestas a las preguntas 17 a 20 =
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APARTADO 4

ELIGE UNA SOLA RESPUESTA PARA CADA UNA DE LAS SIGUIENTES

PREGUNTAS:
w Siempre Muchas |~ Algunas alsol:ﬁa Nunca
P veces veces g
Acuapesca vez
21) ¢Sabes exactamente qué margen de 4 3 5 1 0
autonomia tienes en tu trabajo?
22) ¢Sabes exactamente qué tareas son 4 3 2 1 0

de tu responsabilidad?

23) ¢En tu empresa se te informa con
suficiente antelacion de los cambios que 4 3 2 1 0
pueden afectar tu futuro?

24) ¢Recibes toda la informacién que

necesitas para realizar bien tu trabajo? 4 3 2 1 0
25) ¢Recibes ayuda y apoyo de tus
N ~ 4 3 2 1 0
comparfieras 0 comparieros?
26) ¢Recibes ayuda y apoyo de tu 4 3 2 1 0
inmediato o inmediato superior?
27) ¢Tu puesto de trabajo se encuentra 0 1 5 3 4
aislado del de tus comparieros/as?
28) En el trabajo, ;sientes que formas 4 3 5 1 0
parte de un grupo?
29) ¢ Tus actuales jefes inmediatos 4 3 5 1 0
planifican bien el trabajo?
30) ¢ Tus actuales jefes inmediatos se
comunican bien con los trabajadores y 4 3 2 1 0
trabajadoras?
Suma los codigos de tus respuestas a las preguntas 21 a 30 = puntos.
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APARTADO 5

ESTE APARTADO ESTA DISENADO PARA TRABAJADORES

QUE CONVIVAN CON ALGUIEN (PAREJA, HUOS, PADRES)

SI'VIVES SOLO O SOLA, POR FAVOR NO CONTESTAR, PASE DIRECTAMENTE AL
APARTADO 6

ELIGE UNA SOLA RESPUESTA PARA CADA UNA DE LAS SIGUIENTES
PREGUNTAS:

31) ¢Que parte del trabajo familiar y doméstico haces ta?

Soy la/el principal responsable y hago la mayor parte de las tareas familiares y 4
domesticas
Hago aproximadamente la mitad de las tareas familiares y domésticas 3
Hago méas o0 menos una cuarta parte de las tareas familiares y domésticas 2
Sélo hago tareas muy puntuales 1
No hago ninguna o casi ninguna de estas tareas 0
. Muchas | Algunas Solo
Siempre alguna | Nunca
veces veces
Acua pesca vez
32) Si faltas algun dia de casa,
¢las tareas domésticas que 4 3 2 1 0
realizas se quedan sin hacer?
33) Cuando estas en la empresa,
¢piensas en las tareas 4 3 2 1 0
domeésticas y familiares?
34) ¢Hay momentos en los que
necesitarias estar en la
4 3 2 1 0
empresa y en casa
a lavez?
Suma los codigos de tus respuestas a las preguntas 31 a 34 = puntos.
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APARTADO 6

ELIGE UNA SOLA OPCION PARA CADA UNA DE LAS SIGUIENTES FRASES:

Solo
) Muchas | Algunas
Siempre alguna | Nunca
Acuapssca veces veces
Acuacultura y Pesca S.A.C. VeZ
35) Mis superiores me dan el
o 4 3 2 1 0
reconocimiento que merezco
36) En las situaciones dificiles en
el trabajo recibo el apoyo 4 3 2 1 0
necesario
37) En mi trabajo me tratan
o 0 1 2 3 4
injustamente
38) Si pienso en todo el trabajo y
esfuerzo que he realizado, el
o ) _ 4 3 2 1 0
reconocimiento que recibo en mi
trabajo me parece adecuado
Suma los codigos de tus respuestas a las preguntas 35 a 38 = puntos.

ENTREVISTADOR:

FIRMA:
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APARTADO 7: Analisis de Resultados (ISTAS 21)

c

9

(&S]

©

=]

I=

a

= Puntuaciones para la poblacién ocupada de referencia

Apartado Dimension psicosocial Verde Amarrillo Rojo
1 Exigencias psicoldgicas De0a7 De 8a 10 De 11 a 24
Trabajo activo y posibilidades de
desarrollo (influencia, desarrollo de
2 habilidades, control sobre los De 4026 De25a21 De20a0
tiempos)

3 Inseguridad DeOal De2a5 De 6a 16
4 Apoyo social y calidad de liderazgo De 40 a 29 De 28 a 24 De23a0
5 Doble presencia DeOa3 Dedab De 7a 16
6 Estima De 16 a 13 Del2all De10a0

Fuente: Instituto Sindical de Trabajo Ambiente y Salud, 2012.
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Anexo 3.

Tabla A 3. Formato de Produccion

. Resultados Costo Tiempo Resultado Costo Tiempo . . Promedio | Promedio
Mes Dias Eficiencia | Eficacia de de
Alcanzados | Alcanzado | Alcanzado | Esperado | Esperado | Esperado LT L
eficiencia eficacia
Abril
Mayo
Junio

Fuente: Elaboracién Propia.
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CONSTANCIA DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO
USADO PARA LA RECOLECCION DE DATOS 2018

y N A
s ‘Al )son Simpile (.,0504.

....................... L T T T S R R R Y

titular del DNI. Ne.. Y0 18b[32. ... de profesion
'.5-.‘?3\./?\., oandysioal . ejerciendo actualmente como
........... R e por

medio de la presente hago constar que he revisado con fines de
Validaciéon de los instrumentos, a los efectos de su aplicacion en la
empresa ACUAPESCA S.A.C.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las
siguientes apreciaciones.

DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencia de
items

Amplitud de
Contenido

Redaccidn de los
items

Claridad y
precision

Pertinencia

NN AN N

En Chimbote, a los 15 dias del mes de JUNIO del 2018
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CONSTANCIA DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO
USADO PARA LA RECOLECCION DE DATOS 2018

Vo, Ly, Vg Wl Feesndy

titular  del.  DNI. Ne.AMISI2 de  profesion
.Q.‘.\x.. AN "f i S . ejerciendo actualmente como
MQ&.\&.“\.&\%F..QNQ&& ..... R I——————————— por

medio de la presente hago constar que he revisado con fines de
Validacion de los instrumentos, a los efectos de su aplicacion en la
empresa ACUAPESCA S.A.C.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las
siguientes apreciaciones.

DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencia de
items

Amplitud de
Contenido

Redaccién de los

Claridad y
precisién

Pertinencia

%
X

X
| v

X

(& W =3V 2_‘?‘
En Chimbote, a los 15 dias del mes de JUNIO del 2018
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Anexo 4.

Plan Ergondmico y Layout

Acu pesca

Acuacultura y Pesca S.A.C.

PROGRAMA ANUAL
ERGONOMICO 2018

COPIA CONTROLADA
COPIA NO CONTROLADA

N° DE COPIA CONTROLADA

ELABORADO POR REVISADO Y APROVADO POR
Responsable de ergonomia Gerente
Firma: Firma:
Fecha: Fecha:
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INTRODUCCION

La realizacion del estudio ergonémico en los puestos de trabajo en laempresa ACUAPESCA
S.A.C., es de gran importancia debido a la necesidad del personal ocupacionalmente
expuesto de ser asistidos y atendidos en materia de ergonomia a fin de realizar sus labores
en un ambiente confortable aumentando al mismo tiempo su eficacia, rendimiento y
productividad. Por ello es necesario dilucidar como puede influir el disefio del lugar de
trabajo en la salud de los trabajadores, si no se aplican los principios del disefio en los puestos
de trabajo, las herramientas, las maquinas, ya que estos se contemplan a menudo sin tener

en cuenta que las personas tienen distintas condiciones antropométricas.

Por lo tanto, esta empresa debe incluirse necesariamente el bienestar, la prevencién y
proteccion de sus trabajadores ante riesgos asociados a las tareas y actividades que
diariamente realizan. El Programa Anual de ergonomia para el presente ejercicio fiscal 2018,
fue elaborado por los tesistas que laboran en la empresa que se dedica a la crianza, cosecha
y procesamiento de conchas de abanico, considerandose este programa, como una
instrumento de gestion; en ella se viene programando actividades a fin de implementar e
instaurar una cultura de ergonomia con la finalidad de proteger la vida, salud y bienestar de
los trabajadores y de aquellos que no tienen vinculo laboral, pero prestan servicios a la
institucion.

PROGRAMA ANUAL DE ERGONOMIA DE LA EMPRESA ACUAPESCA S.A.C.

1. FINALIDAD

La empresa ACUAPESCA S.A.C., de conformidad con las normas legales vigentes,
considera que la ergonomia en sus trabajadores y proveedores, constituye un aspecto
fundamental de la organizacion; por ello, elabora este plan, con la finalidad de
desarrollar los procedimientos y actividades de control de riesgo, salud y bienestar en el

marco los principios ergonémicos.

2. ALCANCE

El Programa Anual de Ergonomia, es aplicable con caracter obligatorio a todos los
trabajadores de la empresa ACUAPESCA S.A.C., en Casma, independientemente del
régimen laboral o contractual al que pertenezca; incluye dentro del ambito de operacion

de la entidad en lo que corresponda a practicantes, voluntariado, empresas que brindan
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Codigo: COD-001
@ PROGRAMA ANUAL ERGONOMICO Version: 1.0

Acuacu Itura y Pesca S.A.C. Paglna:

servicios de intermediacion y tercerizacion laboral, a los que prestan servicios de manera

independiente y todo proveedor que brinda bienes y servicios.

3. BASE LEGAL

- Resolucion Ministerial N° 375-2008-TR, aprueban la Norma Basica de Ergonomia y

Procedimiento de Evaluacion de Riesgo Disergonomico.
- Ley N° 28806, Ley General de Inspeccion del Trabajo.

- Decreto Supremo N° 019-2006-TR, aprueban el Reglamento de la Ley General de
Inspeccidn del Trabajo, modificado por D.S. N007-2017-TR.

- Decreto Legislativo N° 1057, Decreto Legislativo que regula el Régimen Especial de
Contratacion Administrativa de Servicios y norma modificatoria y su Reglamento
aprobado por Decreto Supremo N° 075-2008-PCM y modificado por Decreto Supremo
N° 065-2011-PCM.

- Ley N° 30225, Ley de Contrataciones del Estado modificado con Decreto Legislativo
N° 1341.

- Decreto Supremo N° 350-2015-EF, Reglamento de la Ley de Contrataciones del
Estado, modificado por Decreto Supremo N° 056-2017-EF.

- Decreto Legislativo N° 728 — Ley de Fomento al Empleo y su Reglamento aprobado
por Decreto Supremo N° 001-96-TR.

- Decreto Supremo N° 009-2004-TR, mediante el cual se "Dictan normas reglamentarias
de la Ley N° 28048, Ley de Proteccidon a favor de la Mujer Gestante que realiza labores

gue pongan en riesgo su salud y/o el desarrollo normal del embrién vy el feto.

- Resolucién Ministerial N° 312-2011-MINSA, aprueban Documento Técnico
Protocolos de Examenes Médico Ocupacionales y Guias de Diagndstico de los
Examenes Médicos Obligatorios por Actividad, modificado por RM N° 571-2014 /
MINSA.
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3. OBJETIVOS DEL PLAN

3.1.0BJETIVO GENERAL

- Cumplir con los parametros que permitan la adaptacion de las condiciones de
trabajo a las caracteristicas fisicas y mentales de los trabajadores con el fin de
proporcionarles bienestar, seguridad y mayor eficiencia en la empresa
ACUAPESCA S.AC.

3.2.0BJETIVO ESPECIFICO

- Reconocer que los factores de riesgo disergonémico son un importante problema
del ambito de la salud ocupacional

- Reducir la incidencia y severidad de los disturbios musculos esqueléticos

relacionados con el trabajo, mejorando la calidad de vida del trabajador

- Establecer un control de riesgos disergonémicos mediante un programa de
ergonomia integrado al sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo de la

empresa

4. RESPONSABILIDADES

La implementacion de la Ergonomia en la empresa ACUAPESCA S.A.C., ha sido
encargada a la Oficina General de Administracion.
4.1.Responsabilidades de la empresa
La empresa ACUAPESCA S.A.C., a través de sus Unidades Organicas, tiene que
cumplir las funciones y responsabilidades.
Del Gerente General:
» Promueve e integra el Plan Ergondmico en la empresa ACUAPESCA S.A.C.
La prevencién y conservacion del lugar de trabajo, asegurando que esté
construido, equipado y dirigido de manera que suministre una adecuada
proteccion a los trabajadores, contra accidentes que afecten su vida, salud e
integridad fisica.

» Desarrollar acciones de sensibilizacion, capacitacion y entrenamiento

destinados a promover el cumplimiento por los trabajadores de las normas de

125



Codigo: COD-001

@ PROGRAMA ANUAL ERGONOMICO Version: 1.0

Acuacultura y Pesca S.A.C. Paglna:

seguridad y salud en el trabajo. Las capacitaciones se realizaran dentro de la

jornada de trabajo, sin implicar costo alguno para el trabajador.

» Para el caso del Comité de Ergonomia, la empresa ACUAPESCA S.A.C., dara
facilidades y adoptara medidas adecuadas que aseguren el funcionamiento
efectivo del Comité de Ergonomia, y brindarle la autoridad que requiera para

llevar a cabo sus funciones.

De Gerentes, Sub Gerentes y Jefes de Area.

» Instruir a sus trabajadores, incluyendo al personal sujeto a los regimenes de
intermediacién y tercerizacion, modalidades formativas laborales y los que
prestan servicios de manera independiente, siempre que éstos desarrollen sus
actividades total o parcialmente en las instalaciones de la entidad, respecto a
los riesgos a que se encuentren expuestos en las labores que realizan y
particularmente aquellos relacionados con el puesto o funcidn (a efectos de que
el trabajador conozca de manera fehaciente los riesgos a los que esta expuesto
y las medidas de prevencion y proteccién que debe adoptar o exigir al
empleador), adoptando las medidas necesarias para evitar accidentes o
enfermedades ocupacionales.

» Proporcionar a sus trabajadores los equipos de proteccion personal de acuerdo
a la actividad que realicen y dotar a la maquinaria de resguardos y dispositivos

de control necesarios para evitar accidentes.

Del responsable de la seguridad Ergondmica de los trabajadores
» Es responsable de programar, planificar, ejecutar y controlar el Sistema
Ergondmico, asi como el cumplimiento del presente reglamento en

coordinacién con el Comité de seguridad y Salud en el Trabajo.

» Organizar, dirigir, ejecutar y controlar el desarrollo del Plan Anual Ergondmico

en coordinacion con los jefes de cada Area.

» Formular y cumplir el Plan de capacitacion para ser aprobado por el Comité de

Ergonomia
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» Administrar toda la informacion relacionada a la seguridad, incluyendo las
estadisticas de incidentes, accidentes y enfermedades ocupacionales para

determinar las causas y corregirlas o eliminarlas.

» Asesorar al Comité, sub comité en forma permanente en lo relacionado a la

Ergonomia

» Asesorar y promover las actividades de capacitacion a todos los trabajadores

de la Institucion.

» Coordinar con Gerencia de Desarrollo Humano la capacitacion del personal
nuevo que ingresa a laborar a la institucion referente al puesto y/ o cargo que

se le asigne.

» Efectuar y participar en las inspecciones y auditorias, para asegurar el
cumplimiento del presente reglamento, realizar la investigacion de accidentes

de trabajo en forma conjunta con el Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo

» Garantizar que la Ergonomia sea una responsabilidad conocida y aceptada en
todos los niveles de la empresa ACUAPESCA S.A.C.

4.2.Responsabilidades de los trabajadores de la empresa

Los trabajadores en general, deben cumplir las funciones y responsabilidades en la
empresa ACUAPESCA S.A.C.

En aplicacion del principio de prevencion, todo trabajador, esta obligado a cumplir
las normas contenidas en el Reglamento Interno y otras disposiciones
complementarias, incluyendo al personal sujeto a los regimenes de intermediacién
y tercerizacién, modalidades formativas laborales y los que prestan servicios de
manera independiente, siempre que éstos desarrollen sus actividades total o
parcialmente en las instalaciones de la entidad en lo que le resulte aplicable. En ese
sentido, los trabajadores:

» Deberan informar a su jefe inmediato, y estos a su vez a la Instancia Superior,

de los accidentes e incidentes ocurridos por menores que estos sean.

» Mantendran condiciones de orden y limpieza en todos los lugares y actividades.
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» Sesometeran a los examenes médicos a que estén obligados por norma expresa,

siempre y cuando se garantice la confidencialidad del acto médico.

» Estaran prohibidos de efectuar bromas que pongan en riesgo la vida de otro
trabajador y de terceros, los juegos bruscos y, bajo ninguna circunstancia,
trabajar bajo el efecto de alcohol o estupefacientes.

5. POLITICAS DE ERGONOMIA
La empresa ACUAPESCA S.A.C., tiene como politica:

» Garantizar la seguridad y salud en el trabajo para contribuir con el desarrollo
del personal en ACUAPESCA S.A.C., para lo cual se fomentara una cultura de
prevencion de riesgos laborales y un sistema de gestion que permita la
proteccion de la seguridad y salud de todos los miembros de la organizacion
mediante la prevencion de las lesiones, dolencias, enfermedades e incidentes
relacionados con el trabajo; asi como la prevencion de los riesgos locativos,
mecanicos, fisicos, quimicos, bioldgicos, ergonémicos y psicosociales en
concordancia con la normatividad vigente.

» Estad comprometida con el cumplimiento de los requisitos legales en materia de
seguridad y salud en el trabajo vigentes en nuestro pais. Considera que su
capital mas importante es su personal y es consciente de su responsabilidad
social por lo que se compromete a generar condiciones para la existencia de un
ambiente de trabajo seguro y saludable, a promover la participacién de los
trabajadores en los elementos del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en
el Trabajo y a mejorar el desempefio del mismo.

6. ACTIVIDADES DEL PLAN ANUAL DE ERGONOMIA

6.1.Reconocimiento del riesgo: Se considerara que existe riesgo ergonémico en
todo establecimiento en el que se desarrollen actividades fisicas, aunque no
sean las prevalecientes.

6.2. Identificacién de los factores de riesgo ergonémico:

Se analizaran los diversos puestos de trabajo a los efectos de detectar:
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e Manipulacion manual de cargas
e Esfuerzos

e Posturas

e Movimientos o gestos repetitivos

e Factores adicionales

Una investigacion del puesto mediante una “lista de chequeo” donde se realizara

una primera deteccion del riesgo.

Una entrevista dirigida con el o los trabajadores de un mismo puesto, donde se
plantearan los alcances de la intervencion y se solicitard que sean expresadas las

dificultades, molestias o lesiones experimentadas.

6.3.Reconocimiento del puesto:
Consiste en:
e Toma de medidas del espacio fisico de trabajo como para poder realizar un
croquis donde ubicar las maquinas, instalaciones, muebles, etc. (planta y perfil)
e Descripcion del layout en caso de procesos continuos, o un detalle lo mas
exhaustivo posible de las diferentes tareas cuando se trate de procesos variables
(al estilo “tiempo y métodos”).
¢ Video-filmacién que abarque todas las operaciones, poniendo énfasis en grabar
las diferentes posturas y desde diferentes angulos. Extension no menor de 10
minutos
e Fotografiado idem (en caso de disponer de una video digital, congelar
imagenes representativas de las diferentes posturas adoptadas durante cada una
de las tareas)
e Toma de tiempos de ejecucion, tanto de las tareas individuales (en todos los
casos) como de los ciclos de repeticion (para procesos continuos)

e Determinacion de la duracion de los ciclos (por dia y por semana)
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Evaluacion de los factores de riesgo localizados:

Mediante la aplicacion de métodos de céalculo de reconocida solvencia, se
evaluara cada factor de riesgo. Para el caso de movimientos repetitivos de mano,
mufieca y antebrazo, y de levantamiento estatico de cargas, la Resolucion indica

dos herramientas de evaluacién que son mandatarias.
Calificacion del riesgo:

Cada método que se haya aplicado indicara el “nivel de riesgo” del factor

evaluado.

Ast, por ejemplo, el “Nivel de actividad manual” establecera 3 zonas en donde
ubicar el nivel de riesgo: aceptable, inaceptable y una zona intermedia

denominada “nivel de accion”.

Para el levantamiento manual de cargas, en cambio, se fijan de acuerdo con
diferentes condiciones, valores limites de la carga a levantar, expresados en

kilogramos. Etc.

Las Etapas reconocimiento del riesgo y clasificacion del riesgo comprenden el
Estudio Ergonémico Propiamente dicho, se trata de la aplicacion de la bateria de
herramientas disefiada para cada caso en particular. Es la recogida masiva de
datos especificos que luego de su procesamiento en gabinete derivan en la

Confeccion del Informe del Estudio Ergonémico Integral.
Acciones

A través de las etapas anteriores se habra logrado determinar los factores de
riesgo existentes en la actividad, y para cada uno de ellos el grado de peligrosidad
como causales de accidentes y enfermedades (psicosociales, columnarias,
musculares y articulares). Corresponde luego la puesta en practica de acciones:

PREVENTIVA

controles periodicos de los puestos de trabajo, capacitacion y educacion en salud
en todos los estratos, incorporacion de pausas activas durante el horario de

trabajo, racionalizacién de turnos, polivalencia, gimnasia laboral.
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CORRECTIVAS

Introduccion de equipos y/o herramientas que signifiqguen ayudas mecéanicas,
mejoras en el mantenimiento de los mismos, modificacion del layout, tiempos y
métodos, incorporacion de elementos de proteccidn personal, modificacion de
posturas y de tiempos de permanencia en un mismo puesto de trabajo, adecuacion
dimensional del puesto a la persona que lo ocupa (sexo, edad, estado fisico,

incapacidades, minusvalias, etc.).

Esta Etapa estd comprendida por la implementacion de las Acciones, dentro del

marco de trabajo del Comité de Ergonomia.

Dicho programa contiene el problema encontrado, las medidas adoptadas la
descripcion del tipo de medidas y la accion tomada. Todos estos elementos
deberan ser asignados a un responsable que sera el que haga el seguimiento y
cumplimiento de este programa. Para concluir con las recomendaciones para esta
area tenemos a bien proponer medidas de control que ayudaran a mejorar la

eficiencia de los trabajadores, estas propuestas se describen a continuacion:

Propuestas generales para la prevencion de Riesgos Ergonomicos en el area de

produccién.
Capacitacion a los trabajadores del area de produccién.

Efectuar un programa de pausas activas.
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Tabla A 4. Plan de capacitacion.

Cadigo:
Version:

Pagina:

COD-001

1.0

_ _ » Impartido _ )
Tema Contenido Orientacion 5 Impartido A Tiempo
or
Conceptos definiciény o trabajadores del
. o i Técnico )
basicos de objetivos de 100% teoria 550 area de 1 hora
ergonomia ergonomia produccion
movimientos )
Factores de o ) o trabajadores del
) repetitivos y 50% teoria 'y Técnico
riesgos ] area de 1 hora
. pausas 50% practica S.8.0 .
ergondmicos ) produccion
inadecuadas
. conceptos )
Prevencion de i o trabajadores del
generales y 50% teoria 'y Técnico )
enfermedades _ area de 2 horas
posturas 50% practica S.S.0 »
laborales produccion
adoptadas
) conceptos basicos ) o trabajadores del
Importancia de L 30% teoria y Técnico )
) y aplicacion de las ) area de 2 horas
las pausas activas ) 70% practica S.S.0 N
pausas activas produccion

Fuente: Elaboracion propia.

Obijetivo principal del plan de prevencion

Proponer un plan de Capacitacion para todo el personal que labora en el area de

produccidn para que puedan identificar los riesgos y renovar las condiciones de

trabajo, aplicando medidas preventivas y de autocuidado durante el dia de

trabajo.

Objetivo principal de las pausas activas

El principal objetivo de implementar el programa de Pausas Activas en el area de

produccion, es crear conciencia acerca de lo importante que es tener rutinas

saludables dentro de la actividad laboral y a su vez reducir los riesgos de obtener

enfermedades profesionales.
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Obijetivo especifico de las pausas activas

Crear y hacer conciencia de que la salud integra es responsabilidad propia de cada

trabajador.

Eliminar el sedentarismo a la hora de trabajar y reducir los niveles de estrés,
fatiga mental y fatiga fisica.

Estimular a los trabajadores a realizar actividades fisicas, para contrarrestar el

sedentarismo de algunas funciones que se realizan en el &rea de produccion.
Responsable

El jefe de produccién sera el responsable de dar a conocer el programa de
implementacion de pausas activas. El programa de Pausas Activas serd impartido
a todos los trabajadores del area de produccion, el duefio es el Unico encargado

de aprobar el programa.
Descripcion del Programa

Para iniciar el programa de pausas activas en el area de produccion se debe tener

en cuenta los siguientes aspectos:

La respiracion debe ser profunda, lenta 'y lo mas ritmica posible.

Hacer ejercicios de movilizacion en la articulacion antes del estiramiento.
Sentir el estiramiento y conservarlo activo entre 5 y 10 segundos.

No debe existir dolor, sentir el estiramiento que se esta provocando.

Idealmente, realizar el ejercicio antes de sentir fatiga, puede ser cada dos o tres
horas durante la jornada.

Para que un ejercicio sea realmente beneficioso se debe hacer suavemente y

acompafado de la respiracion adecuada.
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Tabla A 5. Rutina de ejercicios / Pausas activas.

Pausa activa Descripcion

Tome los dedos de la mano en direccién hacia el suelo en direccion hacia el
suelo y realice el estiramiento, haciendo presion hacia el cuerpo; al terminar
cambie el brazo.

Mano / brazos

Para la relajacion de los masculos de la zona cervical, entrelace las manos y
llévalas detras de la espalda, ejerza presion y sostenga.

Zona cervical

En posicion sentada, lleve la cabeza hacia atras y manténgala durante un
tiempo considerable.

Cabeza
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Tome con la mano derecha la oreja izquierda y llevando hacia el brazo
derecho, haciendo poca presion y viceversa.

Cabeza y cuello

Para la fatiga visual se recomienda tapar los ojos con la palma de las manos.
Se recomienda calentar las manos frotandolas entre si.

Ojos
Recuerde realizar un calentamiento previo al comienzo de cada labor. Para
ello, abra y cierra las manos y realice repeticiones hasta lograr un
calentamiento en los tendones de las manos.
Munecas
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Las buenas posturas, mejoran la salud de la columna vertebral, previenen
lesiones y contribuyen a fortalecer los masculos abdominales y lumbares.
F X
Cintura/ Tronco 4 '
Los estiramientos en miembros inferiores, deben de generar elongacion de
los musculos, sin causar dolor. Ademas, se deben hacer tomando en cuenta
las medidas de seguridad, con el fin de evitar una caida.
Pies

Fuente: Elaboracion propia.

Una vez identificadas las pausas activas dentro del area de produccion se
procedié a realizar programas de mejoras ergondémicas. Las pausas dentro del
area de produccion, logro aumentar la satisfaccion de los trabajadores, dado que
no tuvieron que con esas rutinas no se estresaron continuamente, y es por ello,
que se tuvo un aumento significativo en la eficiencia y eficacia, donde la meta
alcanzada se asemejo a la meta trazada o propuesta por la empresa. En la tabla
23, se desarrollé las mejoras ergondmicas para los trabajadores, estas medidas se

optaron a través del diagnostico situacional que dio el método L.E.S.T, las

136



Codigo: COD-001

«m

Acua pesca

Acuacultura y Pesca S.A.C.

PROGRAMA ANUAL ERGONOMICO Version: 1.0

Pagina:

acciones que se tomd, fueron acciones correctivas y preventivas, las correctivas

se aplico a los brazos, antebrazo y mufieca, dado que los movimientos repetitivos

que ejercen los trabajadores en el proceso de desvalve es rutinario y la Unica

medida que se puede hacer es 10 minutos diarios de ejercicios de pausas activas.

Por otro lado, en el cuello, tronco y piernas se ejecutd medidas preventivas, dado

gue en esas partes del cuerpo se tiene gue mantener posturas correctas.

Tabla A 6. Programa de mejoras ergonomicas para el area de produccion.

Parte del Sintomas Causa Tipo de medida Acciones
cuerpo
10 minutos
o diarios de
TME / Dolor Movimiento . NI
Brazos inflamacion repetitivo Correctiva ejercmos_de
pausas activas
(Tabla A 5)
10 minutos
TME / Dolor Movimiento . _d|ar_|o_s de
Antebrazo . ” - Correctiva ejercicios de
inflamacion repetitivo i
pausas activas
(Tabla A 5)
10 minutos
~ Dolores e inflamacion Movimiento . d_larlc_)s_ de
Mufieca - Correctiva gjercicios de
de la palma de la mano repetitivo .
pausas activas
(Tabla A 5)
10 minutos
Cuello Dolor localizado en el mlr?tr;;(r]l:ﬁwa Preventiva ceJl'I((:lrr(I:(i)zios gg
cuello o los hombros . J .
postura rigida pausas activas
(Tabla A 5)
10 minutos
TME / Dolor mantengr una _ _dlar_lo_s de
Tronco . " postura rigida y Preventiva ejercicios de
inflamacion . . )
giros repetitivos pausas activas
(Tabla A 5)
10 minutos
Dolores e inflamacién ~ Mantener posturas diarios de
Piernas en las extremidades muy prolongadas Preventiva gjercicios de

inferiores

Fuente: Elaboracién Propia.

de pie

pausas activas
(Tabla A 5)

Mediante la aplicacion de este plan ergondmico en el area de produccidn, se logré

tener a trabajadores satisfechos, porque el redisefio de los puestos de trabajo,
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aumento la facilidad de moverse. Esta satisfaccion se vio reflejada en la

productividad, dado que la eficiencia y eficacia, se aproximaron a la meta trazada

por la empresa. Ademas, las pausas activas, las capacitaciones y los implementos

de los equipos de proteccion (Tabla A 7.), aseguro el cuidado de la salud de todos

sus trabajadores.

Tabla A 7. Implementacién de elementos de proteccion personal.

EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL (EPPS)

uSo
OBLIGATORIO
/ RIESGO

CARACTERISTICAS

Traje Térmico

Brindar calor corporal
para combatir las bajas
temperaturas.

« Material térmico polar
para proteger de las bajas
temperaturas.

« Comodas ajustandose al
cuerpo.

e Previene shock térmico.

Guardapolvo

Brindar proteccion al
cuerpo de cualquier
sustancia o desecho a la
ropa o personas.

» Comodas ajustandose al
cuerpo.

» Pieza de ropa ampliay
larga que sirve en un
laboratorio para protegerse

de cualquier dafio que |
puedan hacer las sustancias

Mandiles

Salpicaduras de restos
de eviscerado, evitar el
contacto corporal
directo con el producto.

e Deben ofrecer una buena
proteccién frontal.

« Comodas ajustandose al
cuerpo.

« No interferir en los
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Tocas

Evitar el contacto directo
con el producto.

Cubrir la caida del cabello
al producto.

Comodas ajustandose a la
cabeza.

Prenda de algodon.

Gases 0 material

Mascarillas  para
particulas o purificadoras
de aire para agentes

quimicos.
Mascarillas o particulado que superen
Tapa boca los limites permisibles Ad(;:cua_do para I_a |
de exposicion. sustancia a manipular.
Las mascarillas deben
tener filtros adecuados al
tamafio minimo.
Nivel de ruido ) .
Deben estar disponibles
Supere los 85 dB, facilmente.
Protectores establecidos como Deb de material
auditivos limite permisible de eben Ser de materia
P eXPOSICI6N plastico o caucho.
- .
Contacto con sustancias )
[// » \\\ peligrosas, salpicaduras Los guaqtes tler)en que ser
,Y de material flexible y estar
Guantes § U de desechos y proteger .
[ : de las baias de acuerdo con el material
y 4 A J que se vaya a manipular.
F‘*\ > 3 temperaturas.

Botas de Hule

Contacto con sustancias
corrosivas y desechos,
deslizamiento o caidas
en suelos mojados.

Uso en salas de proceso
productivo.

Evitar caidas, contacto con
desechos, proteger de
golpes en los pies.

Fuente: Elaboracion Propia.
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7. EVALUACION DEL PLAN ANUAL DE ERGONIA

Para la evaluacion del Programa Anual Ergonomico - 2018, las unidades
organicas responsables de las actividades del presente plan, estan obligadas a
emitir el informe trimestral del estado de las actividades de acuerdo al
cronograma de trabajo, el mismo que debe ser presentado ante el Comité de
Ergonomia.

El seguimiento del cumplimiento del Programa Anual, sera en las reuniones
del Comité de Seguridad y salud en el Trabajo, donde se analizara y evaluara
lo siguiente:

- Avance de la ejecucidn del Plan

- Cumplimiento de las metas establecidas.

- Monitoreo de los indicadores.

- Limitantes al cumplimiento del Plan y medida correctiva.

- Modificaciones de actividades debidamente sustentadas.
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Tabla A 8. Cronograma de Actividades y Reuniones.

COD-001

1.0

NO

TEMAS

JULIO

AGOSTO

SETIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE

Impartido
a:

Capacitacion constante al
personal sobre las buenas
practicas en el
levantamiento manual de
cargas.

Trabajadores

Capacitacion constante al
personal sobre la
importancia de los EPPS,
y asi mismo identificar
los peligros y riesgos a
los que estan expuestos.

Trabajadores

Capacitacion para el Uso
de los equipos de
proteccion personal

Trabajadores

Manipulacién adecuada
de equipos para traslado
de material.

Reunién semanal con
supervisores y lideres de
area.

Reconocimiento de un
buen trabajo al personal
mediante diplomas, vales,

etc.

Trabajadores

Trabajadores

Trabajadores

Evaluacion sobre los
puestos de trabajo.

Trabajadores

Fuente: Elaboracion Propia.
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8. PRESUPUESTO

El presupuesto para la implementacion del Plan Anual Ergonémico, serd asumido por la

Oficina General de Administracién, Oficina de Personal y Oficina de Abastecimiento.

En la Tabla A 9, se describe el costo de las estrategias propuestas a realizar en el area de

produccion de la empresa ACUAPESCA S.A.C., el cual indica que si la empresa aplica este

plan ergonémico tendré un ahorro significativo en accidentes de trabajo ergondémico.

Tabla A 9. Beneficio costo de la aplicacion del plan ergonémico.

Punto ) o ] Costo Costo
i Estrategias propuestas Actividades a realizar o
critico unitario total
Capacitacion constante al
personal sobre las buenas o
o Contratar especialistas para S/
practicas en el S/. 50.00
_ las charlas al personal. 50.00
Carga levantamiento manual de
estatica cargas.
. ) Compra de material
Implementacion de fajas o S/
o ergonomico adecuado para  S/.26.00
ergonomicas. ) 260.00
levantamiento de cargas.
Capacitacién constante al
personal sobre las buenas o
o Contratar especialistas para S/
practicas en el S/. 50.00
Carga _ las charlas al personal. 50.00
o levantamiento manual de
dindmica
cargas
Manipulacién adecuada de Charlas de 5 minutos al
equipos para traslado de  personal antes de realizar sus
material. labores.
Uso de EPI para todo el Compra de EPI (tapones S/
” S/. 1.26
Nivel de . p(?rsonal. auditivos). 630.00
ruido Cap%z:gg'n(;? scggrsgalgte al Contratar especialistas para s/
importancia de los EPP, y las charlas al personal. 50.00 S/. 50.00
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asi mismo identificar los
peligros y riesgos a los
que estan expuestos.
Control de ruido Monitoreo de ruidos mediante S/. Sl
semestralmente. terceros. 400.00 400.00
Nivel de . . Compra de focos S/ S/
iluminacion _'"stalacion de mas focos fluorescentes. 1500.00  1500.00
Reunién semanal con Programar reuniones s/
Relacion supervisores y lideres de semanales mediante un S/. 4.00 192 '00
con la linea area. cronograma. '
de mando Contar con un lider de Jefatura delegara a un lider en S/
. ! S/. 4.00

area. una reunion. 192.00

Implementar un Identificar actividades y s/
cronograma de tareas para tareas segun riesgo que S/. 4.00 192 'OO

Nivel de el personal. presente. '

atencion Implementar las pausas ~ Seguimiento mediante Check g/
activas y paradas de — List de las pausas activas  S/. 4.00 192 .00

seguridad en el trabajo. por area. '

e o Reutores merugescon'los

Inseguridad mediante diplomas, vales, lideres y mejrc;]retsrabajador del 950.00 950.00

etc.

Tiempo de Rotacion del personal Llevar un cronograma de S/ 4.00 Sl
trabajo dentro de un area. rotaciones del personal. C 1520.00
Meiora Transportar por medio de las

Es agios de Implementacion de 2 fajas  fajas el producto, de manera $. 1.700 S/.
Pacios Transportadoras. que el personal no ejerce n 11,409.20
trabajo .

esfuerzo fisico.
Mejora Imbp;;aarggg;agéo;cgfozo Reposador de pies y manos,
Espacios de inoxidable bara bies cada que el trabajador S/.350 S/. 7,000
trabajo para pies 'y requiera de un descanso.
manos.
S/ S/
COSTO TOTAL 5,704.60 23,887.20
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Anexo 5

Informe Gerencial de la empresa ACUAPESCA S.A.C.

N\

Casma, 09 de Agosto del 2018
afFc |

cuape
Para : Ing. Enrique Alejandro Higginson Burgos — Jefe de Seguridad v Salud
Ocupacional

Angie Johanna Espinoza Rodriguez — Practicante del Area de
Aseguramiento de la Calidad

Asunto : Informacion de Lesiones Ergonomicas presentados en la produccion de
Concha de Abanico 2018 de 1a empresa ACUAPESCA S AC.

Me es grato saludarla y a 1a vez informarle lo siguiente:

Que conforme a la solicitud de la Srta. Angie Johanna Espinoza Rodriguez practicante
del Area Aseguramiento de la Calidad. se adjunta la informacién sobre el nimero de
personas que presentaron Lesiones Ergonémicas en el Area de produccién
correspondientes desde el afio 2017 a inicios del 2018, con una muestra promedio de 218
trabajadores como lo solicité. La informacion remitida queda solo autorizada para fines

académicos.
% DEL
ARFAS DE
PRODUCCION| FrroONAL LUMBALGIA 20
| LESIONADO
DESVALVE 22.86% SINDROME DEL TUNEL CARPIANG 3s
PLAQUEO 41.28%
EAPAQUE 16.065% SINDROME CERVICAL POR TENSION 33
DEDO DE GATILLO 30
MNELNMONIA 25
BURSMIS 1s
TENDINITIS 15
BRONQLATIS 1S
EPICONDILITIS 5
TENOSINOWVITIS 5
Toatal 218
Y SAC
Atentamente, TURA
Administracion. =
ng Enrique fliggnson Burges
JPE DU BE

e
Ofic. Lima: Av. Javier Prado Este N’ 6210 OF. 704 - La Molina - Urb. La Rivera de Moniermico ! Lima 12

{ Pert | Tel (511) 479 - 2099 - Fax: 358 - 0887
Planta de Procesamiento: Camretera Panamencana Norte Km. 383.3 - Casma | 411894 - Fax: Anexo
103 || Zona de Cultivo: Playa Guaynuna - Casma - PerG
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Anexo 6.

Informe Gerencial de la empresa ACUAPESCA S.A.C.

] : Casma, 09 de Agosto del 2018

Para : Ing. Enrique Alejandro Higginson Burgos — Jefe de Seguridad v Salud
Ocupacional

Angie Johanna Espinoza Rodriguez — Practicante del Area de Control
de Calidad
Asunto : Informacion sobre 1a produccion de Concha de Abanico de los ultimos

meses del presente afio de 1a empresa ACUAPESCA S AC.
Me es grato saludarla v a 1a vez informarle lo siguiente:
Que conforme a la solicitud de l1a Srta. Angie Johanna Espinoza Rodriguez practicante

del Area de Aseguramiento de la Calidad, se adjunta la informacion de la produccion de
los ultimos meses presentados en el Area de Produccion de la empresa.

Costo d
Resultado R Horas de
- produccién ==
Mes Dias Alcanzado Real producciéon
(Produccioén al dia) (T. Invertido)
(kg=%$1.5)
F— 10/01/2018 189 $1.7xKg 10
_ 30/12/2018 211 $1.7xKg 10
— 4/01/2018 227 $1.7xKg 10
25/09/2018 212 $1.7xKg 10

La informacion remitida queda solo autorizada para fines académicos.
Atentamente,
Administracion.

Ofic. Lima: Av. Javier Prado Este N°® 6210 OF. 704 - La Molina - Urb. La Rivera de Monterrico / Lima 12
/Pera | Tel: (511) 479 - 2999 - Fax: 368 - 0887
Planta de Procesamiento: Carretera Panamericana Norte Km. 383.3 - Casma | 411894 - Fax: Anexo
103 |j Zona de Cuitivo: Playa Guaynuna - Casma - Perd
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Anexo 7

Tabla A 10. Formato de medidas de acciones correctivas y preventivas

HOJA DE Cédigo
MEDIDAS DE Focha
w ACCIONES
- CORRECTIVAS Revision
o PREVENTIVAS Pagina
ACCION
ACCIDENTE CAUSAS CONSECUENCIAS | CORRECTIVA /
PREVENTIVA

LEYENDA

Accidn correctiva y preventiva

Modificacion de condiciones ambientales
peligrosas.

Incorporacion de elementos de proteccién
personal.

Modificacion de posturas y de tiempos de
trabajo.

Programacion de descansos.

Racionalizacion de turnos.

Fuente: Elaboracion Propia.
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CONSTANCIA DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO
USADO PARA LA RECOLECCION DE DATOS 2018

vo. . pilerns Mor Lies

................... 2424) por
medio de la presente hago constar que he revisado con fines de
Validacién de los instrumentos, a los efectos de su aplicacién en la
empresa ACUAPESCA S.A.C.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las
siguientes apreciaciones.

DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencia de

items y

Amplitud de

Contenido | )C)

Redaccion de los

items ,\z/

Claridad y

precision >[

Pertinencia />[7
/

En Chimbote, a los 15 dias del mes de JUNIO del 2018
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CONSTANCIA DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO
USADO PARA LA RECOLECCION DE DATOS 2018

Yo, .Thang Romrero  Duis

titular _ del ~ DNI.  N°...431920830 de  profesién
ToeEmesw... Sndestnal,  ejerciendo  actualmente  como
Dokente .. Vavesidod . Cesar Valleyo por

medio de la presente hago constar que he revisado con fines de
Validacién de los instrumentos, a los efectos de su aplicacién en la
empresa ACUAPESCA S.A.C.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las
siguientes apreciaciones.

DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencia de
items

Amplitud de
Contenido

Redaccién de los
items

Claridad y
precision

Pertinencia

MTRIATATA

En Chimbote, a los 15 dias del mes de JUNIO del 2018

CIP 53023
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CONSTANCIA DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO
USADO PARA LA RECOLECCION DE DATOS 2018

titular del DNI. N°...... Hol643.6... de profesion
Ree ne Asmsiadudael... ... , ejerciendo  actualmente = como
...... o TSI UU RS TR K SO por

medio de la presente hago constar que he revisado con fines de
Validaciéon de los instrumentos, a los efectos de su aplicacién en la
empresa ACUAPESCA S.A.C.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las
siguientes apreciaciones.

DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencia de
items A

Amplitud de
Contenido S

Redaccion de los
items

Claridad y
precision

Pertinencia

En Chimbote, a los 15 dias del mes de JUNIO del 2018

Jtit =

Cey: &9i10y
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Anexo 8.

Fig. A 1. La Fotografias del Area de Produccion de la empresa ACUAPESCA S.A.C.

x Se observa al personal de desvalve
optando por posturas inadecuadas (pies
cruzados, reposo en un solo pie).

v' Se recomienda incorporar
reposadoras de pies para
disminuir el cansancio
corporal.

+#

Fig. A 2. Sala de desvalve (recepciony

lavado del producto entrante).

Se observa en la sala de desvalve
(recepcion 'y lavado del producto
entrante), personal ejerciendo fuerza

fisica para trasladar el producto.

v Se recomienda brindar
capacitaciones sobre
manipulacién manual de carga y
sus correctas posturas a realizar.

Fig. A 3. La sala de desvalve (recepcion

y lavado del producto entrante.

x Se observa en la sala de desvalve
(recepcion 'y lavado del producto
entrante), personal ejerciendo fuerza
fisica para trasladar el producto.

v Se recomienda brindar
capacitaciones sobre
manipulacién manual de carga y
sus correctas posturas a realizar.
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Fig. A 4. La visualiza malas posturas de manos (dobladas) y de la cabeza (encorvada) en
el &rea de plaqueo.

x Se observa el codificado por tallas del v' Se recomienda pausas activas
producto en el area de plaqueo, se para relajar manos, cabeza, cuello,
visualiza malas posturas de manos etc. (ver tabla 22).

(dobladas) y de la cabeza (encorvada).

Fig. A 5. Malas posturas de cabeza (encorvada) y de manipulacién de carga en el area de

plaqueo.
x Se observa el area de plaqueo, podemos v' Se recomienda pausas activas
visualizar malas posturas de cabeza para relajar cabeza, cuello, etc.
(encorvada) y de manipulacion de carga. (ver tabla 22).
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Fig. A 6. Fuerza fisica para trasladar el producto en la sala de plaqueo.

x  Se observa en la sala de plaqueo, personal
ejerciendo fuerza fisica para trasladar el
producto.

v Se recomienda brindar
capacitaciones sobre
manipulacién manual de carga y
sus correctas posturas a realizar.

Fig. A 7. Malas posturas de cabeza (encorvada) en el area de plaqueo.

% Se observa el plaqueo del producto en v Se recomienda brindar
bandejas, podemos visualizar malas capacitaciones sobre correctas
posturas de cabeza (encorvada). posturas.

Fig. A 8. Posturas incorrectas de los colaboradores en la sala de empaque.

% Se observa en la sala de empaque al personal v Se recomienda brindar
optando posturas incorrectas al llevar a cabo capacitaciones sobre correctas
sus labores. posturas.
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Fig. A 9. Posturas incorrectas de los operarios en el desarrollo de sus labores en la sala
de empaque.

x Se observa en la sala de empaque al personal
optando posturas incorrectas al llevar a cabo
sus labores.

v

Se recomienda brindar
capacitaciones sobre correctas
posturas y  materiales Yy/o
herramientas de trabajo que
adopten las medidas fisicas
adecuadas.

1 E ﬂ

Trabajo de precision Trabajo poco penoso Trabajo penoso

Fig. A 10. Posturas incorrectas del personal del &rea de empaque en el desarrollo de sus

actividades.

Se observa en la sala de empaque al personal
optando posturas incorrectas al llevar a cabo sus
labores.

v

Se recomienda brindar
capacitaciones sobre correctas
posturas 'y  materiales y/o
herramientas de trabajo que
adopten las medidas fisicas
adecuadas.
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TRABAJO
PRECISION LIGEROQ PESADO

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXO 10. Acta de aprobacion de originalidad de la tesis

Ucv Codigo : F04-PP-PR-02.02
ACTA DE APROBACION DE ORIGINALIDAD | versian - 07

UNIVERSIDAD Fecha : 31-03-2017
CEsAr VaLLLIO DE TESIS Pagina : 1 de 41

ACTA N° 305 - 0 - 2018 - Ell/UCV-CH

Yo, Lourdes J. Esquivel Paredes, docente de la Facultad de Ingenieria y Escuela Profesional de
Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo filial Chimbote, revisor de la tesis titulada
"REDISENO DE PUESTO DE TRABAIO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA
ACUAPESCA S.A.C., CASMA 2018, de los estudiantes ESPINOZA RODRIGUEZ, ANGIE JOHANNA /
PUCHOC CALDERON, PATRICIA MILAGROS, constato que la investigacion tiene un indice de similitud
de 12% verificable en el reporte de originalidad del programa Turnitin,

El suscrito analizé dicho reporte y concluyd que cada una de las coincidencias detectadas no

constituyen plagio. A mi leal saber y entender la tesis cumple con todas las normas para el uso de
citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

Chimbote, 30 de noviembre del 2018

ardes J, Esquivel Paredes
DNI: 41194263
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ANEXO 11. Autorizacién de publicacion de tesis en repositorio institucional UCV

AUTORIZACION DE PUBLICACION DE
U CV TESIS EN REPOSITORIO INSTITUCIONAL
UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO ucv

Cédigo :
Version |
Fecha

Pégina

FO8-PP-PR-02,02
07

. 31-03-2017
Dl dels

Yo, PUCHOC CALDERON, PATRICIA MILAGROS, identificado con DNI N¢ 73758441 , egresado de
la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo, autorizo ( X ), no
autorizo { ) la divulgacion y comunicacion publica de mi trabajo de investigacién titulado
"REDISENO DE PUESTO DE TRABAJO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA
EMPRESA ACUAPESCA SAC, CASMA 2018% en el Repositorio Institucional de la UCV

(http://repositorio.ucv.edu.pe/), segun lo estipulado en el Decreto Legislativo 822, Ley sobre

Derecho de Autor, Art. 23 y Art, 33

Fundamentacion en caso de no autorizacion:

..............................................................................................................................................................

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

..........................................................................................................................................................................

[z

FIRMA

DNI: 73758441

FECHA: 3/12/2018
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UCV

UNIVERSIDAD
Cisaz VALLEJD

AUTORIZACION DE PUBLICACION DE
TESIS EN REPOSITORIO INSTITUCIONAL
ucy

Cédigo
Version
Fecha

Pégina

FO8-PP-PR-02,02

v 07
1 31-03-2017
v 2delé

Yo, ESPINOZA RODRIGUEZ, ANGIE JOHANNA, identificado con DNI N2 71983358, egresado de la
Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de |a Universidad César Vallejo, autorizo (X ), no autorizo
{ ) la divulgacion y comunicacién pablica de mi trabajo de investigacion titulado “REDISENO DE
PUESTO DE TRABAJO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA ACUAPESCA
5.A.C, CASMA 2018"; en el Repositorio Institucional de la UCV (http://repositorio.ucv.edu.pe/),
segtin lo estipulado en el Decreto Legislativo 822, Ley sobre Derecho de Autor, Art. 23y Art, 33

Fundamentacion en caso de no autorizacidn:

..............................................................................................................................................................

..............................................................................................................................................................

..................

-----------------------

-----------

Jokwmec> .

FIRMA
DNI: 71983358

FECHA: 3/12/2018
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ANEXO 12. Autorizacién de la version final del trabajo de investigacidn

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION

CONSTE POR EL PRESENTE EL VISTO BUENO QUE OTORGA EL ENCARGADO DE INVESTIGACION DE
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

A LA VERSION FINAL DEL TRABAJD DE INVESTIGACION QUE PRESENTA:
ESPINOZA RODRIGUEZ, ANGIE JOHANNA

INFORME TiTULADO:

REDISERO DE PUESTO DE TRABAJC PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA
EMPRESA ACUAPESCA S.A.C., CASMA 2018

PARA OBTENER EL TITULO O GRADO DE:
INGENIERO INDUSTRIAL

SUSTENTADO EN FECHA: 3/12/2018
NOTAO MENCION: 13

Ms. RUTH M. QUILICHE CASTELLARES
ENCANGADO DE INVESTMIACION DE £, INGENERIA INDUSTRIAL
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AUTORIZACION DE LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION

CONSTE POR EL PRESENTE EL VISTO BUENO QUE OTORGA EL ENCARGADO DE INVESTIGACION DE
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

A LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION QUE PRESENTA:
PUCHOC CALDERON, PATRICIA MILAGROS

INFORME TITULADO:

REDISENO DE PUESTO DE TRABAIO PARA INCR EMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA
EMPRESA ACUAPESCA S.A.C., CASMA 2018

PARA OBTENER EL TITULO O GRADO DE:
INGENIERQ INDUSTRIAL

SUSTENTADO EN FECHA: 3/12/2018
NOTA O MENCION: 13

Ms. RUTH M. QUILICHE CASTELLARES
ENCARGADO DE INVESTIGACION DE E.P. WGENIERS INOUSTSIAL
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