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Resumen
Dicho trabajo de investigacién determiné como objetivo el efecto del programa
ergonomico para mejorar el desempefio laboral en los procesos de reparacion de
plataforma petroleras y sus complementos en la empresa MetalUrgica Peruana
JOJA. 2022 para ello se utilizé la siguiente metodologia, tuvo como finalidad una
investigacion aplicada manteniendo un disefio de investigacion correlacional. La
poblacidon que conforma actualmente la empresa es de 66 trabajadores, obteniendo
una muestra de 44, quienes respondieron al cuestionario. Tuvimos que utilizar un
software eficiente para la recopilacion de datos, encuestas, formatos, registros
estadisticos y algunos métodos importantes que se aplicaron como el diagrama de
Ishikawa, el diagrama de Pareto, los diagramas analiticos de procesos y graficos
estadisticos. con la ayuda del programa IBM SPSS en su version 26, asi mismo la
confiabilidad para poder validar los instrumentos, revisados por profesionales
expertos en el campo de la ingenieria, la productividad en reparacion de
plataformas del afio 2021 en eller semestre tuvo un promedio del 46% de acero
instalado A partir del programa ergonémico se obtuvo resultados satisfactorios en

el desempenio laboral del 66% de acero instalado, incrementando el 20%.

Palabras Clave: Programa Ergondmico, Desempefio Laboral, productividad
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Abstract

This research work determined as an objective the effect of the ergonomic program
to improve work performance in the processes of repairing oil platforms and their
complements in the company Metallrgica Peruana JOJA. 2022 for this purpose, the
following methodology was used; it was an applied research with a correlational
research design. The population that currently makes up the company is 66 workers,
obtaining a sample of 44, who responded to the questionnaire. We had to use
efficient software for data collection, surveys, formats, statistical records and some
important methods that were applied such as the Ishikawa diagram, the Pareto
diagram, analytical diagrams of processes and statistical graphs. With the help of
the IBM SPSS program in its version 26, as well as the reliability to validate the
instruments, reviewed by professional experts in the field of engineering, the
productivity in repair of platforms in the year 2021 in the first semester had an
average of 46% of steel installed. From the ergonomic program, satisfactory results

were obtained in the work performance of 66% of steel installed, increasing 20%.

Keywords: Ergonomic Program, Work Performance, productivity
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l. INTRODUCCION

En este mundo globalizado las organizaciones en general buscan ser competentes
a todo nivel, siempre tratando de adoptar estandares internacionales de gestion que
les permitan otorgar procesos acordes con las exigencias del mercado, sobre todo

aquellas organizaciones de servicios especializados.

Como en toda organizacion la principal fuente de produccion son sus
trabajadores o recurso humano, quienes a través de los procesos operativos y
administrativos dinamizan su funcionamiento, generando de esta forma
rentabilidad. (Montoya Agudelo, 2016) En ese sentido las organizaciones se
encuentran en continuos esfuerzos para mantener a este principal recurso
protegido y/o alejado de todo peligro que genere riesgo y que puedan afectar su
desempeiio laboral; estos esfuerzos son manejados por las organizaciones a todo
nivel, donde el principal pilar es el compromiso de los trabajadores y mas aun de la
alta direccion, quienes velan por las condiciones en general. (Revista Cientifica
"Vision de Futuro” - Evaluacion del desempefio como herramienta para analisis del

capital humano, 2009)

Estos peligros que generan riesgos existen en todos los procesos
organizacionales, siendo los mas criticos los procesos del nivel operativo donde el
recurso humano tiene mayor grado de exposicion debido al sistema complejo en el
gue se encuentran integrados para la realizacion de sus tareas o labores diarias;
estos riesgos por lo general se caracterizan en mecanicos, bioldgicos, quimicos,
eléctricos, psicosociales, fisicos, etc., para ello, las organizaciones vienen
estableciendo medidas de control que mitiguen los grados de exposicion del
personal; (Chile, 2016) Eliminando los riesgos, que consiste en detener o no
iniciacién de las actividades, sacandolo del flujo del procesos eliminandolo por
completo; Sustituyendo el riesgo, reemplazandolo por algo menos arriesgado;
Aislando los riesgos, aplicandolo controles de ingenieria; Controles
administrativos, generando procedimientos, capacitaciones sobre la medidas
preventivas y finalmente otorgando Equipos de Proteccién Personal, como
proteccion de manos, 0jos, oidos, etc., siendo este la ultima linea de proteccion
(ISO 45001, 2018). Estas medidas de control son establecidas por las

organizaciones como buena practica de gestion, ademas muchas de estas



actividades de control estan establecidas con base a las leyes o normas
gubernamentales que regulan con caracter obligatorio la mitigacion de los riesgos
a los que estan expuestos los trabajadores dentro de una organizacion. (Wiket,
2018)

Por ello se establecio en los derechos fundamentales de la persona, el cual
sostiene que, en nuestro pais todo ciudadano tiene el derecho de poder gozar de
un entorno equilibrado y correcto para el completo desarrollo de su vida.
(Constitucién Politica del Pera, 2003)

La empresa tiene el deber de acoplarse a cualquier medida para afianzar la
seguridad y proteccion de la salud de los trabajadores y de terceras personas
dentro de las instalaciones o su entorno de trabajo. (Ley N° 26842 - Ley General de
Salud, 1997)

El empleador adapta estas medidas de prevencién ante cualquier exposicién

laboral:

e El disefio de los puestos, ambientes, métodos de trabajo, seleccién de
equipos y la intensidad con la que se realiza estas actividades de forma
monotona e iterativa, todos estos deben estar relacionados con
garantizar la seguridad y salud de los trabajadores.

e Gestionar los riesgos, sin excepcion, eliminandolos en su origen y
aplicando sistemas de control a aquellos que no se puedan eliminar.

e Suprimir todas aquellos agentes y situaciones de peligro que se
ocasionen en el centro de la produccion y, si en caso se comprometiera
todo lo antes mencionado relevar por otras que tengan un grado de riesgo
menor. (Prado, 2014)

El empleador debe prevenir que todos aquellos agentes fisicos, biolégicos,
ergonomicos, quimicos y psicosociales coincidentes en el centro de la produccion
no puedan generar ningun contratiempo e infortunio en la salud de los trabajadores.

e Adecuar cualquier disposicion efectiva para eliminar y determinar todos

aguellos riesgos y peligros que tengan relaciéon con la producciéon y asi

incitar la salud y seguridad del trabajo.
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¢ Implementar distintos programas de promocion de la salud, prevencion
de riesgos y la aplicacion de un sistema de monitoreo para los

trabajadores. ( Padilla, y otros, 2005)

Los registros necesarios de los sistemas de Gestion, salud, proteccion y

seguridad en el trabajo son:

e Registro de la supervision de todos aquellos agentes bioldgicos,
quimicos, fisicos, psicosociales y cualquier factor de riesgo

disergonoémico.

Por tanto, el empleador tiene que determinar todos aquellos peligros y la
supervision de los riesgos para poder garantizar la seguridad y salud de todos los
trabajadores de forma recurrente. En estricto sobre manipulacion de cargas,
posicionamiento postural en el lugar, equipo e instrumentos, organizacién y puesto
de trabajo informéaticos entre otros. Si el empleador dentro de su plan de actividades
tiene algun factor de riesgo disergondmico que tenga significancia, tiene el deber
de anexarlo a la matriz principal de los riesgos disergonémicos, asimismo sera
expuesto a una evaluacion y proxima calificacion de forma detallada(RM N° 375-
2008-TR, 2008).

Sin embargo, existen en el Perd, empresas que realizan sus actividades de
manera irregular y de desestructuracion, {...}. Aqui se plantea que la informalidad
se ocasiona cuando los costos de limitacion del marco legal y su propia normativa
del pais son principales a los beneficios que se puedan obtener. De cierto modo, la
formalidad tiende a involucrarse en los costos tanto que, los términos para ingresar
en este sector son largos, complejos y tiene un dispendioso proceso de registro y
seleccién como en términos de la permanencia de estas actividades como pago de
impuestos, el cumplimiento de las normas legales que tienen relacién a los
beneficios laborales y gratificacion, control ambiental, salud entre otros que tengan
relacion. Por consecuencia, se deja en segundo plano la salud y la seguridad de
los trabajadores debido a lo dispendioso que puede demandar esta
implementacion, lo cual disminuye el desempefio de produccion en los trabajadores
de la empresa. (SafetYA, 2018)

11



La organizacion mundial de la salud indica que aproximadamente 1710
millones de personas a consecuencia de los trabajos forzosos son propensos a
tener trastornos musculoesqueléticos, al ser el dolor lumbar mas frecuente en todo
el mundo tiene una dominancia de 568 millones de personas. Los trastornos de
esta indole son la principal causa de una discapacidad y uno de los sintomas mas
frecuentes de ello es el dolor lumbar, este tipo de caso se ha visto en mas de 160
paises. (Salud, 2021)La gran mayoria de estos trastornos en nuestra vida laboral
limitan en gran parte la movilidad y destreza en el trabajo, en consecuencia,
provoca jubilaciones tempranas, menores niveles de bienestar y una disminucion
de participacion social. Esta discapacidad se asocia al aumento de muchos mas
trastornos musculoesquelético que se va incrementando en los préximos decenios.
(OMS), como se puede apreciar los factores ergondémicos infiere de forma
directamente proporcional sobre el desempefio laboral de los trabajadores y por
ende en la productividad.

Metalurgica Peruana JOJA S.A.C, C fue creada el dia 16 de noviembre del
2010, con el objetivo de brindar servicios de calidad acorde con lineamientos,
estandares y/o normas nacionales e internacionales. Estd conformada por un
equipo de profesionales dedicados a desarrollar actividades de Corte, Armado y
Soldeo de Estructuras Metdlicas y Gasfiteria Industrial, entre los que se destaca
como uno de sus principales servicios la Reparacion de Plataformas Petroleras y
sus complementos en la zona maritima; entre ellos, la misma reparacion de
plataformas petroleras, reparacion de Riser (Gas y Petr6leo) y reparacion y/o
aseguramiento de conductoras o pozos, por ello, todo lo planteado tiene una
finalidad y es poder identificar cada uno de los principales problemas ergonémicos
que tienen relacion a estos procesos de produccién, con el propésito de poder
habilitar e implementar mejores condiciones de trabajo para un buen desempefio
laboral, estas actividades al realizarse en zonas remotas conllevan un gran
esfuerzo no solo por parte de la empresa en brindar las condiciones adecuadas a
su personal, sino, también del mismo personal por las largas jornadas de trabajo y
transporte que deben afrontar para el desarrollo del mismo. Si bien, la empresa se
encuentra en proceso de maduracion, tiene implementado algunas herramientas
de gestion que permiten mitigar de alguna forma el impacto de los riesgos a los que

se encuentran expuestos el personal, con respecto al grado 6ptimo que la empresa
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deba alcanzar en temas ergonémicos para mantener un buen desempefio laboral

que permita alcanzar una mayor productividad y por ende de rentabilidad.

Utilizando el diagrama Ishikawa (ver anexo 1) se realiz6 una matriz de
priorizacion (ver anexo 2) para la evaluacion de riesgos frecuentes en la operacion,
mediante la observacién, se evalla a los trabajadores donde se analiza varios

inconvenientes produciendo el bajo desempefio laboral en la empresa

El problema general se consideré la pregunta ¢ En qué medida el Programa
ergondémico mejorara el desempefio laboral de los trabajadores en los procesos de
reparaciones de plataformas petroleras y sus componentes de la empresa
Metalurgica Peruana JOJA SAC?

¢En qué medida se determinar el estado actual de los trabajadores en el
programa ergonémico que mejorara el desempefio laboral de los Procesos de
Reparacién de Plataforma Petroleras y sus complementos de la empresa
Metallrgica Peruana JOJA SAC

¢En gqué medida la evaluacién de los riesgos ergondmicos aplicando la
matriz IPER, y el IBMSPSS-25 en el programa ergonémico que mejorara el
desempefio laboral de los Procesos de Reparacion de Plataforma Petroleras y sus

complementos de la empresa Metalurgica Peruana JOJA SAC?

¢ En qué medida el Disefio del programa ergonémico mejorara el desempefio
laboral de los Procesos de Reparacion de Plataforma Petroleras y sus

complementos de la empresa Metallrgica Peruana JOJA SAC

¢En qué medida relacionar el programa ergonémico mejorara el desempenfo
laboral de los Procesos de Reparacion de Plataforma Petroleras y sus

complementos de la empresa Metallrgica Peruana JOJA SAC

La importancia de esta investigacion es fomentar un ambiente seguro en la

salud del trabajador para mejorar su desempefio laboral.

La Hipotesis General planteada es que la propuesta de ergonomia mejorara
el desempefio laboral en los procesos de reparacion de plataformas petroleras y

sus complementos de la empresa Metalurgica Peruana JOJA SAC.
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Como formulacion de hipotesis tenemos:

Ha: El Programa Ergonémico mejora el desempefio laboral en los Procesos
de Reparacion de Plataforma Petroleras y sus complementos de la empresa
Metallrgica Peruana JOJA SAC.

HO: El Programa Ergondémico no mejora el desempefio laboral en los
Procesos de Reparacion de Plataforma Petroleras y sus complementos de la
empresa Metallrgica Peruana JOJA SAC.

Asi mismo, El objetivo general de esta investigacion es disefiar un programa
ergonémico que mejorara el desempefio laboral de los Procesos de Reparacion de
Plataforma Petroleras y sus complementos de la empresa Metallrgica Peruana

JOJA SAC. De esta manera se plantearon los objetivos especificos.

Determinar el estado actual de los trabajadores en el programa ergonémico
que mejorara el desempefio laboral de los Procesos de Reparacion de Plataforma

Petroleras y sus complementos de la empresa Metallrgica Peruana JOJA SAC.

Estimar los riesgos ergonémicos aplicando la matriz IPER, y el IBMSPSS-25
en el programa ergonémico que mejorara el desempefio laboral de los Procesos de
Reparacion de Plataforma Petroleras y sus complementos de la empresa
Metalurgica Peruana JOJA SAC.

Disefiar un programa ergonémico que mejorara el desempefio laboral de los
Procesos de Reparacion de Plataforma Petroleras y sus complementos de la

empresa Metalurgica Peruana JOJA SAC.

Relacionar en qué medida el programa ergonémico mejoro el desempefio
laboral de los Procesos de Reparacion de Plataforma Petroleras y sus

complementos de la empresa Metallrgica Peruana JOJA SAC.

14



1. MARCO TEORICO

(Fernandez, y otros, 2020) en su tesis titulada “Aplicacion de la ergonomia
en la fabricacion de short para incrementar la productividad en una empresa textil,
Ate — 2020”. El planteamiento del objetivo manifiesta que la aplicacion de la
ergonomia genera una creciente productividad en el rubro textil. Esta metodologia
aplicativa tuvo un enfoque cuantitativo, y de disefio preexperimental. Los métodos
gue se aplicaron son RULA y NIOSH, generando una poblacion de produccién de
16 semanas. Como conclusion, se dedujo que esta aplicacion ergonémica genera

un incremento en el rendimiento de un 17,75%.

(Yasmin, y otros, 2021) en su tesis “Aplicacion de la ergonomia para mejorar
la productividad de la empresa de servicios Alexis y Roly E. I. R. L., Lima 2021,
sabiendo que este informe tiene un disefio de investigacion pre experimental con
un tipo de estudio aplicativo, hizo que se realizara una mejora y manipulacioén a la
variable independiente ergondmica para intentar mostrar y validar el impacto que
tiene la variable dependiente productividad. Las técnicas a utilizar son el formato
de fichas de registro de datos, la monitorizacion y evaluacion de las observaciones
recurrentes a los trabajadores, asimismo a través de los indicadores de eficacia y
eficiencia hizo que sea entendible la produccion que tiene la empresa. Los
resultados que se tenian planteados en la investigacion fueron los esperados, por
ende, se logré un incremento en los indicadores de produccion de la empresa. En
conclusién, visto que al aplicar la ergonomia en la empresa de servicios Alexis y
Roly E.Il.LR.L. se increment6 de forma considerable la productividad, porque antes
de la implementacion el indicador de productividad era de un 53% y con el objetivo
planteado se obtuvo un 77% del mismo generando asi una mejora de la
productividad en un 24%.

(CERON CONDORI, 2018) en su tesis “Relacion entre los Factores de
Riesgo Ergonomico con el Desempefio Laboral de los colaboradores de la empresa
FOOD PACK S.A.C, 2018”, como finalidad, el planteamiento del tipo de
investigacién es aplicativo y por el nivel de contrastacién se hizo descriptiva. El
disefio de la presente investigacion es correlacional, esto se debe a que existe una
correspondencia en las variables de la muestra principal (factores de riesgo

ergonomicos y desemperfio laboral). En observacion a la relacion que se tiene por
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desemperio laboral dentro de la empresa y el estudio se demostré que los factores
de riesgo ergonomico suponen una evaluacion por el método REBA y OWAS, estas
se desarrollaron con la evaluacién estadistica conocida como chi-cuadrada, que se
utiliza para medir dos variables categoéricas como lo afirma Hernandez et. al. (2014);
demostrdndose que el grado de riesgo evaluado por el método REBA Y la
productividad de los trabajadores analizados se encuentran en conformidad
moderadamente y de manera inversa (-0.577); sin embargo, de forma reveladora
se obtuvo un valor p de 0.024, evidenciando de esta manera que a mayor grado de
riesgo ergondémico por el método REBA menor sera la productividad de la empresa.
Después de la evaluacion, se logré establecer que existe una correlacion moderada
entre estos factores de riesgo ergonémico por cargas forzadas y mala postura
medidos por los métodos REBA y OWAS y el desempefio laboral a razén de la

dimension productividad.

(Colque Alegria, 2018) en su tesis “La ergonomia y la productividad laboral
en la empresa Overall”, la relacidn del objetivo entre la ergonomia y la productividad
en el afio 2018, obteniendo una poblacién de 120 trabajadores y una muestra de
92 trabajadores, los datos se obtuvieron de los formularios utilizando la escala de
Likert en 20 preguntas e inclusive la gestion y procesado de los datos con el
programa SPSS 20, para el planteamiento estadistico descriptivo e inferencial,
logrando asi obtener un resultado de correlacion positiva por debajo (R = 0,245) de

la variable ergonémica con la produccion laboral.

(GUIZA CENTENO, 2019), Esta investigacion. “Estudio ergonémico en los
puestos de trabajos e identificacion de los riesgos biomecéanicos en la empresa
Candy” podemos decir que segun la tesis planteada se aspira conocer los
resultados del desarrollo ergonémico que se le aplicé a la empresa CARAMELLA,
dedicada a la produccion de distintos articulos de zapateria ubicada en la ciudad
de Bucaramanga. Por consiguiente, se hizo el diagnodstico respectivo para poder
entender como se aplica en un dia de trabajo normal todas las actividades efectivas,
esto nos permite conocer e identificar cada uno de los puntos débiles frente a la
ergonomia que pueden generar un riesgo elevado a nuestros empleados. Por esta
razon, se aplico la metodologia de OCRA, esta nos comenta que a traveés de unos

analisis estadisticos se puede recopilar una serie de datos acerca del actual estado
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de la empresa en lo que respecta a riesgos econdmicos, el cual arrojé un resultado
inaceptable medio. Como conclusién, se generd un plan de mejora, esto permite
corregir los puntos débiles antes mencionados garantizando un incremento en la

eficiencia del personal generando asi una produccion mas eficaz para la empresa.

( CERON ESPINOSA, 2015), Segun la indagacién fue “La aplicacion piloto
de un programa de ergonomia participativa en la empresa fabricante de bandas
transportadoras y de transmision de la ciudad de Popayan Colombia” una
investigacién que tuvo como obijetivo dos factores importantes como la prevencion
y control de riesgo ergondmicos que se exponen los empleados del area de
produccion de la empresa. Esta investigacion se establecié la meteorologia y asi
Se propuso una observacion del estudio mixto de ambos componentes cuantitativo
y cualitativo. Basado en un estudio de corte trasversal, donde intervinieron 83
trabajadores que seguian las normativas planteada. Asimismo, manifestaron sentir
molestias principalmente en cuello/espalda dorsal, lumbalgia y un dolor recurrente
en hombros, codos, manos, piernas y pies. Se utilizaron como herramientas para
detectar o registrar los factores de riesgos, se utilizaron cuestionarios de dafio a la
salud. Tomamos como referencia dichos criterios para la prevencion y control de

los factores de riesgo ergonémicos.

(LA MADRID GUANILO, y otros, 2019), El presente trabajo de investigacion,
tiene como objetivo la “implementacion de un programa ergondmico para disminuir
los riesgos asociados a trastorno musculo esquelético en la empresa constructora
SGA S.R.L, 2018". Las metodologias que se emplean son RULA (Rapid Upper Limb
Assessment) y REBA, (Rapid Entire Body Assessment) para poder estudiar dichas
evaluacion postural de todas aquellas actividades que producen un riesgo elevado
dentro del &rea de operaciones de la empresa SGA S.R.L. la cual se determinaron
9 actividades listadas para su estudio, analisis y evaluacion correspondientes como:
armado de andamios, excavacion manual, cableado eléctrico, soldadura eléctrica,
izaje con poleas, winche, encofrado y desencofrado, corte y esmerilado y
operaciones oxiacetilénicas. Por consiguiente, esta evaluacion se realiza identificar
las distintas zonas del cuerpo que son mas afectadas teniendo en parte el
comentario del empleado, asimismo, a partir de la evaluacion y lo manifestado

generar un programa ergonomico desfavorable, donde se plantea una rutina fisica
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gue deberéa seguir el empleado para no comprometer mucho las zonas como el
cuello, el tronco, los brazos y los antebrazos. Para finalizar, los analisis
ergondmicos que se presentaron arrojan valores positivos para los indicadores
econdémicos, obteniéndose un VAN (Valor Actual Neto) de 1427.06, TIR (Tasa
Interna de Retorno) de 15.53% por lo tanto se puede afirmar que el plan ergonémico

es productivo y, por ende, esta implementacién se recomienda.

(RAE, 2020) el contexto que nos especifica la Real Academia Espafiola es
“El estudio y adaptacién de las maquinas, herramientas y muebles que se necesitan
dentro de una oficina de forma habitual, para lograr una eficacia y comodidad por
encima de lo normal”

Otra definicion que nos ayuda a entender sobre la ergonomia en el ambito
laboral, se tiene como objeto de estudio el analizar el equipo utilizado y las distintas
modalidades de produccion con la finalidad de, no generar patologias laborales,
evitar cualquier tipo de accidente, disminuir la fatiga tanto mental como fisica para
poder aumentar la tasa de satisfaccion del talento humano en cuestion. Por lo tanto,
la relacion que se tiene tanto del beneficio social, econémico son asociados a un
incremento de la produccion y una disminucion progresiva de costos por errores,

bajas laborales o en el peor de los casos accidentes. (Mercé, y otros, 2010)

(anonimo, 2020) Segun la Asociacion Internacional de Ergonomia, “La
ergonomia es el conjunto de conocimientos cientificos aplicados para que el
trabajo, los sistemas, productos y ambientes se adapten a las capacidades y

limitaciones fisicas y mentales de la persona”.

(anonimo, 2020) Asi mismo la Asociacion Espanola de Ergonomia “Es el
conjunto de conocimientos de caracter multidisciplinar aplicados para la adecuacion
de los productos, sistemas y entornos artificiales ala necesidades, limitaciones y

caracteristicas de sus usuarios optimizando la eficacia, seguridad y bienestar”.

Importancia de la ergonomia, permitir trabajar con libertad y seguridad para
adaptarnos a las condiciones fisicas a las necesidades especificas, analizar y
evaluar el trabajo con normas y técnicas y asi poder minimizar las necesidades
fisicas en el ambiente de trabajo, contribuir en la produccion con calidad, eficiencia

y productividad brindando un ambiente coémodo y seguro en las instalaciones.
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La ergonomia se clasifica, Biomecanica: estudia posturas y esfuerzos
fisicos; Ambiental: estudia el ambiente todo tipo de ruidos, vibraciones y en otros
indicadores como la iluminacién, entre otros; Cognitiva: comprende acerca de la
salud mental y la psico percepcion; Preventiva: tiene como caso de estudio la salud,
el bienestar laboral, la fatiga y el esfuerzo fisico; Concepcion: comprende el disefio
ergondmico de productos, de sistema y entorno. Correctiva: se dedica a consultas,
analisis, investigacion, evaluacion, ensefianza y formaciéon ergonémica. (Ponce,
2011)

(Labrador, 2015 pég. 16) El objetivo de la ergonomia, se entiende como “el
conjunto de técnicas cuyo objetivo es la adecuacion entre el trabajo y el ser
humano. asi mismo la IEA, se pueden reconocer cuatro grandes dominios de

especializacion”

(Mufioz, 2016 pag. 21) Ergonomia Fisica, tiene posesion sobre el estudio y
analisis anatomico, antropométrico, fisiologico y biomecanicos del usuario, todas
ellas tienen relacion con la actividad fisica de los trabajadores. Inclusive se toman
en cuenta las diferentes posturas de cada trabajo, también el manejo manual de los
materiales o manipulacion de los instrumentos con movimientos iterativos, lesiones
en musculos esqueléticos (LME) de origen laboral, disefio de los puestos laborales,

seguridad y proteccion al trabajador.

(Mufioz, 2016 pag. 21) Ergonomia Cognitiva, altera “los procesos mentales,
como la recepcién de la informacion, la memoria, la voluntad y respuesta motora
que afectan a las interacciones entre los seres humanos y otros elementos de un
sistema. También estudia los aspectos conductuales y cognitivos de las relaciones
entre las personas y los elementos fisicos y sociales del lugar de trabajo y

especialmente cuando estas mediadas por maquina y artefacto.

(Mufioz, 2016 pag. 22) Ergonomia Organizacional, se refiere a la
optimizacibn de los sistemas Socio-técnicos, incluyendo sus estructuras
organizativas, las politicas y los procesos, siendo sus factores: los factores
psicosociales, la comunicacion, la gestion de recursos humanos, el perfilamiento
de cargo, el disefio de los tiempos de actividad y trabajo en turno, el trabajo en

equipo, el disefio participativo, la ergonomia comunitaria , el trabajo corporativo, los
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nuevos paradigmas de trabajo, organizaciones virtuales, el teletrabajo y la gestion

y el aseguramiento de la calidad.

(Labrador, 2015 pag. 16) Ergonomia Ambiental, es La aplicacion de
conocimientos que se “ocupa de analizar la influencia de las condiciones
ambientales como el ruido, las condiciones termo higrométricas (mide temperatura

y humedad), la calidad de aire, la iluminacion y la vibracion”

(CENEA, 2021) Peligro Ergonémico, es un tema importe lo manifiesta el
CENEA, “es una condicion de trabajo que puede estar presente o0 no en un puesto
de trabajo, es posible que la persona expuesta a esta condicién pueda sufrir un

dafio musco esquelético”

(OTAROLA PENARANDA, y otros, 2014 péag. 11) Los Factores de Riesgos
Disergonomicos, EI MINTRA (guia béasica de diagndstico en ergonomia para la
actividad de construccion civil), nos indica que “Los factores de riesgos
disergondmicos mas comunes en el desarrollo de los procesos de construccién son:
movimientos repetitivos, desplazamiento manual de materiales, transporte manual
de cargas, posturas forzadas, mal uso de la fuerza, esfuerzo muscular, esfuerzo
fisico, exposicién a vibraciones. Asimismo, es preciso sefialar, que en los diferentes
procesos constructivos el personal de obra se expone frecuentemente, a las
condiciones sub estandar como; espacios reducidos, acceso dificil para manos,
traslado de materia sobre el trabajador, herramientas hechizas, maquinas sin

mantenimiento preventivo, ruido y trabajos superpuestos.

Evaluacion ergondémica, trabajaremos con el Método e-LEST, fue
desarrollado por F. Guélaud, M.N. Beauchesne, J. Gautrat y G. Roustang,
miembros del Laboratoire d’Economie et Sociologie du travail (L.E.S.T) el cual
segun las condiciones de trabajo se hace una evaluacion respectiva generando asi
una forma mas universal y objetiva posible. Definiéndose asi un diagnéstico final
gue muestre todas las condiciones que se mostraron para ser completamente
satisfactorias nocivo o molesto hasta cierto punto. (Diego-Mas, Jose Antonio.,
2015).

Para la aplicacion del método LEST se debe reunir informacion requerida

para valorar cada una de las 5 dimensiones que considera. Cada dimension se
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subdivide en una serie de variables mostradas en la tabla 1. (Diego-Mas, Jose

Antonio., 2015)

Tabla 1: Dimensiones y Factores del Método LEST

CODIGO DIMENSION

FACTORES

1 Carga Fisica

2 Entorno Fisico

3 Carga Mental

4 Aspectos Psicosociales

5 Tiempo de Trabajo

Carga Estética
Carga Dinamica
Ambiente Térmico
lluminacion

Ruido

Vibraciones
Presion de Tiempo
Atencién
Complejidad
Iniciativa
comunicacion
Status Social
Relacion con el Mando
Tiempo de Trabajo

La evaluacion se basa en las puntuaciones obtenidas para cada una de las

14 variables consideradas en la guia de observacion. Los datos referentes a la

descripcion de la tarea al cuestionario de empresa, que sirven como herramienta

de apoyo para la descripcién global del puesto observado y para facilitar el analisis
y la discusion. (ver tabla 1). (PEREZ MORRAL, 2004)

Una vez recopilado los datos y se han cuantificado los 14 indices se debe

ejecutar el programa LEST. luego se atendran resultados en dos graficos de modo

qgue la puntuacion sera de acuerdo a la evaluacion de observaciones donde los

valores al final deberian ser de 0 a 5 que se considera buena porque los valores de

6 a 10 indican deficiencia en ese factor tal como lo expresa en la tabla. (Abad

Altamirano, y otros, 2009)

Tabla 2: Puntuaciones por Evaluacién del Método LETS

PUNTUACION CONDICION
0,1Y2 Situacioén satisfactoria
3,4y5 Molestias débiles. Algunas mejoras podrian aportar mayor
6y7 Molestias medias. Riesgo de fatiga
8y9 molestias fuertes. Fatiga
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10 Nocividad

La valoracion final se representa en forma de histograma. Esta
representacion grafica permite tener una vision rapida de las condiciones de trabajo
y establecer un primer diagnostico. conociendo cuales son los elementos mas
desfavorables en las condiciones de trabajo se pueden establecer prioridades a la
hora de intervenir sobre los distintos factores evaluados (Diego-Mas, Jose Antonio.,
2015).

Tabla 3: Instrumentos de Medicion de Factores Ergonémicos

INSTRUMENTOS ESPECIFICACION

Anemoémetro Mide la velocidad del aire

Psicometro Mide la temperatura seca y himeda
Sondmetro Mide los niveles de ruido

Luxdmetro Mide los niveles de iluminacién
Cronémetro Mide tiempos de ciclos de posturas etc.
Cinta Métrica Mide el desplazamiento, alturas, etc.
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Il METODOLOGIA

3.1. Tipo de disefio de investigacion

(Guillén Fonseca, 2006) Por su finalidad es una investigacion aplicada
debido a que analiza con base en el conocimiento adquirido de la ergonomia para
determinar la afectacion y poder solucionar los problemas de desempefio laboral
de los trabajadores, de esta manera con el resultado de esta investigacion se podra
realizar recomendaciones con respeto a las posturas adecuadas, ambientes fisicos,
esfuerzos fisicos, tiempos de trabajos donde los trabajadores laboran con el fin de
aumentar el nivel de desempefio laboral de la empresa JOJA SAC.

(HERNANDEZ SAMPIERI, 2014 péag. 105). El disefio de la investigacion es
correlacional, asocia variables mediante un patron predecible para un grupo o
poblacion, este tipo de estudio tiene como propdsito conocer la relacion que existe
entre dos 0 mas conceptos, categorias o variables en un contexto en particular. En

este caso de las variables Propuesta Ergonémica y Desempefio Laboral.

3.2. Variables y Operaciones

Ergonomia

(CASTILLO MERCE, y otros, 2010), La ergonomia en el trabajo, tiene como
objetivo analizar las tareas, equipos y modos de produccién con la finalidad de
evitar accidentes y patologias laborales, disminuir la fatiga fisica y mental y

aumentar el nivel de satisfaccion del trabajador.

Medido a través de la aplicacion del método LEST se debe reunir informacion
requerida para valorar cada una de las 5 dimensiones y los 16 factores que

considera.

Desempefio laboral

(CHIAVENATO, 2007 pag. 243) Desempefo laboral, “no es de interés
general, sino, especificamente, en el desempefio de un puesto, 0sea, en el
comportamiento de la persona que lo ocupa. este desempefio es situacional. varia
de una persona a otra y depende de innumerables factores condicionantes que
influye mucho en él. El valor de las recompensas y la percepcion de que estas
dependen del afan personal determinan la magnitud del esfuerzo que el individuo

esté dispuesto de hacer.
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3.3. Poblacion Muestra y Muestreo

Poblacién

(ARIAS, 2012 pag. 81) La poblacion, “Es un conjunto finito o infinito de elementos

con caracteristicas comunes para los cuales seran extensivas las conclusiones de

la investigacion. esta queda delimitada por el problema y por los objetivos del

estudio.

La poblacién actual de la empresa la MetalUrgica Peruana JOJA, esta

compuesta por 66 trabajadores, los mismos que se encuentran distribuidos como

sigue:
Tabla 4: Poblacién de Trabajadores Distribuidos por Proceso
AREA Frecuencia Porcentaje Porcentaje
acumulado
REPARACION DE 25 37.9 81.8
PLATAFORMA
TALLER 12 18.2 100.0
REPARACION DE LINEA 11 16.7 43.9
DE GAS Y CRUDO
ADMINISTRATIVO 10 15.2 15.2
ASEGURAMIENTO DE 8 12.1 27.3
POZO
Total 66 100.0

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion:

Como se puede apreciar la mayor distribucién de personal representa el

37.9% y corresponden al area de Reparacion de Plataforma, y la menor distribucion

representa el 12.1% y corresponde al area de Aseguramiento de Pozos.
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Gréfico 1: Personal por Area
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Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 5: Distribucién por Cargos

CARGO Frecuencia % Relativo %Acumulado
ADMINISTRADOR 1 1.5% 1.5%
ALMACENERO 1 1.5% 3.0%
ASISTENTE CONTABLE 1 1.5% 4.5%
ASISTENTE DE HSE 1 1.5% 6.1%
ASISTENTE DE OPERACIONES 1 1.5% 7.6%
COORDINADOR DE 1 1.5% 9.1%
OPERACIONES

ELECTRECISTA 1 1.5% 10.6%
GERENTE DE PROYECTOS 1 1.5% 12.1%
GERENTE GENERAL 1 1.5% 13.6%
MECANICO 1 1.5% 15.2%
SUPERVISOR 1 1.5% 16.7%
SUPERVISOR DE CAMPO 1 1.5% 18.2%
VIGILANTE 1 1.5% 19.7%
ASISTENTE ADMINISTRATIVO 2 3.0% 22.7%
CHOFER 2 3.0% 25.8%
MANIOBRISTA 2 3.0% 28.8%
OPERADOR DE GRUA 2 3.0% 31.8%
VIGIA 2 3.0% 34.8%
AYUDANTE GENERAL 3 4.5% 39.4%
CORTADOR 3 4.5% 43.9%
SUPERVISOR RESIDENTE 3 4.5% 48.5%




ESMERILADOR 4 6.1% 54.5%
SUPERVISOR HSE 4 6.1% 60.6%
GASFITERO 5 7.6% 68.2%
ARMADOR 7 10.6% 78.8%
SOLDADOR 14 21.2% 100.0%
Total 66 100%

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion

Como se puede apreciar la mayor distribucion de personal desempefa el
cargo de soldador con un 21.2%, seguida del Armador con 10.6% y del Gasfitero
con 7,6%.

Gréfico 2: Personal por Cargo
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6.1%

4.5%

Fuente: Elaboracion Propia
Muestra

(ARIAS, 2012 pag. 83) La muestra, por diversas razones “resulta imposible
abarcar la totalidad de los elementos que conforman la poblacion, se recurre a la
seleccion de la muestra que es un subconjunto representativo y finito que se extrae
de la poblacion accesible. [...] para seleccionar la muestra se utiliza una técnica o

procedimiento denominado muestreo”
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La muestra para la evaluacion de los factores ergondmicos estara orientada

al personal netamente operativo.

Si bien es cierto tenemos que, de la distribucion total de la poblacion,
respecto del cargo, el &rea de Aseguramiento de Pozos tiene la minima con 12.1%,
para la seleccion muestral se debe tener en cuenta también el grado de exposicion

que tienen los trabajadores debido a la recurrencia de los servicios:

Tabla 6: Exposicion a Riesgo por Proceso

Promedio Promedio Total, dia # Horas de  %Relativo %Acumulado
PROCESOS de Dia de Ejecucion Trabajadores Exposicion

Servicio Ejecucion
REPARACION DE 8 32 256 25 76,800 44.71% 44.71%
PLATAFORMA
REPARACION DE 75 3 225 11 29,700 17.29% 7.73%
LINEADE GAS Y
CRUDO
ASEGURAMIENTO 85 8 680 8 65,280 38.00% 2.94%
DE POzZO
Total 171,780 100%

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion
El proceso de aseguramientos de pozos, si bien tiene solo 8 trabajadores
asignados a su operacion, es el que mayor recurrencia durante el afio tenia dentro

de los servicios que se ofrecen a los clientes por tanto tenian mayor exposicion a

los factores ergondmicos.
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Interpretacion

En tal sentido se procedid a incluir dentro de la muestra el total de

trabajadores de los procesos de Reparacion de Plataforma, Reparacidon de Linea

de Gas y Crudo y Aseguramiento de Pozos; la misma que esta conformado por 44

trabajadores distribuida en los siguientes cargos:
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Tabla 7: Cantidad de Trabajadores por Cargo

Cargo Frecuencia Porcentaje Porcentaje acumulado

SOLDADOR 14 31.8 79.5
ARMADOR 7 15.9 15.9
GASFITERO 5 11.4 43.2
ESMERILADOR 4 9.1 31.8
SUPERVISOR HSE 4 9.1 88.6
CORTADOR 3 6.8 22.7
SUPERVISOR RESIDENTE 3 6.8 95.5
MANIOBRISTA 2 4.5 47.7
VIGIA 2 4.5 100.0
Total 44 100.0

Fuente: Elaboracion Propia

Gréfico 4:Trabajadores por Cargo
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Estos cargos se encuentran distribuidos en los siguientes procesos:

Tabla 8: Trabajadores por Proceso

Proceso Frecuencia Porcentaje Porcentaje acumulado
ASEGURAMIENTO DE POZO 8 18.2 18.2
REPARACION DE LINEA DE GAS Y 11 25.0 43.2
CRUDO REPARACION DE PLATAFORMA 25 56.8 100.0
Total 44 100.0

Fuente: Elaboracién Propia

Interpretacion

Después de haber evaluado los 3 procesos la mayor cantidad de

colaboradores asignados tiene reparacion de plataformas marinas con un 55%,

seguido por el proceso de reparacion de lineas de gas y crudo.

Grafico 5:Trabajadores por Proceso

Fuente: Elaboracion Propia
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3.4. Técnicas e instrumento de recoleccién de datos

(ARIAS, 2012 pag. 68) Las Técnica de investigacion es el procedimiento o forma
particular de obtener datos o informacién asi mismo los instrumentos de recoleccion
de datos es cualquier recurso, dispositivo o formato (en papel o digital), que se

utiliza para obtener, registrar o almacenar informacion.

Técnica:

Para la investigacion se realizo una encuesta directa al Gerente de Proyecto
y al Coordinado de Operaciones, para identificar a los trabajadores con mayor
experiencia en los puestos de la muestra y relevar la informacion especifica, como
funciones, responsabilidades, competencias, etc., asi como el relevamiento de las
actividades de los procesos, luego de ello se procedié a realizar la encuesta de
campo para determinar el nivel de las dimensiones y factores correspondientes al
método LEST y mejorar el desempefio laboral. (Ver anexo 7, ver anexo 8, ver anexo
9)

Validez

La validez de los instrumentos para el desarrollo de este trabajo estuvo a
cargo de tres profesionales expertos en la materia, quienes evaluaron cada uno de
los enunciados de los cuestionarios y formatos para el relevamiento de la

informacion.

Tabla 9: Validez de Instrumentos

N.° Experto Especialidad

1 Mg. Zefia Ramos, José La Rosa Ingeniero Industrial
2  Mg. Montoya Céardenas, Gustavo Adolfo Ingeniero Industrial
3 Mg. Aparicio Montenegro, Pablo Roberto Ingeniero Industrial

Fuente: Elaboracion propia
Confiabilidad

En la investigacion se empled el software SPSS Statistics 25 y se determiné la
fiabilidad el coeficiente de Alfa de Cronbach para determinar el nivel de la

consistencia de los instrumentos desarrollados.
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Tabla 10: Confiabilidad de Instrumentos

Instrumento Alfa de Cronbach Nivel de Consistencia

Cuestionario para Determinar
0,896 Bueno
Riesgos Ergondmicos

Fuentes: IBM SPSS Statistics 25 / Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion

Para determinar el grado de confiabilidad del instrumento se utilizd el
programa SPSS Statistics version 25, de esta forma se evalua la consistencia
interna y nos permite dar marcha a la investigaciéon de la empresa Metalurgica
Peruana JOJA SAC

3.5. Procedimiento

Metallrgica peruana JOJA SAC, con RUC N°20526254750, con domicilio
legal en Mzna. A Lote 6 Urb. Las Flores de Talara Distrito de Parifias, Provincia de
Talara, debidamente representada por su Gerente General el Sr. Javier Cruz
Yamunaque, otorgo autorizacion y facilidades para el relevamiento de informacion
en campo, luego de ello, se llevd la validacion de los instrumentos, continuando con
las encuestas al personal de la muestra seleccionada, analisis de los datos para
determinar las conclusiones y finalmente discutir nuestros resultados con nuestros

antecedentes.
Método de analisis de datos.

El andlisis para esta investigacion se divide en etapas importantes:
Prediagnéstico, lleva a cabo un juicio subjetivo de trabajo existente.

Recoleccion de datos, aplicacién de una guia de observaciones que permite
obtener informacién sobre los diversos elementos de las condiciones de trabajo

operante en un puesto.

Evaluacion de los factores, es la asignacion de puntuacién para cada factor
de trabajo los valores de los indicadores son obtenidos de la tabla de datos del
método LEST a partir de respuestas obtenidas y de acuerdo a los criterios

establecidos en el método LEST.
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En la presente investigacion se realiz6 el andlisis de la informacion mediante
el uso de la herramienta SPSS version 26, para obtener las tablas de distribucion
de frecuencias necesarias para el analisis descriptivo, asi mismo se uso la prueba
de Spearman para la correlacion entre las variables y dimensiones, por ultimo, la

incidencia fue hallada mediante la prueba T.

Elaboracion de histogramas, en la representacion grafica (grafica de barras)
de los valores finales obtenidas para cada uno de los factores de carga los
histogramas de cada puesto de trabajo visualizan rdpidamente el estado de cada
uno de los factores de carga de trabajo.

Interpretacion de resultados, estos son textos explicativos donde se plasman
la explicacion de los resultados obtenidos de las pruebas estadisticas realizadas y

de los graficos resultantes.

3.6. Aspectos Eticos

En el presente trabajo de investigacion me comprometo a brindar resultados
originales y confiables entregado por parte de la empresa Metallrgica, donde los
resultados no seran manipulados de manera incorrecta mostrando profesionalismo

en su contenido.
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V. RESULTADOS

Los procesos de trabajo que se efectian a diario tienen un tiempo establecido de
10h/d, de la cual solo se efectua 7h/d, desarrollando un determinado trabajo. La
plataforma petrolera construida en un 98% de acero, se encuentra fijada en el mar
por pilotes y esté estructurada por tres niveles de trabajo; siendo el primer nivel uno
de los mas importantes, el mismo que estd construido de vigas y parrillas
galvanizadas, aqui se encuentran instaladas los pozos de produccion de crudo y/o
gas. Por lo cual se realizara los Servicios de Metalmecanica en Caliente en la Zona
Splash de Plataforma y servicios reparacion de Riser 2022por lo tanto el 3er
complemento es Reparacion de plataforma donde corresponde en todos sus

niveles (Mesa Superior, Mesa Inferior, Piso de cabezales, Embarcadero y Jacket)

La planificacion de actividades especificas comienza con la elaboracion de

un cronograma de forma detallada para medir los tiempos dentro del proceso.

Tabla 11: Descripcién de las actividades en curso

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
Metalmecanica en
iterm Caliente en la Zona Reparacién de Reparacion de Riser de
Splash de estructuras Metalicas Gas y Crudo
Plataforma

Inicio-traslado de los  Inicio traslado de _

1 _ _ Traslado de equipos
equipos equipos
Instalacion de Instalacion de . o

2 . _ Instalacion de maquinaria
maquinas maquinas

; Oxicorte, retiro de Oxicorte, retiro de Desmontaje de cabezal
plancha o rejilla plancha linea

4 Oxicorte, retiro de Movimiento de Llenado de agua a tubo
conductora max.5ft material 372" 0 6%"

5 Esmerilado, limpieza Ret/Hab/Ins/Sol, Retiro de rejilla e
mecanica perfil C10" instalacion de balso

5 Hab/Ins/Sol de tubo  Ret/Hab/Ins/Solw12" Asegurar tubo de 3%2" o
de 10"/14" acero X 26#, 6%s"con tecle

; Hab/Ins/Sol de anillo  Ret/Hab/Ins/Sol Oxicorte, corte de grapa
de 18" acero W18"x 50#, 3%2" 0 6%&"
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Hab/Ins/Sol de perfil

Ret/Hab/Ins/Sol

Reemplazar tubo 32" 0

8
C10" W24"x 50#, 678"

5 Hab/Ins/Sol de Ret/Hab/Ins/Sol T6"x Calentamiento de manga
plancha de 1"x4"x4"  28.5#, termo contraible
Recubrimiento con ) o

. _ Hab/Ins/Sol de Instalo y soldo brida de 3"

10  Epoxi. en juntas .

plancha estriada X 600ps
soldadas
Pintado de _ Prueba de presién a tubo

11 _ Retiro de chatarra

plancha/casing reparado
_ pintado de corddn de _

12 Traslado de equipos » Montaje de cabezal

sold.
Finalizar-almacenar _ ]

13 _ Traslado de equipos Traslado de equipos
los equipos

_ Finalizar-almacenar Finalizar-almacenar los
14  Retirar chatarra

los equipos

equipos

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 12: DAP. Relevamiento de Procesos de Acondicionamiento de Pozos

En este diagrama, representa todas las actividades que tienen el propdésito de desarrollar el trabajo mostrando la linea de

trayectoria de mi producto incluyendo los tiempos relacionados por cada movimiento y su distancia periddica en los trabajos de

aseguramiento de conductores. Para esta evaluacion utilizaremos el método IPERC basada en la ley N°29783.

FORMATO PARA RELEVAMIENTO DE PROCESOS
METALURGICA PERUANA JOJA SAC Cuadro Resumen del Proceso
Unidad Organizacional Actividad Estadistica | %Actividad | Minutos | %Tiempo
Departamento de Produccion Operaciones 10 0.00% 1,560 92.86%
Proceso | Aseguramiento de Conductoras Inspecciones o Evaluaciones 0 0.00% 0 0.00%
Etapa |Metalmecanicaen Caliente en la Zona Splash de Plataforma Transporte o Envios 2 0.00% 90 5.36%
Cargos Responsable Observaciones Espera o Demora 0 0.00% 0 0.00%
Residente, Sup. HSE, Soldadores, Almacenamiento o Archivo 1 0.00% 30 1.79%
Armador/Cortador, Riger, Esmerilador. Total 13 0% 1,680 100%
No Descripcion de Actividades Responsable/Area O |:| |:> . v Tl(re}]r?np)o Observaciones
1 Inicio-traslado de los equipos Rigger/Maniobrista/Soldador X 45 levantamiento de carga
2 Instalacién de maquinas Soldador/Armador/Rigger X 30
3 Oxicorte, retiro de plancha o rejilla Armador/Cortador X 60 Posturas inadecuadas/repetitivas
4 Oxicorte, retiro de conductora max.5ft Armador/Cortador X 120 Posturas inadecuadas/repetitivas
5 Esmerilado, limpieza mecénica Esmerilador X 30 Posturas inadecuadas/repetitivas
6 Hab/Ins/Sol de tubo de 10"/14" acero Armador/Soldadores X 450 Posturas inadecuadas/repetitivas
7 Hab/Ins/Sol de anillo de 18" acero Armador/Soldadores X 180 Posturas inadecuadas/repetitivas
8 Hab/Ins/Sol de perfil C10" Armador/Soldadores X 180 Posturas inadecuadas/repetitivas
9 Hab/Ins/Sol de plancha de 1"x4"x4" Armador/Soldadores X 450 Posturas inadecuadas/repetitivas
10 Recubrimiento Epox. en juntas soldadas | Maniobrista X 30
11 Pintado de planchal/casing Maniobrista X 30
12 Traslado de equipos Rigger/Maniobrista/Soldador X 45 levantamiento de carga
13 Finalizar-almacenar los equipos Rigger/Maniobrista/Soldador X 30 levantamiento de carga

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 13: DAP. Relevamiento de Procesos de Reparacion de plataformas

En este diagrama, representa todas las actividades que tienen el propdsito de desarrollar el trabajo mostrando la linea de

trayectoria de mi producto incluyendo los tiempos relacionados por cada movimiento y su distancia periddica en los trabajos de

reparacion de estructuras metélicas. Para esta evaluacion utilizaremos el método IPERC basada en la ley N°29783.

FORMATO PARA RELEVAMIENTO DE PROCESOS

METALURGICA PERUANA JOJA SAC

Cuadro Resumen del Proceso

Unidad Organizacional Actividad Estadistica | %Actividad Minutos %Tiempo
Departamento de Construccion Operaciones 18 0.00% 1,360 94.77%
Proceso Reparacion de estructuras Metélicas Inspecciones o Evaluaciones 0 0.00% 0 0.00%
Etapa Reparacion de Plataformas Marinas Transporte o Envios 1 0.00% 45 3.14%
Cargos Responsables Observaciones Espera o Demora 0 0.00% 0 0.00%
Residente, Sup. HSE, Soldadores, Armador, El tiempo de ejecucién de la Almacenamiento o Archivo 1 0.00% 30 2.09%
r r, Riger, Esmerilador, Maniobri reparacion lataformas v
© tagoéradgo? (ije ?Brga 5 dEcI)e,ctriiistc:':lt.) o : %aesgn%e? geFI) c{i}:gnoogr::::?na‘jjl Total 20 0% 1,435 100%
N° Descripcion de Actividades Responsable/Area O |:| E> - v Tl(re}]r?np)o Observaciones
1 Inicio traslado de equipos Rigger/Maniobrista/Soldador X 30 Sobreesfuerzo
2 Instalacién de maquinas Soldador/Armador/Rigger X 25 Ruido, temperatura, estrés
3 Oxicorte, retiro de plancha Armador/Cortador X 30 Posturas inadecuadas/repetitivas
4 Movimiento de material Riger/maniobristas 15 Posturas inadecuadas/repetitivas
5 Ret/Hab/Ins/Sol de perfil C10" Armador/Soldadores/Rigger X 140 Posturas inadecuadas/repetitivas
6 Ret/Hab/Ins/SolW12"x 26#, Armador/Soldadores/Rigger X 140 Posturas inadecuadas/repetitivas
7 Ret/Hab/Ins/Sol W18"x 50#, Armador/Soldadores/Rigger X 270 Posturas inadecuadas/repetitivas
8 Ret/Hab/Ins/Sol W24"x 50#, Armador/Soldadores/Rigger X 540 Posturas inadecuadas/repetitivas
9 Ret/Hab/Ins/Sol T6"x 28.57#, Armador/Soldadores/Rigger X 120 Posturas inadecuadas/repetitivas
10 Hab/Ins/Sol de plancha estriada Armador/Soldadores/Rigger X 60 Posturas inadecuadas/repetitivas
11 Retiro de chatarra Rigger/Maniobrista X 30 Posturas inadecuadas/repetitivas
12 pintado de cordén de soldadura Rigger/Maniobrista X 30 Posturas inadecuadas/repetitivas
13 Traslado de equipos Rigger/Maniobrista/Soldador X 30 Sobreesfuerzo
14 Finalizar-almacenar los equipos Rigger/Maniobrista/Soldador X 20 levantar cargas
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 14: DAP. Relevamiento de Procesos de Reparacion de linea de 32"/ 62%" Gas y Crudo

En este diagrama, representa todas las actividades que tienen el propdsito de desarrollar el trabajo mostrando la linea de

trayectoria de mi producto incluyendo los tiempos relacionados por cada movimiento y su distancia periddica en los trabajos de

reparacion de lineas de gas y crudo. Para esta aevaluacion utilizaremos el método IPERC basada en la ley N°29783.

FORMATO PARA RELEVAMIENTO DE PROCESOS

METALURGICA PERUANA JOJA SAC

Cuadro Resumen del Proceso

Unidad Organizacional Actividad Estadistica | %Actividad | Minutos | %Tiempo
Departamento de Produccion Operaciones 15 60.00% 1,290 57.27%
Proceso | Reparacion de linea de 3’2"/ 6%" Gas y Crudo Inspecciones o Evaluaciones 5 20.00% 830 10.00%
Etapa Reparacion de Roser en Plataformas Marinas Transporte o Envios 2 8.00% 830 2.73%
Cargos Responsables Observaciones Espera o Demora 2 8.00% 830 21.82%
El tiempo de desarrollo del Almacenamiento o Archivo 1 4.00% 830 8.18%
Residente, Sup. HSE, Soldadores, REZER, va a depender de la
Armador/Cortador, Riger, Esmerilador. zonay las facilidades de Total 25 100% 1,100 100%
produccién.
No Descripcion de Actividades Responsable/Area O |:| |:> . v Tl(tranrinnp;o Observaciones
1 Traslado de equipos Rigger/Maniobrista/Gasfitero X 30
2 Instalacion de maquinaria Soldador/Armador/Rigger X 20
3 Desmontaje de cabezal linea Rigger/Maniobrista/Gasfitero X 180
4 Llenado de agua a tubo 3%2" o 654" Rigger/Maniobrista/Gasfitero X 180
5 Retiro de rejilla e instalacion de balso Armador/Soldadores/Rigger X 60
6 Asegurar tubo de 3%2" 0 6%"con tecle Armador/Soldadores/Rigger X 60
7 Oxicorte, corte de grapa 32" 0 6%" Armador/Soldadores/Rigger X 30
8 Reemplazar tubo 32" 0 6%" Armador/Soldadores/Rigger X 300
9 calentamiento de manga termo contraible Armador/Rigger X 40
10 Instald y sold6 brida de 3" x 600ps Armador/Soldadores X 120
11 Prueba de presién a tubo reparado Rigger/Maniobrista/Gasfitero X 180
12 Montaje de cabezal Rigger/Maniobrista/Gasfitero X 120
13 Traslado de equipos Rigger/Maniobrista/Gasfitero X 30
14 Finalizar-almacenar los equipos Rigger/Maniobrista/Gasfitero 20
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 15: Estudio de tiempos por proceso de acondicionamiento de pozos

Proceso: Acondicionamiento de pozos Elaborado por: Manuel G. Silva Flor FECHA: 21 03 2022
item. Actividades 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 Tiempo  Factor  Tiempo suplem. Tlgmpo
prom. Valorac. normal estandar
1 Inicio-traslado de los equipos 40 39 42 48 39 44 42 44 42 40 39 40 41.58 1.16 48.24 24% 59.81
2 Instalacién de maquinas 35 30 33 28 26 25 35 30 33 30 29 31 30.42 1.05 31.94 24% 39.60
3 Oxicorte, retiro de plancha o rejilla 50 55 52 45 62 50 60 60 54 65 58 59 55.83 1.11 61.98 24% 76.85
4 Oxicorte, retiro de conductora max.5ft 125 135 133 124 126 120 140 113 125 122 132 135 127.50 1.02 130.05 24% 161.26
5  Esmerilado, limpieza mecénica 25 26 28 39 31 30 36 33 25 33 3 29 30.83 1.14 35.15 24% 43.59
6  Hab/Ins/Sol de tubo de 10"/14" acero 440 450 462 485 456 499 456 425 436 434 452 400 449.58 1.17 526.01 24% 652.26
7 Habl/Ins/Sol de anillo de 18" acero 179 186 189 188 176 181 188 183 191 188 179 181 184.08 1.16 213.54 24% 264.79
8  Hab/Ins/Sol de perfil C10" 181 185 179 199 185 180 183 197 182 195 190 185 186.75 1.19 222.23 24% 275.57
9  Habl/Ins/Sol de plancha de 1"x4"x4" 440 430 455 490 485 465 496 510 489 488 480 485 476.08 1.16 552.26 24% 684.80
10 Recubrimiento con Epox. en juntas soldadas 32 31 29 28 24 25 29 3 36 33 30 33 30.42 1.17 35.59 24% 44.13
11  Pintado de plancha/casing 29 28 33 35 23 36 39 34 30 30 32 38 32.25 1.09 35.15 24% 43.59
12  Traslado de equipos 41 48 43 56 50 46 49 48 41 45 40 49 46.33 0.77 35.68 24% 44.24
13 Finalizar-almacenar los equipos 35 39 32 41 35 38 36 34 35 33 30 39 35.58 0.86 30.60 24% 37.95
1727.25 1958.41 2428.42

Tiempo total (min)

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion

Para calcular el rendimiento de los tiempos promedios observados en el servicio de acondicionamiento de pozos tenemos

que plantear la siguiente formula: el tiempo programado es igual al tiempo estandar, el tiempo invertido es igual al promedio

entonces, el rendimiento es igual a eficiencia que corresponde al 141%

eficiencia =

tiempo programado

tiempo invertido

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 16: Estudio de tiempos por proceso de reparacion de plataformas

Proceso: Reparacién de estructuras Metalicas Elaborado por: Manuel G. Silva Flor FECHA: 28 03 2022
item. Actividades 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 giriné‘.’o \F/Zf;?;& :i)er“r:]‘;? suplem. Zﬁg’n%oar
1 Inicio traslado de equipos 42 44 42 40 39 40 48 39 44 42 44 42 42.17 1.16 48.91 24% 60.65
2 Instalacién de maquinas 20 24 18 19 25 22 19 21 25 18 20 26 21.42 1.05 22.49 24% 27.88
3 | Oxicorte, retiro de plancha 32 35 36 31 28 31 25 31 3 29 31 35 31.58 1.11  35.06 24%  43.47
4 | Movimiento de material 16 20 22 20 19 19 18 22 20 20 18 16 19.17 1.02 19.55 24%  24.24
5 | Ret/Hab/Ins/Sol de perfil C10" 146 139 139 129 128 134 39 35 144 140 139 142 12117 114 13813  24%  171.28
6 Ret/Hab/Ins/SolW12"x 26#, 128 134 129 128 134 132 144 140 139 146 139 139 136.00 1.17 159.12 24% 197.31
7 Ret/Hab/Ins/Sol W18"x 50%#, 271 269 274 273 277 265 269 271 270 266 270 266 270.08 1.16 313.30 24% 388.49
8 | Ret/Hab/Ins/Sol W24"x 50#, 540 543 536 538 544 549 536 555 534 550 560 536 543.42 1.19 646.67 24%  801.87
9 Ret/Hab/Ins/Sol T6"x 28.57#, 122 125 124 132 111 122 129 124 100 125 126 122 121.83 1.16 141.33 24% 175.25
10 | Hab/Ins/Sol de plancha estriada 50 55 60 65 61 59 63 66 65 69 55 59 61.33 1.17 71.76 24% 88.98
11 | Retiro de chatarra 33 31 28 31 25 31 35 33 35 28 31 25 30.50 1.09 33.25 24% 41.22
12 | pintado de cordon de soldadura 31 25 36 31 29 31 31 31 35 29 31 33 31.08 1.11 34.50 24% 42.78
13 | Traslado de equipos 33 36 31 28 35 28 31 26 29 31 30 29 30.58 0.77 23.93 24%  29.68
14 | Finalizar-almacenar los equipos 25 21 18 19 |21 25 22 21 18 19 25 22 19.58 0.86 26.30 24%  32.61
Tiempo total (min) 1479.92 1714.29 2125.72

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion

Para calcular el rendimiento de los tiempos promedios observados en el servicio de acondicionamiento de pozos tenemos

que plantear la siguiente formula: el tiempo programado es igual al tiempo estandar, el tiempo invertido es igual al promedio

entonces, el rendimiento es igual a eficiencia que corresponde al 144%
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Tabla 17: Estudio de tiempos por proceso de reparacion de Riser

Proceso: Reparacion de Riser Elaborado por: Manuel G. Silva Flor FECHA: 404 2022

ftem Actividades 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 'Fl)'irirgr.)o V';Tg:g(r:_ :i()(err:qgtl) suplem. ;i;;nn%oar
1 | Traslado de equipos 42 40 42 45 39 40 44 39 44 42 40 42 4158 1.16 48.24 24% 59.81
2 | Instalacién de maquinaria 25 20 18 19 21 22 19 20 25 18 20 26 21.08 1.05 22.14 24% 27.45
3 | Desmontaje de cabezal linea 175 177 168 164 180 188 180 198 185 200 168 164 178.92 1.11 198.60 24% 246.26
4 | Llenado de agua a tubo 34" 0 6%" 180 198 185 200 168 168 164 180 188 180 198 188 183.08 1.02 186.75  24% 231.56
5 | Retiro de rejila e instalacion de balso 55 55 60 66 70 61 59 73 66 68 66 55 62.83 1.14 71.63 24% 88.82
6 | Asegurar tubo de 3%4" 0 6%"con tecle 56 58 61 59 73 66 68 61 72 76 69 61 65.00 1.17 76.05 24% 94.30
7 | Oxicorte, corte de grapa 32" o 6%" 29 3 32 28 30 32 35 36 30 25 35 39 3217 1.16 37.31 24% 46.27
8 Reemplazar tubo 32" o 6%" 229 320 300 302 300 285 300 325 288 299 315 300 296.92 1.19 353.33 24% 438.13
g |Calentamiento de manga termo 33 36 41 49 35 38 50 44 43 35 44 49 41.42 116 4804  24%  59.57
10 |Instalo y soldo brida de 3" x 600ps 124 124 123 142 135 120 125 133 139 129 141 139 131.17 1.17 153.47 24% 190.30
11 | Prueba de presion a tubo reparado 177 173 189 180 175 165 185 181 168 143 129 120 165.42 1.09 180.30 24% 223.58
12 | Montaje de cabezal 142 135 120 125 133 139 129 125 133 139 129 133 131.83 1.11 146.34 24% 181.46
13 | Traslado de equipos 40 44 39 44 42 40 42 33 35 39 41 45 40.33 0.77 101.51 24% 125.87
14 | Finalizar-almacenar los equipos 14 20 18 19 21 22 19 20 21 24 22 28 20.67 0.86 34.69 24% 43.01

Tiempo total (min) 1412.42 1658.39 2056.40

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion

Para calcular el rendimiento de los tiempos promedios observados en el servicio de acondicionamiento de pozos tenemos

que plantear la siguiente formula: el tiempo programado es igual al tiempo estandar, el tiempo invertido es igual al promedio

entonces, el rendimiento es igual a eficiencia que corresponde al 146%
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Si calculamos la productividad

Figura 1: Matriz IPERC de Relevamiento de Procesos de Acondicionamiento de Pozos

EVALUACION DEL RIESGO PURO JERARQUIA DE CONTROLES RIESGO REMANENTE
ETAPAS ACTIVIDADES PELIGROS RIESGO CONSECUENCIA . 5 ) = NIVEL DE ACCIONES DE CONTROL USO DE EQUIPOS DE ) g NIVEL DE
(A+B+C+D) RIESGO PROTECCION PERSONAL (A+B+C+D) RIESGO
- Uniforme de trabajo: overol,
1. Inicio-traslado osturas inadecuadas i i i y RIESGO
: post . lesiones de F\po inflamatoriol ¢ stornos musculo-esqueléticos, | 2 3 10 20 Realizar rotacion de puesto de Trabajo y horarios. [casco, botas de punta de acero, 6 1 6
de los equipos Manipulacion de cargas o degenerativo de Lantes tapaboca. TOLERABLE
MOVIMENTO DE masculos 9 padoca.
EQUIPOS Y 1. lesiones de tipo ) I
MATERIALES 2. Instalacion d Manipulacion manual de inflamatorio o degenerativo |~ trasltlotljnos fmusculo- tacion al I sobre la f a RE=ED
-Instalacionde | oo de masculos zsqu?e |cods . 3 3 12 12 ‘came acion al personal sobre la forma segura de s ol 16 s
maquinas fatiga fisica 2. agotamiento tanto fisico | &"fermedades instalar maquinas
como mental cardiovasculares
. . Movimientos repetitvos. lesiones de tipo inflamatorio 1. trastornos musculo- Evita mantener la misma postura durante toda la  |usar faja lumbargia, realizar
3. Oxicorte, retiro | Post f o RIESGO
3 X s sturas vorza as o degenerativo de esqueléticos, 3 3 12 36 jornada laboral, utilizar técnicas ergonémicas para |gimnasio laboral, realizar pausas 6 2 12
de pl h lla |Posturas inadecuadas MODERADO
€ plancha o rejilla misculos 2. Lumbargia la manipulacién segura de carga activas
4. Oxicorte, retiro Movimientos repetitivos. lesiones de tipo inflamatorio|1. trastornos musculo- Evita mantener la misma postura durante toda la  |usar faja lumbargia, realizar RESGO
de conductora Posturas forzadas o degenerativo de esqueléticos, 3 3 11 33 jornada laboral. Sino tienes posibilidad de cambios [gimnasio laboral, realizar pausas 7 1 7 ToLt BLE
max5ft Posturas inadecuadas masculos 2. Lumbargia de postura, realiza pausas de descanso x 10min. |activas
L . L . " Sindrome del Tunel carpiano, Procura mantener, la mano alineada con el uso de guantes, realizar pausas
i Movimientos repetitivos. Exposicién a la vibracion RIESGO
5. Esmerilado, P POS debilitacion de la capacidad de | 3 3 11 22 antebrazo, la espalda recta y los hombros en activas,careta facial, lentes de 8 1 8
. i repetidas en las manos L ) L TOLERABLE
limpieza mecanica agarre posicién de reposo. seguridad, gorra inifuga
Entrenar al personal sobre
levantamiento de cargas Postura prolongada de Sindrome del Tuinel carpiano, Evita mantener la misma postura durante toda la  |levantamiento de cargas, pausas RIESGO
6. Hab/Ins/Sol de Posturas forzadas brazos, Movimientos debilitacion de la capacidad de 3 3 11 33 jornada laboral. Sino tienes posibilidad de cambios |activas y gestionar terapias 8 2 16 MODERADO
OLLO tubo de 10"/14 repetitivos de codos agarre de postura, realiza pausas de descanso x 10min. [recuperativas en convenio con
EESSERFOSLL acero ESSALUD Yy otras instituciones.
. " Entrenar al personal sobre pausas activas.
PRO Movimiento repetitivo Postura prolongada de . . . N . RIESGO
CESOS DE |7. Hab/Ins/Sol de Dolor de brazgs brazos P 9 Sindrome del Tunel carpiano, 3 3 11 11 Inducciones sobre el cuidado de tendones de 5 1 5 TOLERABLE
TRABAJO anillo de 18" acero ' brazos y codos.
g}:ziﬂl::;raf\g::;;oazxceswo lesiones de tipo inflamatorio|1. trastornos musculo- Evita mantener la misma postura durante toda la if:ngf c::zo'd.lecs:lduirr;aglézmes, RESGO
o degenerativo de esqueléticos, 3 3 11 22 jornada laboral. Si no tienes posibilidad de cambios P  cap! 7 1 7
8. Hab/Ins/Sol d
- Hab/ins/Solde  |posturas inadecuadas - N " . |soldador, casaca de cueroy TOLERABLE
fil C10" masculos 2. Lumbargia de postura, realiza pausas de descanso x 10min. N
per botas de seguridad
Movimientos repetitivos Entrenar al personal sobre pausas activas. uso de careta de soldar, guantes,
9. Hab/Ins/Sol de Posturas forzazas : Posturas Prolongadas de  [Lumbalgias, dorsalgias, 3 3 11 2 Capacitar y entrenar al personal sobre técnicas de [mandil, pantalon, capucha de 7 1 7 RIESGO
plancha de Levantamiento de carga pie cervicalgias. barrido, y pausas activas. Capacitar en soldador, casaca de cuero y TOLERABLE
1"x4"x4" procedimientos de trabajo seguro. botas de seguridad
10. Recubrimiento lesiones de tipo inflamatorio
Posturas inadecuadas . P . RIESGO Capacitar y entrenar al personal sobre técnicas de RIESGO
con Epox. en o degenerativo de trastornos musculo-esqueléticos, | 3 3 11 11 7 1 7
. ntaspsoidadas m.'Jscgqus d ! MODERADO |pintado y pausas activas. TOLERABLE
ju
11. Pintado d Posturas inadecuad lesiones de tipo inflaratorio RESGO |Capacitar y entrenar al I sobre técnicas d RESGO
- Pintado de sturas inadecuadas o degenerativo de trastornos musculo-esqueléticos, | 3 3 11 11 pacitar y entrenar al personal sobre técnicas de 7 N 7
plancha/casing miisculos MODERADO |pintado y pausas activas. TOLERABLE
posturas inadecuadas Trabajos Prolongados con |trastornos musculo-esqueléticos, IndL_mCloneS de cuidado de misculos y huesos de Uniforme de trabajo: overol,
12. Traslado de . L L - 3 N mufiecas y brazos. Capacitar y entrenar al RIESGO
MOVIMENTO DE . Manipulacion de cargas Flexién, Movimiento Tendinitis, lesion del manguito 3 3 11 22 ersonal sobre técnicas de barrido ausas casco, botas de punta de acero, 7 1 7 TOLERABLE
equipos levantamiento de carga repetitivos brazos y pie rotador. per s guantes tapaboca.
EQUIPOS Y activas.
MATERIALES [13. Finalizar- Movimientos repetitivo de Tendinits, lesion del manguito we=Em e
Manipulacion de cargas Hombros, irritacion de ' 3 3 11 11 Realizar rotacion de puesto de Trabajo y horarios. 7 1 7
z'r‘”:;c::a' los P g o rotador. MODERADO p oy TOLERABLE

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 2: Matriz IPERC de Relevamiento de Procesos de Reparacion de plataformas petrolera

EVALUACION DEL RIESGO PURO JERARQUIA DE CONTROLES RIESGO REMANENTE
ETAPAS ACTIVIDA PELIGROS RIESCO CONSECURNCIA A p| P (a+B+c+D) |s|R(Pxs)| NVE-DE ACCIONES DE CONTROL USoESEoLFESEE A 2 s|r(pxs)| NVELDE
RIESGO PROTECCION PERSONAL (A+B+C+D) RIESGO
1. Inicio-traslado posturas inadecuadas I d £l RIESGO Uniforme de trabajo: overol, RIESGO
. . . - esiones de Flpo inflamatorio trastornos musculo-esqueléticos, | 2 3 9 1 9 Realizar rotacion de puesto de Trabajo y horarios. [casco, botas de punta de acero, 2 6 1 6
de los equipos Manipulacién de cargas o degenerativo de MODERADO antes tapaboca TOLERABLE
MOVIMENTO DE misculos 9 paboca.
EQUIPOS Y 1. lesiones de tipo 1 tast }
MATERIALES . - . N " . trastornos musculo- . L
” Mar I | d inflamatorio o degenerativo Unif de trabajo: I,
2. Instalacion de nipuiacion manual de . 9 esqueléticos RIESGO capacitacién al personal sobre la forma segura de niiorme de trabajo: overo RIESGO
N cargas de misculos 2. enfermedades 3 3 10 1 10 50 |instalar maguinas casco, botas de punta de acero, 2 6 1 6 ToL BLE
maquinas fatiga fisica 2. agotamiento tanto fisico | . I HORER q guantes dieletricos tapaboca.
como mental. cardiovasculares
. . Movimientos repetitivos. lesiones de tipo inflamatorio | 1. trastornos musculo- Evita mantener la misma postura durante toda la  |usar faja lumbargia, realizar
3. Oxicorte, retiro Posturas forzadas . . . - . L ) N . RIESGO
de pl h il o degenerativo de esqueléticos, 2 3 10 3 30 jornada laboral, utilizar técnicas ergonémicas para |gimnasio laboral, realizar pausas |2 6 2 12 DO
€ plancha o rejilla musculos 2. Lumbargia la manipulacién segura de carga activas
P . . lesiones de tipo inflamatorio | 1. trastornos musculo- Evita mantener la misma postura durante toda la  |usar faja lumbargia, realizar
4. Movimiento de Movimientos repetitivos. . . . N . " B N N N RIESGO
N ) o degenerativo de esqueléticos, 3 3 10 2 20 jornada laboral. Sino tienes posibilidad de cambios |gimnasio laboral, realizar pausas |3 7 1 7
material Posturas inadecuadas . N " . . TOLERABLE
misculos 2. Lumbargia de postura, realiza pausas de descanso x 10min. |activas
. . . " . Sindrome del Tunel carpiano, Procura mantener, la mano alineada con el usar faja lumbargia, realizar
Movimientos repetitivos. Exposicién a la vibracion RIESGO
5. Ret/Hab/Ins/Sol V! N petitiv posic V! ! debilitacion de la capacidad de | 3 3 11 2| 22 antebrazo, la espalda recta y los hombros en gimnasio laboral, realizar pausas |3 8 1 8
- " Posturas inadecuadas repetidas en las manos L . TOLERABLE
de perfil C10 agarre posicién de reposo. activas
Entrenar al personal sobre
Postura prolongada de Sindrome del Tanel carpiano, Evita mantener la misma postura durante toda la  |levantamiento de cargas, pausas
levantamiento de cargas - o " . R . . . N . RIESGO
brazos, Movimientos debilitacion de la capacidad de 3 3 11 3 33 jornada laboral. Sino tienes posibilidad de cambios |activas y gestionar terapias 2 9 1 9
6.Ret/Hab/Ins/Sol |Posturas forzadas L " . - N MODERADO
-Ret/Hab/Ins/So repetitivos de codos agarre de postura, realiza pausas de descanso x 10min. |recuperativas en convenio con
W12"x 26#, ESSALUD y otras instituciones.
DESARROLLO deslumbramiento excesivo uso de careta de soldar, guantes,
DELOS Posturas forzadas Postura prolongada de Entrenar al personal sobre pausas activas. mandil, pantalon, capucha de RIESGO
PROCESOS DE . P 9 Sindrome del Tanel carpiano, 3 3 10 2 20 Inducciones sobre el cuidado de tendones de P » cap! 1 6 2 12
7. Ret/Hab/Ins/Sol Posturas inadecuadas brazos, soldador, casaca de cueroy MODERADO
TRABAJO brazos y codos. botas d idad
W18"X 50#, otas de segurida
deslumbramiento excesivo . Lo y . . uso de careta de soldar, guantes,
lesiones de tipo inflamatorio|1. trastornos musculo- Evita mantener la misma postura durante toda la .
Posturas forzadas . e ; . . " _ | mandil, pantalon, capucha de RIESGO
. o degenerativo de esqueléticos, 2 3 10 2 20 jornada laboral. Sino tienes posibilidad de cambios 2 7 1 7
8. Ret/Hab/Ins/Sol |Posturas inadecuadas . . " . soldador, casaca de cueroy TOLERABLE
misculos 2. Lumbargia de postura, realiza pausas de descanso x 10min. botas d dad
W24" 50#, otas de segurida
Entrenar al personal sobre pausas activas. uso de careta de soldar, guantes,
Posturas Prolongadas de  |Lumbalgias, dorsalgias, Capacitar y entrenar al personal sobre técnicas de|mandil, pantalon, capucha de RIESGO
Postt f et 2 3 11 2 22 2 7 1 7
9. Ret/Hab/Ins/Sol Lej:rr:mi;);f:dzscarga pie cervicalgias. barrido, y pausas activas. Capacitar en soldador, casaca de cuero y TOLERABLE
T6"x28.57#, procedimientos de trabajo seguro. botas de seguridad
Posturas inadecuadas lesiones de tipo inflamatorio i
10. Habllns/sol de sobre estiramiento o degenerativo de trastornos musculo-esqueléticos, | 3 3 10 A 10 RIESGO C.apacltar y entrenar §I personal sobre técnicas de 3 7 1 7 RIESGO
plancha estriada masculos MODERADO |pintado y pausas activas. TOLERABLE
. L tamiento d lesiones de tipo inflamatorio
11. Retiro de evan an‘fen © de carga P - RIESGO Capacitar y entrenar al personal sobre técnicas de RIESGO
Posturas inadecuadas o degenerativo de trastornos musculo-esqueléticos, | 3 3 11 1 11 A : 3 7 1 7
chatarra misculos MODERADO |pintado y pausas activas. TOLERABLE
12. pintado de posturas inadecuadas Trabajos Prolongados con |trastornos musculo-esqueléticos, Inducciones de cuidado de, musculos y huesos de Uniforme de trabajo: overol,
. L L . - . . mufiecas y brazos. Capacitar y entrenar al RIESGO
MO ENT cordén de Manipulacion de cargas Flexion, Movimiento Tendinitis, lesion del manguito 3 3 11 2 22 - - casco, botas de punta de acero, |3 7 1 7
VIMENTO DE Idad levantamiento de carga repetitivos brazos y pie rotador personal sobre técnicas de barrido, y pausas uantes tapaboca. EOSERAELE
EQuPosy |Soldadura 9 P yP : activas. 9 paboca.
MATERIALES imi it
13. Traslado de Manipulacién de cargas mxg::??r;:g::zg o Tendinits, lesion del manguito 3 3 11 1 11 =) Realizar rotacion de puesto de Trabajo y horarios. 3 7 2 14 K==
equipos P 9 o rotador. MODERADO P oy ' MODERADO

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 3: Matriz IPERC de Relevamiento de Procesos de Reparacion de linea de 372"/ 6%" Gas y Crudo

EVALUACION DEL RIESGO PURO JERARQUIA DE CONTROLES RIESGO REMANENTE
ETAPAS ACTIVIDADES PELIGROS RIESGO CONSECUENCIA
USO DE EQUIPOS DE P NIVEL DE
P (A+B+C+D) (S R (PxS) ACCIONES DE CONTROL n D S|R(PxS)
¢ ) PxS) PROTECCION PERSONAL (A+B+C+D) *xS) RIESGO
- . Uniforme de trabajo: overol,
1. Inicio-traslado osturas inadecuadas i ipo i i ! RIESGO
h P N ) lesiones de FIDO inflamatorio trastornos musculo-esqueléticos, 10 2 20 Realizar rotacion de puesto de Trabajo y horarios. |casco, botas de punta de acero, 2 6 1 6
de los equipos Manipulacion de cargas [0 degenerativo de uantes tanaboca. TOLERABLE
MOVIMENTO DE misculos g panoca.
EQUIPOS Y 1. lesiones de tipo
MATERIALES - Manipulacion manual de  [inflamatorio o degenerativo L lraslf)rnos musculo- )
2. Instalacion de . esqueléticos capacitacion al personal sobre la forma segura de RIESGO
. cargas de masculos 5. ent dad 12 1 12 . i 3 8 2 16 MODERADO
maquinas fatiga fisica 2. agotamiento tanto fisico |~ enfermedaces instalar maquinas
como mental. cardiovasculares
3. Oxicorte. retiro &:‘trrl:gl:;zr:s:guvos. lesiones de tipo inflamatorio|1. trastornos musculo- Evita mantener la misma postura durante toda la  [usar faja lumbargia, realizar RIESGO
d. | h ! iilla | Post inad d o degenerativo de esqueléticos, 12 3 36 jornada laboral, utilizar técnicas ergonémicas para |gimnasio laboral, realizar pausas 2 6 2| 12 MODERADO
e plancha o rejilla |Posturas inadecuadas misculos 2. Lumbargia la manipulacién segura de carga activas
4. Oxicorte, retiro  |Movimientos repetitivos.  |lesiones de tipo inflamatorio [ 1. trastornos musculo- Evita mantener la misma postura durante toda la  |usar faja lumbargia, realizar o
de conductora Posturas forzadas o degenerativo de esqueléticos, 11 3 33 jornada laboral. Sino tienes posibilidad de cambios |gimnasio laboral, realizar pausas 2 7 i TEETAEIE
max5ft Posturas inadecuadas misculos 2. Lumbargia de postura, realiza pausas de descanso x 10min. |activas
- - L . " Sindrome del Ttnel carpiano, Procura mantener, la mano alineada con el uso de guantes, realizar pausas
i Movimientos repetitivos.  [Exposicion a la vibracion - o ! X - RIESGO
5. Esmerilado, P P y debilitacion de la capacidad de 11 2 22 antebrazo, la espalda recta y los hombros en activas,careta facial, lentes de 3 8 1 8
limpi P repetidas en las manos TOLERABLE
impieza mecanica agarre posicion de reposo. seguridad, gorra inifuga
Entrenar al personal sobre
levantamiento de cargas Postura prolongada de Sindrome del Tunel carpiano, Evita mantener la misma postura durante toda la  |levantamiento de cargas, pausas RESGO
6. Hab/Ins/Sol de Posturas forzadas 9 brazos, Movimientos debilitacion de la capacidad de 11 3 33 jornada laboral. Sino tienes posibilidad de cambios |activas y gestionar terapias 2 8 2| 16 | voperaDO
tubo de 10'/14" repetitivos de codos agarre de postura, realiza pausas de descanso x 10min. |recuperativas en convenio con
DESI;\ERFOOSLLO acero ESSALUDYy otras instituciones.
- .. Entrenar al personal sobre pausas activas.
Movimiento repetitivo Postura prolongada de RIESGO
PROCESOS DE |7. HablIns/Sol de Dolor de brazgs brazos prolong: Sindrome del Tanel carpiano, 11 1 11 Inducciones sobre el cuidado de tendones de 1 5 1 5 | —
TRABAJO  anillo de 18" acero ' brazos y codos.
:zlz:r:;r?gz;g;:xceswu lesiones de tipo inflamatorio|1. trastornos musculo- Evita mantener la misma postura durante toda la ;Z:lg“e C::;TO:E Cs:lduacrr.]:z:nles, o
8. Hab/Ins/Sol d . o degenerativo de esqueléticos, 11 2 22 jornada laboral. Si no tienes posibilidad de cambios P - cap! 2 7 1 7
Rabins/ISolde | posturas inadecuadas misculos 2. Lumbargia de postura, realiza pausas de descanso x 10min. soldador, casaca de cueroy VSRR
perfil C10" i 9 P ! P " |botas de seguridad
Movimientos repetitivos Entrenar al personal sobre pausas activas. uso de careta de soldar, guantes,
9. Hab/Ins/Sol de Posturas forzagas " |Posturas Prolongadas de  |Lumbalgias, dorsalgias, 1" 2 2 Capacitar y entrenar al personal sobre técnicas de mandil, pantalon, capucha de ) . o RIESGO
plancha de Levantamiento de carga pie cervicalgias. barrido, y pausas activas. Capacitar en soldador, casaca de cuero y TOLERABLE
1"x4"x4" 9 procedimientos de trabajo seguro. botas de seguridad
10. Recubrimiento lesiones de tipo inflamatorio
con Epox. en Posturas inadecuadas o de eneralivpu de trastormnos musculo-esqueléticos, 1 1 11 RIESGO  [Capacitar y entrenar al personal sobre técnicas de 2 7 1 7 RIESGO
juntaspso.ldadas rn]sgulos q ! MODERADO |pintado y pausas activas. TOLERABLE
11. Pintado d Post inad d lesiones de tipo inflamatorio RESGO  |capacit " ! | sobre técnicas d RESGO
- Pintado de sturas inadecuadas o degenerativo de rastornos musculo-esqueléticos, n 1 1 apacitar y entrenar al personal sobre técnicas de 2 7 4 7
plancha/casing masculos MODERADO |pintado y pausas activas. TOLERABLE
posturas inadecuadas Trabajos Prolongados con |trastornos musculo-esqueléticos, Indl:cclones de cuidado dg msculos y huesos de Uniforme de trabajo: overol,
12. Traslado de Manipul mufiecas y brazos. Capacitar y entrenar al RIESGO
. ipulacion de cargas Flexion, Movimiento Tendinitis, lesion del manguito 11 2 22 ersonal sobre técnicas de barrido ausas casco, botas de punta de acero, 2 7 1 7 TOLERABLE
MOVIMEENTO DE (equipos levantamiento de carga repetitivos brazos y pie rotador. P . Y P guantes tapaboca.
EQUIPOS Y activas.
MATERIALES [13. Finalizar- Movimientos repetitivo de A . RIES
almacenar los Manipulacion de cargas Hombros, irritacion de Tendinits, lesion del manguito 11 1 11 R=SED Realizar rotacion de puesto de Trabajo y horarios. 2 7 1 7 €0
equipos misculoe. rotador. MODERADO TOLERABLE

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 4: Nivel de riesgo ergonémicos en Metalurgica JOJA
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Fuente: Elaboracion propia
Interpretacion

En la figura 4, Si analizamos el grafico podemos observar que se realizé una
Identificacion de peligros y evaluacion de riesgos general de los riesgos

ergonémicos planteado en mi matriz de IPERC

En el proceso de acondicionamiento de conductora, Reparacion estructural
de plataformas y Reparacion de Riser, identificamos los peligros de mayor
importancia que es el riesgo puro que corresponde a los procesos y actividades
evaluadas, antes de iniciar los trabajos, en el riesgo permanente indica el resultado
de los controles aplicados que sirve durante la ejecucién de las actividades y se

centra en un analisis determinado en el factor de riesgos.
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Tabla 18: Elaboracion del programa ergondmico en desarrollo de las

mejoras laborales

PROBLEMA

Estrategias propuestas

Actividad a realizar

Carga estatica

Capacitaciones contantes al personal
sobre movimientos repetitivos

Contratar un profesional en tema de seguridad

ergondmica para capacitar
al personal

Implementacién y capacitacion a todo
el personal sobre el manejo manual de

Contratar un profesional en tema de seguridad

ergondmica para capacitar al personal

cargas
Implementacion del uso de fajas comprar fajas lumbares
lumbar adecuado para levantamiento de cargas

Carga
dindmica

Implementacion y capacitacion a todo
el personal sobre el manejo manual de
cargas

Contratar un profesional en tema de seguridad

ergondmica para capacitar al personal

Manipulacién adecuada de
equipos para el traslado de material

Charlas de 15 minutos al personal antes
de realizar sus labores.

Nivel de ruido

Uso de EPA para todo el personal

Compra de EPA (tapones auditivos)

Capacitacion a todo personal
sobre la importancia de los EPP, y
asi mismo identificar los peligros
y riesgos a los que estan expuestos.

Contratar un profesional en tema de seguridad

ergondmica para capacitar al personal

Control de ruido trimestral

Monitoreos de ruidos por parte del cliente

ambiente . . . L
térmico implementacion del overol térmico comprar overoles térmicos
Implementar un cronograma de Identificar actividades y tareas segun
. tareas para el personal riesgos que presente.
Nivel de Seguimiento mediante cuadro de seguimiento
atencion Implementar las pausas activas y g de 9
aradas de seguridad en el trabajo. . .
P 9 ! las pausas activas por area.
Tiempo de Rotacion del personal dentro de un Llevar un cronograma de rotaciones
trabajo area del personal
Mejora s . construccién de mesa a una altura
: Implementacion de mesa de trabajo ; i
espacios de P recomendada para la instalacién de las
: para las maquinas de soldar R
trabajo maguinas de soldar
Mejora L L .
espacios de Implementamon de barandas para construccion bara_ndas para perimetrales
trabajo perimetrales ventanas de maniobra espacios abiertos

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion

Después de una evaluacion de las actividades, se aplico el programa de

ergonomia que me permite mejorar las condiciones de trabajo en seguridad y salud

ocupacional, ademas esto no conlleva a medir el rendimiento del trabajador en

funcién al incremento de la productividad, gracia al programa mejora las

condiciones de trabajo, disminuye las molestias de posturas inadecuadas , reduce

el cansancio fisico y mental, previene los riesgos de accidente del personal

operativo en los trabajos de reparacion de plataforma petrolera, acondicionamiento

de pozos y reparacion de Riser en un ambienta altamente riesgoso.
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Tabla 19: Cronograma de capacitacion de riesgos ergonomicos 2022, Metallrgica Peruana JOJA SAC.

Capacitacion de ergonomia

Resumen del Contenido

Que es la Ergonomia

Resumen, estudio de los
factores humanos

Factores de Riesgos disergonémico

Resume, tareas o puesto de
trabajo

Manipulacion Manual de Carga

Resumen, operacion de
transporte de Carga

Ergonomia del puesto de trabaja

Resumen, optimizar su
desempefio laboral

trabajos de turno criterio para su analisis

Resumen, cumplimiento de
jornada de trabajo

carga fisica de trabajo

Resumen, movimiento y
esfuerzos en actividad

evaluacion de las condiciones de trabajo

Resumen, y condiciones del

Marzo Abril

trabajador
) Resumen, realizar pausas
el descanso en el trabajo B
en el trabajo
i . . Resumen, condiciones
evaluacion de ruido en ergonomia )
acusticas

Resumen, sistema

evaluacion de posturas estaticas "
P musculoesquelético

Fuente: Elaboracion propia
Interpretacion
Se realizo un cronograma de capacitacion especifica de ergonomia, que se dictara mensualmente en las instalaciones de

empresa Metalurgica peruana JOJA SAC., por profesionales derivados la seguridad y salud ocupacional.

El objetivo es concientizar al trabajador de prevenir lesiones, el programa nos ayudara a reducir los incidentes ocasionador
por posturas inadecuadas, levantamiento de cargas excesivas, movimientos rutinarios, ruidos excesivos, evitar las tensionas
fisicas y emocional, protegernos de la humedad, mejor vision en el puesto y buena relacion laboral, de esta manera mejoramos
la calidad del trabajo, la productividad y el desempefio de cada uno de los trabajadores. Asimismo, se llevara un control o

seguimiento para el cumplimiento del programa.
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Luego de la aplicaciéon de los instrumentos para el relevamiento de la data en campo se procedio a obtener los resultados
con el software SPSS version 26, para obtener informacién que determine que el programa de ergonomia mejorara el desempefio

laboral.

Para generar los estadigrafos primero se analizé la variable dependiente Desempefio Laboral con cada uno de los factores
mediante la prueba Shapiro-Wilks debido a que la muestra es <=50, determindndose que la variable de desempefio no esta

distribuida normalmente, por tanto, se realizo la correlacion con Spearman.
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Tabla 20: Correlacion de Variable Dependiente con Variables Independientes

Correlaciones Desempefio Carga Estatica  Carga Dindmica Ent-orno Carga Psicosocial Organizacién
Fisico Mental
Coeficiente de correlacion ~ 1.000 -,620** -,438** -,583** -,332* 0.043
Desempefio Sig. (bilateral) 0.000 0.003 0.000 0.028 0.781
N 44 44 44 44 44 44 44
Coeficiente de correlacion  -,620** 1.000 0.118 0.173 ,523** -, 476**
Carga Estatica Sig. (bilateral) 0.000 0.447 0.262 0.000 0.001
N 44 44 44 44 44 44 44
Coeficiente de correlacion  -,438** 0.118 1.000 ,681** 0.225 0.296
Carga Dinamica Sig. (bilateral) 0.003 0.447 0.000 0.142 0.051
N 44 44 44 44 44 44 44
Coeficiente de correlacion
Entorno Fisico Sig. (bilateral)
N 44 44 44 44 44 44 44
Coeficiente de correlacion ~ -,583** 0.173 ,681** 1.000 ,331* 0.036
Carga Mental Sig. (bilateral) 0.000 0.262 0.000 0.028 0.815
N 44 44 44 44 44 44 44
Coeficiente de correlacion  -,332* ,523** 0.225 ,331* 1.000 -,819**
Psicosocial Sig. (bilateral) 0.028 0.000 0.142 0.028 0.000
N 44 44 44 44 44 44 44
Coeficiente de correlacion  0.043 -,476%* 0.296 0.036 -,819** 1.000
Organizacion Sig. (bilateral) 0.781 0.001 0.051 0.815 0.000
N 44 44 44 44 44 44 44
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Tabla 21: Productividad antes de la aplicacion del programa ergonémico

REPARACION DE PLATAFORMA PETROLERA 2021

MESES CANTIDAD H. ACERO  ACEROINSTALADO  HORAS COSTODEACERO  P.M.O.=KG/H.  PRODUCTIVIDAD
OBREROS ~ PROGR/DIA  PROGR/DIA 2021 EFECTIVAS  INSTALADO EN Kg HOMBRE 2021
ENERO 12 10 19.800 13.773 6,01 123957,00 3,83 42%
FEBRERO 12 10 20.000 16.623 6,01 149607,00 4,62 50%
MARZO 12 10 22.000 17.008 6,01 153072,00 4,72 47%
ABRIL 12 10 18.500 14.325 6,01 128925,00 3,98 46%
MAYO 12 10 18.500 12.869 6,01 115821,00 3,57 42%
JUNIO 12 10 20.000 15.655 6,01 140895,00 4,35 47%

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion

En este cuadro de productividad afio 2021 representa que, la mano de obra tiene

un ponderado de 4,28 kg/h-h por acero trabajado mostrando como resultado una

productividad del 46% en los 6 primeros meses evaluados, antes de la aplicacion

del programa ergonémico.

Tabla 22: Productividad después de la aplicacion del programa ergonémico

REPARACION DE PLATAFORMA PETROLERA 2022

ENERO 12 10 18.000 18.000 6,47 216000,00 5,00 65%
FEBRERO 12 10 20.000 20.000 6,70 240000,00 5,56 67%
MARZO 12 10 22.000 22.000 6,63 264000,00 6,11 66%
ABRIL 12 10 18.500 20.949 6,80 251388,00 5,82 77%
MAYO 12 10 18.500 16.051 6,23 192612,00 4,46 54%
JUNIO 12 10 20.000 20.000 6,70 240000,00 5,56 67%

Fuente: Elaboracién Propia

Interpretacion

Después de haber analizado la productividad afio 2021, en este cuadro nos muestra

una evaluacion en que la mano de obra tiene un ponderado de 5,42 kg/h-h por

acero trabajado mostrando como resultado una productividad del 66% en los 6

primeros meses evaluados, aplicando el programa ergonémico.
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Tabla 23: Cuadro comparativo de la productividad

DESEMPERNO LABORAL ANO 2021 DESEMPERNO LABORAL ANO 2022
ACERO P.M.O = kg/h- o ACERO P.M.O = kg/h- .
INSTALADO KG h Productividad INSTALADO KG h Productividad
90.253 4,18 46% 117.000 5,42 66%

Fuente: Elaboracion Propia
Interpretacion

Se realiz6 la evaluacion de desempefio laboral a los trabajadores de los
servicios de reparacion de plataformas, acondicionamiento de pozos, reparacién de
Riser en el afio 2021, donde el incremento de la productividad de mano de obra fue
del 1,24 Kg/h-h de acero trabajado y la productividad de los servicios brindados
tuvo un incremento del 20% dando como resultado que el programa ergonémico
tuvo un impacto en los trabajadores al desarrollar sus actividades diarias. Dando
como término que este tipo de propuestas minimiza los riesgos ergonémicos de

nuestros colaboradores de la empresa Metalurgica Peruana JOJA SAC.
Analisis de Resultados
Hipotesis General

HO: El programa ergondmico no mejora el desempefio laboral en los Procesos de
Reparacion de Plataforma Petroleras y sus complementos de la empresa
Metallrgica Peruana JOJA SAC.

H1: El programa ergondmico mejora el desempefio laboral en los Procesos de
Reparacion de Plataforma Petroleras y sus complementos de la empresa
Metalurgica Peruana JOJA SAC.

Con esta prueba te permite poder demostrar que la hipétesis general. Tiene
un comportamiento parameétrico correspondiente a la serie ergonomia y
desempenfo, por tal motivo se realizo la prueba de normalidad el Kolmogorov-

Smirnov?, por que la muestra es mayor a 30 dactos.

51



Tabla 24: Prueba de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico al Sig.
Factor_Ergonomico 0,402 44 0,000 0,654 44 0,000
Desempefio 0,371 44 0,000 0,731 44 0,000

Fuente: Elaboracion Propia, obtenida del programa IBM SPSS version 25
Siendo la regla de decision:

Valor P £ 0,05: Distribucion no normal, los datos de la serie tiene un

comportamiento no parameétrico.

Valor P > 0,05: Distribucion normal, los datos de la serie tiene un

comportamiento paramétrico.

Interpretacion

De la tabla 24, podemos inferir que los valores de significancia de ambas
variables son de 0,000. Teniendo en cuenta con los valores de p y la regla de
decision que se aplica a esta contrastacion de hipotesis, por lo tanto, al comparar y
ser < 0,05 se rechaza completamente la hipétesis nula, asimismo se evalua que es

una prueba no paramétrica.
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V. DISCUSION

(Fernandez, y otros, 2020) En la investigacién dicha tesis “Aplicacion de la
ergonomia en la fabricacion de short para incrementar la productividad en una
empresa textil, Ate — 2020”. Se observa y planteo que, la ergonomia eleva los
niveles de productividad en el rubro textil. De esta manera, al ser de tipo aplicativo,
disefio pre experimental y tener un enfoque cuantitativo, se tuvo que aplicar algin
método para la evaluacion de la poblacion en un alcance de 16 semanas de
produccion, para ello se utilizaron dos métodos RULA y NIOSH. Finalmente, a
través de la deduccidn y la aplicacion de ambos métodos la ergonomia afecta en

un incremento de un 17,75%.

(Yasmin, y otros, 2021) en su tesis “Aplicacién de la ergonomia para mejorar
la productividad de la empresa de servicios Alexis y Roly E. I. R. L., Lima 20217,
segun lo escrito manifiesto que, la variable independiente ergonomia se manipul6
y mejoro para identificar su efectividad e impacto a la variable dependiente conocida
como productividad. Asimismo, se hizo uso de los instrumentos mas practicos y
conocidos como el formato de fichas de registros de datos y la evaluacion del
personal de forma recurrente. Esto permite que, los indicadores de eficiencia y
eficacia puedan generar una productividad constante a la empresa y asi tener
conocimiento de la misma. En conclusién, teniendo en cuenta que la ergonomia fue
aplicada a la empresa de servicios Alexis y Roly E.I.R.L., se tuvo un incremento
considerable dentro de la productividad, teniendo en cuenta que antes de utilizar
estas técnicas de evaluacion de ergonomia el indice de productividad era de un
53% y posterior a la implementacion generé un 77% de la misma, teniendo un

incremento del 24%.

(CERON CONDORI, 2018) en la siguiente tesis “Relacion entre los Factores
de Riesgo Ergondmico con el Desempefio Laboral de los colaboradores de la
empresa FOOD PACK S.A.C, 2018”, tiene como finalidad la evaluacion del
instrumento segun la aplicacion y el nivel de contrastacion que en este caso es
descriptiva. Teniendo una investigacion correlacional, se orientd a la busqueda de
ambas variables que son desempefio laboral y causas de los riesgos ergondmicos

de una misma muestra. El estudio determino que ambas variables hacen referencia
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al estudio de las causas de riesgos ergondmicos que fueron evaluados con el
método REBA y OWAS y posteriormente se aplicé una férmula que pudiera analizar
ambas variables de forma independiente conocida como chi cuadrada. Esto
permiti6 que el método REBA evaluara todo lo concerniente al grado de riesgo
ergondmico que tiene la empresa, asimismo la productividad de sus colaboradores.
Esto se encuentra correlacionado con un valor de -0,577, sin embargo, se obtuvo
un valor de p 0,024, mostrando que por el método REBA la productividad sera
menor si existe un grado mayor de riesgos ergondmicos. Posterior al analisis, se
descubri6 que hay una correlacion moderada entre las causas de riesgo
ergonémico por las distintas cargas forzadas, estaticas y dinamicas, y el
desempeiio laboral que tiene como dimension la productividad, utilizando los
métodos REBA y OWAS.

(Colque Alegria, 2018) en esta investigacion “La ergonomia y la
productividad laboral en la empresa Overall”, se busco y determind en el 2018 la
relacion entre las variables de productividad y ergonomia como un objetivo, en
relacion a una poblacion de 120 y su muestra de 92 empleados. Teniendo lo anterior
claro, se aplic6 un formulario de 20 preguntas teniendo como escala de
investigacion Likert, posteriormente se utilizd el software estadistico informatico
SPSS 20 para su posterior analisis y sustentacion de la estadistica descriptiva e
inferencial. Finalmente se mostr6 un valor de correlacion positiva muy débil
(R=0,245) de las variables productividad laboral y ergonomia concluyendo con la

evaluacion y sustentacion del programa en cuestion.
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VI. CONCLUSIONES

La aplicacion de cuestionarios, entrevistas y observaciones, se determin6 12
causas principales correspondiente a las la medicion de causas. Como cargas
fisicas, entorno fisico, carga mental, aspectos psicosociales y tiempo de trabajo.
Son las causas de un bajo rendimiento en la productividad de mano de obra del
4.18 Kg/h-h, por acero instalado y del 46% en los procesos de reparacién de

plataformas y sus complementos.

Se realizo matriz IPER, referente a las actividades en los 3 procesos
obteniendo como resultado un nivel de riesgo intolerante en el proceso de
acondicionamiento de conductoras 34, en reparacion de plataformas 31,5 y en
reparacion de lineas gas y crudo un 34; un nivel de riesgo importante en el proceso
de acondicionamiento de conductoras 21.6, en reparacion de plataformas 20.8 y en
reparacion de lineas gas y crudo del 21.6 y un nivel de riesgo moderado en el
proceso de acondicionamiento de conductoras 11.2, en reparacion de plataformas
10.2 y en reparacion de lineas gas y crudo de 11.2 afectando el desarrollo de la

actividad y la salud del trabajador.

En el disefio del programa ergondmico se presenté un cronograma de
actividades donde planteo realizar las capacitaciones mensuales, la compra de
epps relacionados a los riesgos de posturas inadecuadas, a realizar los
procedimientos ergondémicos relacionados a las tareas, pausas activas y mejorar
las condiciones de trabajo, permitiendo mejorar el desempefio laboral hasta de un

20%en sus servicios.

Para analizar en qué medida el programa ergonémico mejoro el desempefio
laboral. Se tomaron registros donde, la productividad de mano de obra por
trabajador tuvo un incremento del 1.24 Kg/h-h en acero trabajado y la productividad
del servicio incremente en un 20% la produccion en los servicios de los procesos
de reparacion de plataformas y complementos, podemos comparar que la
produccion del 2021 en los primeros 6 meses 90.25tn y la del 2022 es de 117tn de

acero instalado.
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VIl.  RECOMENDACIONES

La aplicacion del cuestionario, entrevistas y observaciones se recomienda
capacitar a todo el personal con temas de ergonomia, proporcionar fajas lumbares

reforzadas que ayudan a mejorar la funcionalidad y reducir el dolor de espalda.

Para los riesgos ergondmicos correspondientes que se presenta en las
actividades mencionadas en la reparacion de plataformas y complementos, se
recomienda elaborar procedimientos, capacitaciones para concientizar al

trabajador e incorporar medidas para el control de sus actividades.

En el disefio del programa ergondmico se recomienda ubicar a los
trabajadores en diferentes areas para medir su desempefio, también la
construccion de barandas y mesas de trabajo. Asi mismo, formular registro de
evidencia y retroalimentacion en el cumplimiento de sus actividades para poder

mejorar la condicion del trabajador.

De acuerdo al programa ergonémico se elabor6 un cronograma de
actividades con fechas establecidas para desarrollar las capacitaciones y poder
concientizar al trabajador de los sobreesfuerzos y sus consecuencias se
recomienda confortar el programa ergonémico en el area de seguridad, evaluacion
médica semestral y capacitar a los supervisores residentes y HSE para que

garanticen mayor seguridad en los trabajadores.
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ANEXOS

Anexo 1: Diagrama de Ishikawa

Figura 1. Causas principales del bajo desempefio

CARGA FISICA ENTORNO FISICO CARGA MENTAL

Estrés de a persona
Mantenimiento de equipo
Desarrollo de la tarea

Posturas
Posturas forzadas
Movimientas renetitivos

Manipulacion de carga

Ambientes térmicos

Ruido continuo

Deslumbramientos
excesivos

Falta de insneccion
BAJO DESEMPENO

Falta de comunicaciéon

Horas fuera de la jornada e _
Identificar los peligros

Horarios inadecuados ) L.
Equipos no ergonémicos

Falta de procedimientos

TIEMPO DE TRABAJO ASPECTOS PSICOSOCIALES

Fuente: Elaboracion propia

Deficiencia en el puesto

Interpretacion:
En la figura 1, del diagrama de Ishikawa se puede apreciar las causas principales que producen la baja productividad en los

procesos de reparaciones de plataformas submarinas y sus componentes de la
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Anexo 2: Matriz de Priorizacion
Tabla 1. Causas principales para la evaluacion

h/cI:i[ngL?SN Cod CAUSASPRINCIPALES C1 C2 C3 C4 E5 E6 E7 C8 C9 C10 C11 Al2 Al13 Al4 Al5 T16 T17 T18 TOTAL

Cl Posturas inadecuadas 2 3 2 1 1 2 1 0 2 3 0 1 2 3 0 0 2 25

‘ C2 Posturas forzadas 2 2 2 2 1 1 2 2 1 2 2 2 2 1 O 0 1 25

CARGA FISICA C3 Movimientos repetitivos 3 2 2 1 2 1 1 2 2 3 2 2 2 1 0 1 1 28
C4 Manipulacion de cargas 2 2 2 2 1 1 2 0 2 2 0 1 2 2 0 0 1 22

E5 Ambientes térmicos 1 2 1 2 o 2 2 2 2 1 0 0 1 2 O 0 2 20

ENTORNO E6 Ruido continuo 1 1 2 1 0 1 2 0 1 0 0 1 1 1 0 0 1 13
FISICO E7 Deslumbramientos 2 1 1 1 2 1 2 0 2 0 0O 2 2 ©0 0O 0 1 17

excesivos

C8 Estrés de las personas 1 2 1 2 2 2 2 0o 2 1 0 2 0 O 0 o0 2 19

C9 Mantenimientodeequipos O 2 2 0 2 0 0 O 2 0 1 2 1 0 2 2 2 18

CARGA MENTAL C10 Desarrollo de la tarea 2 1 2 2 2 1 2 2 2 2 2 2 2 2 1 2 0 29
Cl1 Falta de inspeccién 3 2 3 2 1 0 0 1 0 2 0 0 0 O 0 0 2 16

Al2 Falta de comunicacion o 2 2 0 0 0O O 0 1 2 0 3 3 2 0 0 1 16

ASPECTOS Al13 Equipos no ergonémicos 3 3 2 3 0 1 2 2 2 2 0 3 3 2 0 0 2 30
PSICOSOCIALES A14 Identificar los peligros 2 2 2 2 1 1 2 0 1 2 0 3 3 2 0 0 2 25
A15 Falta de procedimientos 3 11 2 2 1 0 0 0 2 0 2 1 2 O 0 2 19

T16 Horas fuera de la jornada O 0o o0 O O o o o 2 1 0 0 0 0 0 2 2 7

TEMES > T17 _ Horariosinadecuados 00 1 0 0 0 0 0 2 2 0 0 0 0 0 2 2 9
T18 Deficiencia en el puesto 2 11 1 2 1 1 2 2 O 2 1 2 2 2 2 2 26
364

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 3: Puntuacién

Tabla 25: Criterios de puntuacion

CRITERIO DE PUNTUACION EN LAS CAUSAS
0 No afectacion
1 Baja afectacion
2 Media afectacion
3 alta afectaciéon

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 4: Cuadro de frecuencias

Tabla 26: indice de frecuencia de las causas del bajo desempefio laboral

Caddigo Causas Principales Frecuencia Acunlwztljlada % Total Acur:fjlado
Al3 Equipos no ergonémicos 30 25 8.24% 8.24%
C10 Desarrollo de la tarea 29 54 7.97% 16.21%

C3 Movimientos repetitivos 28 82 7.69% 23.90%
T18 Deficiencia en el puesto 26 108 7.14% 31.04%
Cl Posturas inadecuadas 25 133 6.87% 37.91%
C2 Posturas forzadas 25 158 6.87% 44.78%
Al4 Falto de pausas activas 25 183 6.87% 51.65%
C4 Manipulacion de cargas 22 205 6.04% 57.69%
E5 Ambientes térmicos 20 225 5.49% 63.19%
C8 Estrés de las personas 19 244 5.22% 68.41%
Al5 falta de procedimientos 19 263 5.22% 73.63%
C9 Mantenimiento de 18 281 4.95%  7857%
equipos
E7 deslumbramientos 17 208 467%  83.24%
excesivos
Cl1 Falta de inspeccién 16 314 4.40% 87.64%
Al2 Falta de comunicacion 16 330 4.40% 92.03%
E6 Ruido continuo 13 343 3.57% 95.60%
T17 Horarios inadecuados 9 352 2.47% 98.08%
T16 oras fuera de la jornada 7 359 1.92% 100.00%
364 100.00%

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 5: Diagrama de Pareto
Figura 5. Causas principales del bajo desempeiio laboral
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Fuente: Elaboracion propia
Interpretacion

Como se pueden apreciar las causas principales de los problemas con mas
frecuencias presentes en la empresa Metallrgica Peruana JOJA SAC, el 80% de
las causas principales tiene un mayor impacto en el bajo desempefio laboral
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Anexo 6: Operacionalizacion de las variables

Tabla 27: Matriz de operacionalizacion de la variable independiente Ergonomia

Variable Definicion Conceptual Definicidn Operacional Dimensiones Indicadores Escala

e (Carga Estatica

Carga Fisica L
e (Carga Dinamica

e Ambiente térmico

(Westreicher, 2022) La , e Ruido
i Castillo, 2010 Este i<i . .
ergonomia en el ( . ) , . Entorno Fisico e Ambiente Luminoso
campo de la ingenieria concepto tiene un énfasis
P g dentro del ramo laboral, e Vibraciones
es un estudio del . .
N esto permite el estudio de e Presion de Tiempos
disefio de los como el trabajador C Mental
VARIABLE instrumentos y todo o dJe ol arga vienta e Atencion
INDEPENDIENTE: tipo de  entornos indic:\doresﬁsicos sociales o Ordinal
Ergonomia laborales. Esto permite cognitivos bara o,btener u: ¢ C(?rrn1p.ej|dad
al trabajador tener una _°8 P | * |Iniciativa
adaptacién correcta en Incremento r:jo I';Odo Aspectos e Comunicacion con los
sus limitaciones fisicas, e?o.nom.mo sino | € call ad , Psicosociales demas trabajadores
sus capacidades eficiencia en el area de e Relacidén con el mando

produccién y la seguridad.

cognitivas y mentales. e Status Social

Cantidad Y
Organizacion Del e Tiempo de trabajo
Tiempo Del Trabajo

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 28: Matriz de operacionalizacion de la variable dependiente Desempefio Laboral

. L Definicidn . . .
Variable Definicién Conceptual ! I.I Dimensiones Indicadores Escala
Operacional
(Chiavenato, 2000) En e Puesto de trabajo
(anénimo, 2022) Se definicién alavariable
refiere a la calidad de un se puede comentar
servicio o productividad que, es la conducta Andlisis de Procesos
VARBLE e T eadode puede  tomar B
DEPENDIENTE: ) pleadode b nar - p e Responsabilidady .
~ una empresa. Aqui se buscar la eficiencia de i . Ordinal
Desempefio . . manejo de registros
Laboral observan y se toman sus su trabajo, siguiendo

indicadores  personales
para la evaluacién de su
desempeiio he ahi Ia
palabra base.

sus objetivos y
estableciendo una
estrategia individual
para llegar al punto de
satisfacciéon personal.

Relevacion de
Procesos

e Andlisis de procesos
del trabajador

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 7: Cuestionario para Determinar Riesgos Ergondmicos

Para determinar el nivel de afectacion ergonémicos al desempefio laboral,

se realizé un cuestionario por las 5 dimensiones y 16 factores tipo Likert a los 44

trabajadores de la muestra a través del Cuestionario para Determinar los Riesgos

Ergondmicos.

CUESTIONARIO PARA DETERMINAR RIESGOS ERGONOMICOS

NOMBRE DE TRABAIADOR ROQUE PURIZACA CHRISTIAN JUNIOR EDAD 38
NOMBRE DE PUESTO GASFITERO LUGAR DE TRABAIO PLATAFORMA
PROCESO ASEGURAMIENTO DE POZOS FECHA 03/05/2022
DIMENSION |: CARGA FisiCA
V1: CARGA ESTATICA
SENTADO TIEMPO DE PIE TIEMPO
I ._(
il 1:
NORMAL In NORMAL -
CON LOS
b \ =
INCLINADO ‘ BRAZOS EN EXTENSION i
FRONTAL
CON LOS CON LOS "
L ']
BRAZOS POR ENCIMA DE 'i BRAZOS POR ENCIMA DE i
LOS HOMBROS LOS HOMBROS
POSTURA Con _
TIEMPO ]
ACOSTADO (TUMBADO) INCLINACION
CON LOS
| Muy * :
BRAZOS POR ENCIMA DE e /
= INCLINADO
LOS HOMBROS
POSTURA POSTURA
TIEMPO TIEMPO
ARRODILLADO AGACHADO
I‘J‘I
NORMAL —Ll’ NORMAL |
= A
COoN LOS
& 2
INCLINADO PL BRAZOS POR ENCIMA DE "‘q,
=4 3
LOS HOMBROS
CON LOS
W
BRAZOS POR ENCIMA DE :1
LoS HOMBROS '
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V2: CARGA DINAMICA

V2.1 ESFUERZO REALIZADO EN EL PUESTO

[ CONTINUO

[ BREVE PERO REPETIDO

DURACION TOTAL DEL ESFUERZO

VECES POR HORA QUE REALIZA EL

PESO EN KG. DE LA CARGA

QUE PROVOCA EL ESFUERZO
(MINUTOS) ESFUERZO
[ MeENoOsDES [ MENOs DE 30 [ 1A Menos DE 2
| 5AMEeNOs DE 10 | 30A59 | 2 AMENOS DE 5
[ 10 A MeNOS DE 20 [ 60A119 [ 5AMENOS DE 8
| 20 A MENOS DE 35 | 1204209 | 8AMENOS DE 12
| 35 A MENOS DE 50 | MAYOR 0 IGUALA 300 | 12 AMENOS DE 20

[ MAYOR O IGUALA 20

V2.2 ESFUERZO DE APROVISIONAMIENTO

DISTANCIA RECORRIDA CON EL PESO FRECUENCIA POR HORA DEL PESO TRANSPORTADO EN
EN METROS TRANSPORTE KG
| MeENos DE 1 | MENORA 10 MENOR A 1

[ 1 AMEeNOSDE 3

[ 10 A MENOS DE 30

1 A MENOS DE 2

N MAYOR O IGUALA 3

[ 30 A MENOS DE 60

2 A MENOS DE 5

[ 60 A MENOS DE 120

[ 120 A MENOS DE 210

8 AMENOS DE 12

[ 210 A MENOS DE 300

12 A MENOS DE 20

[ IGUAL O MAYOR DE 300

=
-
=
[ 5 AMENOS DE 8
-
=
-

IGUALO MAYOR A 20

DIMENSION |l: ENTORNO FSICO

V3: AMBIENTE TERMICO

TEMPERATURA EFECTIVAEN C° DURACION EXPOSICION EN HORAS
I 90 A < [ 220a< WV 320a<
[ MENOS DE 30
13¢ 250 340
[ 132 A < |_259A< '_349A<
| 30 A MEeNOS DE 1:30
160 280 360
[ 1604 < [ 280a< [ 30a<
| 1:30 A MENOS DE 2:30
19e 302 38e
[ 190 a < | 300a< | 380ac<
| 3:30 A MENOS DE 4
220 320 402

VARIACION DE TEMPERATURA (JORNADA)

[ 4 A MENOS DE 5:30

[ 25 0 MENOS

[ 5:30 A MENOS DE 7
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[ MAs DE 25

[ IGUAL O MAS DE 7

V4: RUIDO
NIVEL SONORO (JORNADA) RUIDOS IMPULSIVOS NIVEL DE ATENCION REQUERIDO
~
[ ConsTANTE [ MENOS DE 15 AL DIA [ DesiL
ELEVADO
=
| VARIABLE | 150 MAs AL DIA | Mepio Muy
ELEVADO
Leq; | (dB) NIVEL SONORO VARIABLE |
| MENOR A [ 83 A INTENSIDAD DUR INTENSIDAD
DURACION
60 84 (dB) ACION (dB)
[ MENOR A [ 85 A
60 86
[ 87 A
[ 60A69
89
90 A
| 70A74
94
95 A
[ 75479
99
[ 100
' 80A82
A 104
V5: AMBIENTE LUMINOSO
NIVEL DE ILUMINACION NIVEL REQUERIDO CONTRASTE Luz ARTIFICIAL
350 A - PER
[ -30 [ GENERAL [ ELEVADO
600 MANENTE
130 A - ' 600 A - o
[ BastO [ Mepio
50 900 S|
[ 50 A - (7900 A - u
[ MODERADO | DesiL
80 1500 No
180 A - [ 1500 & -
[ BASTANTE FINO DESLUMBRAMIENTO
200 3000
[ 200 A - [ - O + DE
[ Muv Fino s
350 3000
NIVEL [ EXTREMADAMENTE
[ No
MEDIO FINO
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V6: VIBRACIONES

DURACION DIARIA (HORA) CARACTER DE LAS VIBRACIONES
[ Muy
2 | 4ar-6 [ -20+7:30 [ Poco MoLEsTA
MOLESTA
I_ 6 A —
[ 2a-4 [ MoLesTA
7:30
DIMENSION I1I: CARGA MENTAL
V7: PRESION DE TIEMPOS
MoDo DE RECUPERAR EL
TRABAJO REPETIDO PAUSAS (NO LEGALES)
REMUNERACION RETRASO
41 EN %
s I No [ SaLARIO FliO [ No
JORNADA
EL TRABAJO ES EN [ PRIMA [ DURANTE Las
| 1EN%JORNADA
CADENA PRODUCCION COLECTIVA PAUSAS
I_ PRIMA I_ DURANTE  EL
sl No [ SN PAUSAS
PRODUCCION INDIVIDUAL TRABAIO
| TRABAIO REPETITIVO [ TrABAIO NO REPETITIVO
|_ -=7% HORA PUEDE PARAR EN CASO DE INCIDENTE |_ SI |_ NoO
| 4+ HORA-=1Dia POSIBILIDAD DE AUSENTARSE sl No
| 2DiasA-=1Mes NECESIDAD DE SER REMPLAZADO sl No
[ 4 1 MEs [ SIN CONSECUENCIAS PRODUCCION
I_ NUNCA I_ RIESGO DE ATRASO
V8: ATENCION
TIEMPO QUE DEBE SER MANTENIDA LA TIEMPO QUE PUEDE APARTAR
NIVEL DE ATENCION
ATENCION (MINUTOQS) LA VISTA
[ DealL [ 10 [ —0+DE15
[ Mepio [ 10-20 [ 10A-DE15
| ELevapo " 20-40 | 5A-DE10
[ Muy ELEVADO [ =+40 [ DES
RIESGO (ACCIDENTES) POR
FRECUENCIA A EXPOSICION A RIESGOS POSIBILIDAD DE HABLAR
FALTA DE ATENCION
I_ LIGEROS I_ RARA I_ NINGUNA
I_ INTERCAMBIO DE
I_ SERIOS I_ INTERMITENTE
PALABRAS
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[ GRAVES

- PERMANENTE

- AMPLIAS POSIBILIDADES

EN CASO DE TRABAJO NO REPETITIVO

MAQUINARIA TIEMPO DE
SENALES ATENDIDAS INTERVENCIONES

ATENDIDA INTERVENCION
[ 1,203 |_0A3(XHORA) [ DE1A2 (XHORA) | pE15
[ 4,506 [ 3A5(XHORA) | DE3AS (XHoRA) [ DE15A30
[ 7,809 [ 60+ (XHoRra) [ DE6AS(XHoRA) [ DE30A45
[ 10,11012 | DE9A10(XHORA) [ DE45AS5S
[ 4+oe12 | 100+ (X HoRA) [ 4+=55

V9: COMPLEIJIDAD

EN CAsO DE TRABAJO REPETITIVO
DURACION MEDIA DE CADA OPERACION DURACION MEDIA DE CADA OPERACION
[ 8 aA-oDE
[ g [ 3'a-DES L
1611
| 8" aA-DE30” | 5'A—DE7’ | 2" A—DE4” I =116”
[ 30" A—DE60” [ e=7 [ 47 A-DES”
| 1a-3
DIMENSION IV: ASPECTOS PSICOSOCIALES
V10: INICIATIVA
POSIBILIDAD DE MODIFICACION CONTROL DEL RITMO DE LAS PUEDE ADELANTARSE
DEL ORDEN DE LA OPERACION OPERACIONES MIN/HORA
|_ 7 A -
[ SI [ DEPENDE DE LA CADENA [ 2
10
L 2a L 10a
[ No | PUEDE ADELANTARSE
-4 -15
[ 44 [
| PUEDE ADELANTARSE
-7 =+15
CONTROL DE LAS REALIZA INFLUENCIA POSITIVAEN LA
NORMA DE CALIDAD
PiEzAS RETOQUES EVENTUALES CALIDAD
[ [
[ s s [ Muy ESTRICTA
NINGUNA SENSIBLE
[ [
" No T No [ MARGEN TOLERANCIA ’
DEBIL TOTAL
PosIBILIDAD DE COMETER REGULACION
INTERVENCION EN CASO DE INCIDENTE
ERRORES DE LA MAQUINA
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[ INCIDENTE MENOR EL TRABAJADOR

[ EL
[ TOTAL, IMPOSIBILIDAD

TRABAJADOR
r OTRA
[ INCIDENTE MENOR OTRA PERSONA [ POSIBLES SIN REPERCUSION
PERSONA
N POsIBLES ConN
[ INCIDENTE MENOR Y MAYOR EL TRABAJADOR REPERCUSION

[ POSIBLES (PRODUCTO IRRECUPERABLE)

V11: COMUNICACION CON LOS DEMAS TRABAJADORES

NUMERO DE PERSONAS VISIBLES SOBRE EL DERECHO EL TRABAJADOR POSIBILIDAD
EN RADIODE6 M DE HABLAR PUEDE AUSENTARSE DEL PUESTO TECNICA DE HABLAR
[ PrROHIBIDO L sl No [ NINGUNA
[ ALGO TOLERABLE sl No " Alco
[ PerRMITIDO L5l No [ TotaL
NECESIDAD DE LA TAREA DE INTERCAMBIO VERBAL EXPRESION OBRERA

[ NINGUNA NECESIDAD INTERCAMBIO VERBAL

- NO HAY DELEGADO

[ POCO FRECUENTE LA NECESIDAD INTERCAMBIO VERBAL

- DELEGADO MEDIANAMENTE ACTIVO

[ NECESIDAD DE INTERCAMBIO VERBAL

r DELEGADO MUY ACTIVO

V12: RELACION CON EL MANDO

NUMERO DE
FRECUENCIA DE CONSIGNAS INTENSIDAD DEL DEPENDENCIA A
TRABAJADORES
DE MANDO CONTROL JERARQUICO CARGOS NO JERARQUICO
DEPENDIENTES
LA VARIOS
| MUCHAS Y VARIABLES [ 10 | GRAN PROXIMIDAD
CARGOS
[ ENTRE 11 Y [ A UN SOLO
[ Mepiano
[ AL ComiENzO v A |20 CARGOS
PETICION DEL TRABAJADOR | ENTRE 21 v [ AUSENCIA DEL
[ INDEPENDIENTE
10 MANDO
| NO HAY CONSIGNAS [ MAs e 40
V13: STATUS SOCIAL
DURACION DEL APRENDIZAIE DEL
FORMACION GENERAL DEL TRABAJADOR
TRABAIADOR PARA EL PUESTO
7 A 14
[ -DE1HR [ NINGUNA
Dias [ FORMACION EN LA
[ pe 1 [ 15 A 30 EMPRESA (- DE 3 MESES)
| SABER LEER Y ESCRIBIR
DiA Dias
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2 a6

DiAS MESES

1 a3

r BACHILLERATO

3 MESES

|_=O+DE

PROFESIONAL

[ FORMACION EN LA

EMPRESA (+ DE 3 MESES)

DIMENSION V: CANTIDAD Y ORGANIZACION DELTIEMPO DELTRABAJO

DURACION DE LA POSIBILIDAD DE RECHAZO RETRASO EN EL
TIPO DE HORARIO
JORNADA SEMANAL DE HORAS EXTRAS HORARIO
¥ 35A-DE41 [ UN'soLo TURNO [ ImpPOSIBLE [ ImPOSIBLE
| Poco
[ 41A-DE44 [ Dos TurNOS | POSIBILIDAD PARCIAL
TOLERABLE
[ 44A-DE46 [ TRes TuRNOS [ PosIBILIDAD TOTAL | ToLerABLE
[ —0+DE46 [ Non -STop [ NO EXISTEN
PAUSAS FINALIZAR LA JORNADA TIEMPO DE DESCANSO

[ IMPOSIBLE FIJAR SU DURACION Y

MOMENTO

- CESAR EL TRABAJO SOLO A LA

HORA PREVISTA

[ IMPOSIBLE TOMAR DESCANSO

[ POSIBLE FIAR EL MOMENTO A

SER TOMADA

[ TERMINAR ANTES, PERO

OBLIGADO A PERMANECER EL HORARIO

| _0=n0:30Hr.

I_POSIBLE FIUAR  DURACION Y

MOMENTO

I TERMINAR ANTES Y

RETIRARSE

[ +DEO:30 HR.

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 8: Instrumento: Cuestionario de Descripcion y Andlisis de Puesto
Para el relevamiento de las funciones, responsabilidades y competencias de los
puestos de trabajo se realizé una encuesta de 10 preguntas abiertas, denominado

Cuestionario de Descripcion y Analisis de Puesto

INFORMACION BASICA

Fecha Departamento
Nombre del Puesto Tipo de Puesto
Jefe Inmediato # Personal a Cargo

1. Resumen de Actividad: Establezca brevemente y con sus propias palabras la Actividad Principal del Puesto

2. Tareas Normales: En Términos generales describa las tareas que normalmente se realizaran en el puesto, por favor, haga la lista de las actividades en orden
descendiente de importancia, frecuencia con que la realiza y tiempo de dedicacion. Liste tantas actividades como sea posible y si es necesario agregue renglones.

Frecuencia Tiempo de
Actividad (¢,Qué Hace?) ¢.Donde lo Hace? ¢Como lo Hace? Dedicacion en Horas
Diaria |Semanal | Mensual | Anual (por mes)

3.Condiciones Especiales: Liste las licencias, permisos, certificaciones, etc.; necesarias para llevar acabo las tareas asignadas al puesto.

4. Equipo y/o Herramientas: Liste el equipo, maquinaria o herramientas que normalmente usa u opera como parte de las tareas de su puesto.

5. Con quien se relaciona: ¢El trabajo a realizar requiere contacto con personal de otro departamento, con empresas 0 agencias externas? Si es asi, defina las
actividades que requieren los contactos y que tan amenudo lo hara.

Frecuencia Tiempo de
Diaria | Semanal | Mensual Anual Dedicacion en Horas

Actividad (¢Qué Hace?) ZsDonde lo Hace? ¢Como lo Hace?

6. Toma de Decisiones: Explique las Decisiones que toma mientras realiza las tareas normales de su puesto.

7. Responsabilidad de Manejo de Registros: Liste los reportes y archivos que prepara o mantiene.
Establezca, en general, para quien es cada reporte
Reporte Dirigido A:

8. Archivos y Documentacion: Haga un listado de Archivos que Manejara:

9. Requisitos para el Puesto:. Indigue los requisitos minimos que usted cree que son necesarios para el desempefo satisfactorio del puesto.
Requisitos Intelectuales

2 Qué instrucciones basicas requieren en el cargo?

2 Qué tiempo de experiencia se requiere para desempeiiar el cargo?
£ Queé tiempo de adaptacion se requiere en el cargo?

2. Qué iniciativas se deben tener en el cargo?

Responsabilidad

¢ Por supervision que tiene el cargo?
2 Por materiales y/o equipos?

¢ Por dineros o titulo?

¢ Por informacion?

Requisitos Fisicos

2 Se requiere realizar esfuerzo fisico en cuanto a carga de peso?
2 Se requiere concentracion visual?
2. Qué destrezas especiales se requieren?

I

I

[

Condiciones de Trabajo

2. Como es el ambiente de trabajo? [
2. Se asume algun riesgo al desempefar el cargo? [
10. Informacién Adicional: Proporcione la informacién adicional no incluida en ninguno de los puntos anteriores que usted piense que es importante en la descripcion del
puesto de trabajo.

Fuente: Elaboracion Propia

74



Anexo 9: Instrumento: Formato de Relevamiento de Procesos
Para el relevamiento de las actividades de los procesos se realizdé una encuesta al

personal con experiencia utilizando el Formato de Relevamiento de Procesos.

FORMATO PARA RELEVAMIENTO DE PROCESOS

METALURGICA PERUANA JOJA SAC Cuadro Resumen del Proceso

Unidad Organizacional Actividad Estadistica | %Actividad [ Minutos %Tiempo
Operaciones 0 0.00% 0 0.00%
0.00% 0.00%
0.00% 0.00%
0.00% 0.00%
0.00% 0.00%
Total 0 0% 0%

N° Descripcion de Actividades Responsable/Area O I:l E> . v

Proceso Inspecciones o Evaluaciones

Etapa Transporte o Envios

Cargos Resp Obser i Espera o Demora

o|o|o|o

Almacenamiento o Archivo

o|lo|o|o|e

Tiempo

A Observaciones
(min)

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 29: Cuadro de resumen del cuestionario LEST

Anexo 10: Anédlisis de Cuestionario LEST

Se obtuvieron datos del cuestionario que determina los riesgos ergonémicos, realizado durante la jornada de

trabajo, la muestra se realiz6 a 44 trabajadores como figura en el siguiente cuadro

CARGAS FISICAS

CARGA ESTATICA

Sentado Normal

0

0

0

0

0

1

1

0

0

0

0

0

0

0

Inclinado

0

0

4

4

4

1

1

0

0

0

0

0

0

0

Brazos por Encima
de Hombros

o

o

0

0

o

o

o

o

o

o

o

o

o

o

o

o

o

o

o

o

o

o

o

o

o

o

o

o

o

Brazos por Encima
de Hombros

—_

—_

—_

—_

—_

—_

Arrodillado Normal

Inclinado

Brazos por Encima
de Hombros

De Pie Normal

Brazos con Extension
Frontal

o (N O [ w|w

B W W (Www

B (W] W Wwlw] o

B (W] w (W o

B W W (WwWw| O

B W W (Www

AW W (ww| o

AW W (wN] o

ol (W N [ wN o

B W o (W

B (W (B w

o (N BN

o (N BN

B W W (Www

N [ WO (LW W

B (W N (W] o

B W N (| O

BN W (W] O

ol (N W | wlw o

ol (N W | wlw o

ol (N W | ww o

ol (N W | wlw o

a1 (N W | wWWw o

a1 (N W | wWWw o

a1 (N W [ wWWw o

a1 (N W | wWww o

a1 (N W |WW N

a1 (N W | WW N

o (N B W

o (N BN

o (N BN

o (N Bl N

o (N Bl N

o (N BN

o (N N

o (N N

—_
AW W (ww

Brazos por Encima
de Hombros

—_

=N

=N

=N

—_

—_

—_

—_

—_

—_

—_

—_

—_

—_

—_

—_

Con Inclinacién

Muy Inclinado

Agachado Normal

=N W

=IN[(W]| N

= N|w| N

=N |w| N

=IN[(Ww]| N

=IN[(Ww]| N

= IN[(w]| N

=IN[(w]| N

W] N

=N N W

=N W

W] N

e N

=IN[(Ww]| N

Al w

—|w|w

= IN[(w]| N

=N

—|w|w

—|w|w

—|w|w

—|w|w

W w

—|w|w

—|w|w

W w

N|w(|w

N|w(|w

N|w(|w

N |w(|w

N |w(|w

N |w(|w

N |w(|w

N |w(|w

N|wW(|w

N|wW(|w

=IN[(W]| N
=IN[(W]| N

Brazos por Encima
de Hombros

—_

—_

—_

—_

—_

=N

—_

—_

—_

—_

—_

—_

—_
—_

CARGA DINAMICA

Esfuerzo Continuo

NN

N

Duracién Total
MinxHor

Breve Pero Repetido

Veces por Hora

Peso en KG de
Carga

Distancia Recorrida
en Metros

Frecuencia x Hora
Transporte

Peso Transportado
en KG
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Temperatura C° 20313(3|3[3|3(3[3|3[3|1]2/1|1[3|4[3|3[3[2|3[3|3|3|3|3|3|3|3|5|6/|6|6|6(/5[3|3|3|3(3[3]3]3
o
%g ExposicionenHoras |3 |4 |4 |4 4|4 |4 |4a|4a|a]a|3(3]2|3]4|2|4a]a|a|a|3|ala|a|a]a|alala|alala|alalalala]|alala]ala]ns
m X
= | Variacion 1(2(2(2(2]2|2(2]2(2[3|1/0[1]|21|2|3]|2(2|3/2[3|3|3[3|3(3[3|3(3[3|3/3[3/3/3/3|3(3|3(2(2(2]2
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Anexo 11: Sistema de valoracién Westinghouse

Tabla 30: Sistema de valoracion Westinghouse

Habilidad Habilidad
+0.15 Al Super habil +0.13 Al Excesivo
+0.13 A2 Super habil +0.12 Al Excesivo
+0.11 B1 Excelente +0.10 B1 Excelente
+0.08 B2 Excelente +0.08 B1 Excelente
+0.06 c1 Bueno +0.05 c1 Bueno
+0.03 Cc2 Bueno +0.02 Cc2 Bueno
0.0 D Promedio 0.0 D Promedio
-0.05 E1 Regular -0.04 E1 Regular
-0.10 E2 Regular -0.08 E2 Regular
-0.16 F1 Pobre -0.012 F1 Pobre
-0.22 F2 Pobre -0.17 F2 Pobre
Condiciones Consistencia

+0.06 A Ideal +0.04 A Perfecta
+0.04 B Excelente +0.03 B Excelente
+0.02 C Buena +0.01 C Buena
0.0 D Promedio 0.0 D Promedio
-0.03 E Regular -0.02 E Regular
-0.07 F Pobre -0.04 F Pobre

Factor de Calificacion = 1+C

C=Porcentaje de la actuaciéon del trabajador

Fuente: Elaboracién Propia
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Figura 6: Tabla de suplementos

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
por necesidad S 2

A. Sup
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar de pie 2 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
"“”'f"‘al o F. Concentracién intensa
Ligeramente incomoda 0 1 S
L = Trabajos de cierta precision 0 0
incémoda (inclinado) 2 3 3 " o
S Trabajos precisos o fatigosos 2. 2
Muy incémoda (echado, 7 7 Trabaios dé ari et
estirado) ral v.\Jo? e grdn precision o 5 5
C. Uso de fuerza/energia muscular &5 ":lu" fatigosos
(Levantar, tirar, empujar) SO
Peso levantado [kg] Continuo 0 0
25 0 1 Intermitente y fuerte 2. 2
5 1 2 Intermitente y muy fuerte 5 5
10 3 4 Estridente y fuerte &
25 20 H. Tension mental
max Proceso bastante complejo 11
355 1y L - BN 3 Lz
o Proceso complejo o atencion 4 4
D. Mala iluminacién dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo de la 0 o Muy complejo 8§ 8
potencia calculada I. Monotonia
Bastante/ por debajo 22 Trabajo algo monétono 0 0
Absolutamente insuficiente 55 Trabajo bastante monétono 11
E. Condiciones atmosféricas ; <
£iae P Trabajo muy monétono
Indice de enfriamiento Kata 4 5 4 4
16 0 J. Tedio
8 10 Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo bastante aburrido 2: '
Trabajo muy aburrido 5 2

Tabla 31: Formato para calcular el factor de tolerancia

SUPLEMENTOS POR DESCANSO (TIEMPO SUPLEMENTARIO)

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES % Valor

A. Suplemento por necesidades
B. Suplemento base por fatiga

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

A. Suplemento por trabajar de pie
B. Suplemento por postura anormal
C. Uso de fuerza/energia muscular
D. Mala iluminacién

E. Condiciones atmosféricas

F. Concentracién intensa

G. Ruido

H. Tensidon mental

I. Monotonia

J. Tedio

Factor de Tolerancia = 1+S

S=Porcentaje de suplemento

Fuente: Elaboracion Propia



Anexo 12: Férmulas para calcular los procesos de estudio de tiempo

Tiempo Normal = Tiempo observado * Factor de Calificacion

Tiempo de Ciclo = ), Tiempos normales

Tiempo Estandar = Tiempo Normal =« Factor de Tolerancia (1 + %S)

Factor de Tolerancia=1+ S

S = Porcentaje de suplemento

Factor de Calificacibn =1+ C

C = Porcentaje de la actuacion del trabajador

Fuente: Elaboracién Propia
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il UNIVERSIDAD CESAR VALLEJD

Carta de presentacion

Lima 16 de junio del 2022

Sefior: Ing. Gustavo Montoya Cardenas

Presente

Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTOS

Es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos v asi mismo,

hacer de su conocimiento que siendo estudiante del programa de FPA de la escuela de

Ingenieria Industrial de la UCV, de la sede Piura, promocion 2022 requiero validar los

instrumentos con los cuales recogeré la informacion necesaria para poder desarrollar la

investigacidn y con la cual optare el titulo de ingeniero industrial.

El titulo del proyecto de investigacion es: Programa ergondmico para mejorar el

desempeiio lahoral de los trabajadores en los procesos de reparaciones de plataformas

submarinas y sus componentes de la empresa Metalurgica Peruana JOJA SAC v

considerando su connotada experiencia en temas de Ingemeria Industnal y/o mmvestigacion

tecnologica, le solicito validar los instrumentos de recoleccion de datos.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:

Carta de presentacion.
Definiciones de las vaniables y dimensiones.
Matniz de operacionalizacion de las variables.

Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Sin otro particular, aprovecho la oportunidad de expresar mi consideracidn y estima

personal.

Atentamente.

S
—

(Manue#(}ui]lcrmo Silva Flor)
40652411
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

C. Certificado de validez de contenido del instrumento que mide la variable

independiente v dependiente

Variable / Dimensian Coherencia | Relevancia | Claridad Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Método LEST Si No | Si No Si | No
Dimensiones:
1. Carga Fisica
* (Carga Estatica X X X

+ Carga Dmanuca
2. Entorno Fisico
*  Vibracion
¢+ Temperatura
* Luz
¢ Rudo
3. Aspecto Psicosocial
*  Comunicacion
* Relacion con el Mando
*  Iniciativa
*  Status Social
4 Carga Mental
+  Complejidad
s Atencidn

5. Tiempo de trabajo
¢ Tiempo de trabajo
VARIABLE DEPENDIENTE: Desempefio Laboral Si No | Si No Si | No
Dimension: X X X

1. Proceso de Produccion

- Tiempo Epecurion ~ Umidades Produridas
Productividod =

; — 1=
Tiempo Plaificado ™ Unidos Estimadas

Observaciones (precisar si hay suficiencia): No hay suficiencia: HAY SUFICIENCIA
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ]

Aplicable después de corregir []  No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: Mg. Montoya Cirdenas, Gustavo Adolfo

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial, Magister en Administracién Estratégica de Empresas

Coherencia: El ftem fiene relacion lgica con la dimension o indicador que esta midiendo
Relevancia: El item es esencial o importante, para representar al componente o dimension
especifica del constructo

Claridad: Se enfisnde sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir .
la dimensidn g 2 Firma del Experto Informante.
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJD

Carta de presentacion

Lima 16 de junio del 2022

Sefior: Ing. Jose la Rosa Zeiia Ramos

Presente

Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTOS

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos y asi

mismo, hacer de su conocimiento que siendo estudiantes del programa de FPA de la

escuela de Ingenieria Industrial de la UCV, de la sede lima este. promocion 2021

requerimos validar los instrumentos con los cuales recogeremos la informacién necesaria

para poder desarrollar nuestra investigacion y con la cual optaremos el titulo de ingeniero

imndustrial.

El titulo de nuestro proyecto de investigacion es: Programa ergondmico para

mejorar el desempeno laboral de los trabajadores en los procesos de reparaciones de

plataformas submarinas y sus componentes de la empresa Metalirgica Peruana JOJA

SAC y considerando su connotada experiencia en temas de Ingenieria Industrial y/o

investigacién tecnoldgica, le solicito validar los instrumentos de recoleccién de datos.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:

Carta de presentacion.
Definiciones de las variables y dimensiones.
Matriz de operacionalizacion de las variables.

Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Sin otro particular, aprovecho la oportunidad de expresar mi consideraciéon y estima

personal.

Atentamente.

E}
—

(Manue]}(}uillenno Silva Flor)

40652411
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C. Certificado de validez de contenido del instrumento que mide la variable

independiente v dependiente

Variable / Dimension Coherencia | Relevancia | Claridad Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Método LEST Si No | Si No Si | No
Dimensiones:
1. Carga Fisica
¢  (Carga Estitica X X X

* (Carga Dinamica
2. Entomo Fisico
*  Vibracion

+  Temperatura
e Luz
s Ruido

3. Aspecto Psicosocial
¢  Conmmnicacion
+ Relacion con el Mando

+ [Iniciativa

s Status Social
4. Carga Mental

s Complejidad

*  Atencion

5. Tiempo de trabajo
*  Tiempo de trabajo

VARIABLE DEPENDIENTE: Desempefio Laboral Si | Ne | Si| No | Si | No

Dimension- X X X
1. Proceso de Produccion

Thempa Epecucion Uniducies Proddacides
Praduetiviid = d

tempo Plaificads ™ Unides Bt imods

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Hay suficiencia
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X]

Aplicable después de corregir []  No aplicable [ ]
Apellidos v nombres del juez validador. Zefia Ramos,José La Rosa

Especialidad del validador: Ingenieroe Industrial

Coherencia: El item figne relacion logica con |a dimension o indicador que esta midiendo =7 -
Relevancia: El item es esencial o importaniz, para representar al componente ¢ dimengion '?":‘___}'J e S

eepecilica del constuctn —
Claridad: S2 enfiendz sin dificultad alguna el enunciado del item, s conciso, exacto y dirscto

Mota- Suficiencia, se dice suficiencia cuando bos iteme planieados son sufidentes para medir

; . Eirma dal Evharta Infarmanta
| dimension
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Carta de presentacion

Limz 16 de junio del 2022

Sefior: Ing. Pablo Roberto Aparicio Montenegro
Presente
Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTOS

Nos ez mny grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos v asi
mismo, hacer de su conccimiente que siendo estudiantes del programz de FPA de la
escuela de Ingenieria Industrial de la UCV, de la sede lima este, promocion 2021
requerimas validar log instrumentos con los cuales recogersmos la informaciin necesaria
parz poder desarrollar nuestra investigacidn v con la cual optaremos el titulo de
ingenierc industrial.

El titule de nuestro provecto de investigacion es: Programa ergonomico para
mejorar el desempefio laboral de los trabajadores en los procesos de reparaciones de
plataformas submarinas v sus componentes de la empresa Metahirgica Pernana
JOJA SAC v considerando su connotada experiencia en temas de Ingenteria Industrial yo
mvestigacion tecnologica, le solicite validar los instnumentos de recoleccion de datos.

El expedients de validacion, gque le hacemos llegar contiens:

- Carta de prezentacion.

- Definiciones de las variables v dimensiones.

- Matniz de operacicnalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenide de los instrumentos.

Sin otro particular, aprovecho la oportunidad de expresar mi consideracidn v estima
perzonal.
Atentamente.

St
—
(Mdanuesl rfuﬂlerm-:u Silva Flor)

40652411
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Variahle / Dimension

Coherencia

Relevancia

Claridad

Sugerenciaz

WVARIABLE INDEPENDIENTE: Programa

Ergonomico

Si

No

Si

No 5 | No

Dimensiones:

1.

3.

Carga Fisica
 Carpa Estitica

¢  (Carpa Dinamica
Entomo Fizico

«  Vibracion

»  Temperatura

« Luz

« Fuido

Aspecto Psicozocial

«  Comumicacion

+« PRelarion con el Mando
« Iniciativa

»  Status Social
Carga hental

«  Complejidad

«  Afencion

Tiempo de trabajo

*  Tiempo de trabajo

VARTABLE DEPENDIENTE: Diesempefic Laboral

i

No 5 | No

Dimension:

1.

Procezo de Produccion

Predurtinidod =

Turmpo Eiecacion.  [rsdedes Producides

Tiemps Flanifleads Unidae Ertimadpe

Observaciones (precisar si hay suficiencia): No hay suficiencia
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ x]

Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable [ ]

Apellidos ¥ nombres del juez validador. APARTCIO MONTENEGEO PABLO

Especialidad del validador: MG ING INDUSTEIAL

Coherencia: E1 am fena ralacion 1gica con ka dimension a indicador gue esta midizngo

Relevancia: El ibem es esencial o importante, para representsr sl componente o dimension

sspacifica del constucto

Claridad: Se enfiznde sin dificuitad slguna &l enunciado del item, g5 concisn, exacto ¥ direcin

Motz Suficiencia, se dice suficiencia cuando los fems planteadas son suficientes para medic

la dimension

Al

PRy '

Firma del Experto Informante.
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Rue: M8FITE

=
JOJASA[: Dieson: Pargue 34- 13- T

Metalirgica Peruana  Email feruziolass. com
Transformamas los metmles

AUTORIZACION DE USD DE INFORMACION DE EMPRESA

Yo JAVIER CRUZ YAMUNAQUE, identificado con DMI 03822203, en mi calidad de GERENTE
GEMERAL ¥/O APODERADD de la unidad organizacional de GEREMCIA GEMERAL, de la
empresa METALURGICA PERUANA JOJA SAC., con R.UL.C N"20526254750, ubicada en el
domicilic legal en Mzna. A Lote B Urb. Las Flores de Talara Distrito de Parifias, Provincia de
Talara

OTORGO LA AUTORIZACION,

Al sefior (a, ita.) Manuel Guillermo Silva Flor, Identificado(s) con DNI N°40652411, de la Carrera
profesional de Ingenieria Industrial, para que utilice la siguiente informacidn de la empresa:

Manual de Organizaciin y Funciones

Matriz de idenfificacion de Peligros y Evaluacian de Riesgos

Indicadores de Incidentes y Accidentes

Cantidad de Procesos por clients

Cantidad de Personal Asignados a los Proyectos.

Toma de Folografias

Base dafos de RR.HH a excepcion de los salarios.

Indicadores de ratios de produccion de los proyectos, yiu

Ciira que necesite para el procesamiento de datos, siempre y cuando no se vulnere |a
Ley 20733 de Proteccion de Datos Personales.

Ll e Ll

con |a finalidad de que pueda desarrcdlar su { ) Informe estadistico, | JTrabajo de Invesfigacian,
{ % JTesis, para optar al grado de ( x)Bachiller, o { JTitulo Profesional.

Indicar si el Representante que auforiza la informacion de la empresa, soliciita mantener el
nombre o cualquier distinfivo de la empresa en reserva, marcando con una "X la opcidn
seleccionada.

{ = ) Mantener em Reserva el nombre o cualgui tivo de la empresa; o

Menci gl bre de | : .
{ = ) Mencionar &l nom e |la empresa Javiar Cne

=— Yamunague
*{Qgﬁ'ﬂ.’%ﬂ:& Estoy aprobando

Tt este documento
Firma y sello del Representante Legal

DMl

El Estudiante declara que los datos emitidos en esta carta y en el Trabajo de Investigacian, en la
Tesis son auténticos. En caso de comprobarse la falsedad de datos, &l Estudiante serd sometido
al inicic del procedimiento disciplinaric comespondiente; asimismo, asumird toda la
responsabilidad ante posibles acciones legales que la empresa, olorgante de informacian, pueda
ejecutar.

89



Tabla 32: Normalizacion de Desempefio vs Carga Estatica

Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk
Pruebas de normalidad Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Desempefiio 0.371 44 0.000 0.731 44 0.000
Carga Estatica 0.507 44 0.000 0.440 44 0.000

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 33: Normalizacién de Desempefio vs Carga Dinamica

Kolmogoérov-Smirnov Shapiro-Wilk
Pruebas de normalidad Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Desempefio 0.371 a4 0.000 0.731 a4 0.000
Carga Dindmica 0.537 44 0.000 0.276 44 0.000

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 34: Normalizacién de Desempefio vs Entorno Fisico

Kolmogoérov-Smirnov Shapiro-Wilk
Pruebas de normalidad Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Desempefio 0.371 44 0.000 0.731 44 0.000
Entorno Fisico 44 a4

Fuente: Elaboracién Propia

Normalizacién de Desempefio vs Carga Mental

Kolmogoérov-Smirnov Shapiro-Wilk
Pruebas de normalidad Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Desempeiio 0.371 44 0.000 0.731 44 0.000
Carga Mental 0.516 44 0.000 0.407 44 0.000

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 35: Normalizacion de Desempefio vs Psicosocial

Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk
Pruebas de normalidad Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Desempefio 0.371 44 0.000 0.731 44 0.000
Psicosocial 0.386 44 0.000 0.625 44 0.000

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 36: Normalizacién de Desempefio vs Organizacion

Kolmogoérov-Smirnov Shapiro-Wilk
Pruebas de normalidad Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Desempefio 0.371 44 0.000 0.731 44 0.000
Organizacion 0.362 44 0.000 0.634 44 0.000

Fuente: Elaboracion Propia
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, CARRASCAL SANCHEZ JENNER, docente de la FACULTAD DE INGENIERIA Y
ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - PIURA, asesor de Tesis titulada: "Programa
Ergondmico para la mejora del desempefio laboral en los Procesos de Reparacion de
Plataforma Petroleras y sus complementos de la empresa Metalurgica Peruana JOJA SAC
", cuyo autor es SILVA FLOR MANUEL GUILLERMO, constato que la investigacion
cumple con el indice de similitud establecido de 25.00%, y verificable en el reporte de
originalidad del programa Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo 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.

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo
cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.

PIURA, 19 de Julio del 2022

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma
CARRASCAL SANCHEZ JENNER Firmado digitalmente por:
DNl 16710908 CSANCHEZJE el 22-07-
ORCID 0001-6882-8339 2022 16:23:39

Caodigo documento Trilce: TRI - 0351898
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