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Resumen

La presente investigacion se baso en realizar el disefio ergondomico del puesto de trabajo
de fileteado de la empresa procesadora de productos hidrobiologicos, ya que, estan
afectando a su productividad, tiene un enfoque cuantitativo y es de caracter aplicado y
descriptiva. Para diagnosticar el puesto de fileteado y su relacioén con la productividad de
la empresa, se utilizo registros historicos de la empresa que identificaron a los dolores
lumbares y musculares como motivo principal de ausentismos, la evaluacion ergondémica
RULA determin6 que existe un riesgo medio-alto que implica el redisefio del puesto,
ademas, se evalu6 la iluminacion en base a la Norma Técnica EM.010 obteniéndose 194
lux. Para ello, se propuso la adquisicion de una silla y mesa ergondémica, EPPs y un
cambio de luminarias de acuerdo con la norma, ademas se reevaluaron las posturas con
el método RULA reduciendo el nivel de riesgo 3 a un nivel de riesgo 2. La inversion de
la propuesta fue un total de S/.33 732,80, con B/C de 1.90, donde por cada sol invertido
se consigue 90 céntimos.

Palabras clave: puesto de trabajo, disefio ergondémico, productividad.



Abstract

The present investigation was based on carrying out the ergonomic design of the filleting
workplace of the hydrobiological products processing company, since they are affecting
its productivity. To diagnose the filleting position and its relationship with the company's
productivity, historical company records were used that identified lumbar and muscle
pain as the main reason for absenteeism. The RULA ergonomic evaluation determined
that there is a medium-high risk that It involves the redesign of the position, in addition,
the lighting was evaluated based on the Technical Standard EM.010, obtaining 194 lux.
To this end, the acquisition of an ergonomic chair and table, PPE and a change of lighting
in accordance with the standard was proposed, in addition the postures were re-evaluated
with the RULA method, reducing risk level 3 to risk level 2. The investment of the
proposal was a total of S/.33,732.80, with B/C of 1.90, where for each sol invested you
get 90 cents.

Keywords: workplace, ergonomic design, productivity,



Introduccion

La productividad es una fuente tradicional de competitividad. En toda industria
alimenticia el factor humano es vital para producir, y de estos su buen estado contribuye
en el tiempo que tardan en producir, influyendo en el costo de produccion, pues el precio
al que se vende al publico es relativamente bajo [1]. Esto se puede observar en la empresa
Free International S.A.S de Medellin dedicada a la produccion de alimentos, al realizar
un estudio, se diagnosticaron enfermedades musculoesqueléticas como consecuencia de
posturas forzadas y movimientos repetitivos. Se encontré que, 4 de 12 empleados
presentan dolores musculares en distintas partes del cuerpo, afirmando que se deben a
actividades que ejercen.

La seguridad del empleado es una obligacion impuesta por diversas leyes y
reglamentaciones gubernamentales, y acatarlas representa un costo en términos de
tiempo, trabajo y dinero que es necesario prever en los programas y presupuestos. Por
ello, de acuerdo con diversos estudios realizados en Europa y Estados Unidos, se estima
que entre 50 y 90 % de los trabajadores habituales sufren fatiga ocular, ojos rojos y secos,
y dificultad para enfocar objetos lejanos, al mismo tiempo las posturas corporales
inadecuadas que adoptan les generan tension muscular que se traduce en dolor de cabeza,
cuello y espalda. [2]. La OMS, indica que los trastornos musculoesqueléticos fueron
causa de la principal discapacidad mundial. La OIT, detalla que alrededor de 2.78
millones de personas, sufren de accidentes o de enfermedades a causa de practicas en su
lugar de trabajo.

En el Peru, el Ministerio de Trabajo y Promocién del Empleo, planted estandares
ergondmicos segun lo establecido en el marco legal de la Ley de Seguridad y Salud en el
Trabajo 29783 [3] y la Norma basica 375-2008 [4], donde se encuentran los pardmetros
para las posturas y cargas en el trabajo para adecuar el disefo del trabajo [5]. En el sector
pesquero existen muchos riesgos como el sobreesfuerzo causado por la maniobra del
material de trabajo, condiciones inadecuadas de alumbrado, ruido, posturas inadecuadas
mantenidas por tiempos prolongados, como en la empresa pesquera Apolo situada en
Chimbote, los trabajadores tienen turnos variados desde 8 horas hasta 15 horas dejando
solo 15 a 30 min para almorzar, este trabajo lo realizan 100% de pie, la empresa no realiza
evaluaciones ergondmicas de sus puestos de trabajo afectando a la propia productividad,
y segun Instituto Nacional de Rehabilitacion 25% de casos atendidos fueron por causas

de lesiones musculo-esqueléticas [6].
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La empresa Mi Cautivo de Ayabaca S.A.C., consta de una planta de procesamiento de
productos hidrobiolégicos congelados. La empresa viene operando desde el afio 2008,
teniendo como objetivo, brindar servicio de procesamientos de productos hidrobiologicos
asegurando la calidad, integran la utilizacién de materia prima, personal, y sobre todo
comprometiéndose con el cuidado del medio ambiente [7]. Los principales productos
terminados constan de pota, perico, caballa y jurel, cada uno de ellos pasan por las
operaciones de congelamiento, transformacion, empaque y almacenaje, para estas
operaciones intervienen hasta 110 trabajadores que procesan un maximo al dia de 10
toneladas de materia prima, segun lo calculado la productividad desciende a lo largo del
dia a causa de malas posturas donde segln la evaluacion nos da un riesgo de nivel alto,
una inadecuada iluminacion 196 lux, espacio reducido e ineficientes capacitaciones, todo
esto se pudo ver reflejado en las jabas por operario, que en caso de los fileteros en un dia
normal producen 3.6 jabas/hora sin embargo debido a las causas disergondmicas y el
puesto de trabajo disminuyen su produccion a 2.8 jabas/hora, mostrdndose una
disminucion de la productividad de 23%.

Luego de haber expuesto la problematica en la que se encuentra, nos planteamos la
siguiente pregunta: ;En qué medida la propuesta de mejora en el puesto de fileteado
aumentara la productividad de la empresa Mi Cautivo de Ayabaca SAC? Por ello, se
plantea objetivos tanto general como especificos. Teniendo como objetivo general,
incrementar la productividad de la empresa Mi Cautivo de Ayabaca SAC mediante la
propuesta de mejora en el puesto de fileteado. Asimismo, los objetivos especificos son,
diagnosticar el puesto de fileteado y su relacion con la productividad de la empresa Mi
Cautivo de Ayabaca SAC, elaborar la propuesta de mejora en el puesto de fileteado de la
empresa Mi Cautivo de Ayabaca SAC y finalmente realizar el andlisis costo — beneficio
de la propuesta de mejora.

La presente investigacion busca incrementar la productividad a través de la evaluacion de
riesgos disergondmicos, mejorar la produccion a lo largo de la jornada laboral, de manera
que disminuya el riesgo de sufrir enfermedades ocupacionales en los operarios, ademas
de evitar accidentes para no generar ausentismos en la empresa ya que eso representa
pérdidas econdmicas importantes. Ademas, de proponer ajustes en el puesto de acuerdo
con las capacidades y limitaciones de los trabajadores teniendo en cuenta la salud de los
mismos y su baja productividad apoyandose en principios de ergonomia para asi aumentar

la interaccion del operario con el puesto de trabajo.
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Revision de la literatura

En su investigacion, Syron y Mendez [8], se propusieron investigar los riesgos existentes
en el procesamiento de productos del mar. Para este fin, entrevistaron a los trabajadores
utilizando técnicas de andlisis de contenido cualitativo, que incluyeron codificacion
inductiva, sistemas de control de riesgos; formacion en seguridad y salud. Como
resultado, se encontré que solo el 68% de los trabajadores totales estaban inscritos en
programas para prevenir riesgos. La conclusion extraida fue que las practicas deberian
expandirse para proteger la seguridad y la salud de los trabajadores, incluida la provision
de capacitacion.

Chung [9], en la investigacion realizada, tuvo como objetivo minimizar el riesgo de que
los trabajadores sufran enfermedades ocupacionales y promover un trabajo seguro. Se
emplearon los métodos RULA y REBA para analizar posturas y movimientos en el area
de fileteado de la fabrica de procesamiento. A través del diagndstico, se obtuvo una
puntuacion de 3 utilizando el método RULA. La conclusion fue que redisefiar el lugar de
trabajo conduciria a una reduccién en las enfermedades

Alvay Vargas [10] en su investigacion tuvieron como objetivo evaluar la iluminacion de
un centro tecnologico de alimentos y proponer un redisefo. Utilizaron el luxdmetro como
instrumento de medicion y las guias “Método de la Cuadricula” para realizar mediciones
y el “Método de Lumenes” para el rediseno, encontraron como resultados que no se
cumple con la luminaria adecuada ya que en los ambientes de area Central, Hornos,
Laboratorio, Lavadero y Pasillo la iluminacioén se encuentra por debajo de lo requerido
(500 lux), por lo que se propuso un redisefio de las luminarias para proporcionar confort,
concluyendo que el nivel de iluminacién adecuado proporcionara un adecuado ambiente
laboral.

Dario en la investigacion realizada en la empresa Ludrimar Ltda SAC [11], establecio el
objetivo de evaluar los riesgos que causaria las exposiciones al frio, determinar el nivel
de exposicion de los operarios en las cadmaras frigorificas. Se desarrolld mediante,
encuestas, evaluacion TMERT.EESS, el Chek List Ocra, estudios de tiempo de los
operarios, ademds del método Rula. Obteniendo como resultados que mediante la
evaluacion TMERT.EESS, muestra la empresa tiene un riesgo de 85.7%, de las areas de
trabajo que se encuentran en un nivel de riesgo muy considerable, y el ChekList mostrd
que los niveles de consideracion alcanzaron un nivel medio alto un 28.6%, en conclusion,
adoptar posturas adecuadas facilita el trabajo y disminuye los riesgos en la planta chilena

procesadora de pescado.
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Guerrero y Jiménez [12], en su investigacion encargada de mejorar la ergonomia para
incrementar la productividad, el autor plante6 el objetivo de analizar los puestos y en base
a esto proponer mejoras y determinar el impacto con la productividad. Para su desarrollo
apoyo6 con el método fanger, reba y ocra y en el analisis de productividad en kilogramos
por hora hombre. Se obtuvo como resultado, que su productividad es de 7.52 Kg/H-H y
el tiempo de ciclo es de 93 segundos. Se concluyod, que con las mejoras propuestas el
tiempo disminuiria a 76 segundos y la productividad en linea de pota se pronostico un
Ramirez, [13], en su investigacion se planted una mejora para aumentar el desempefio de
sus trabajadores en la empresa pesquera Cantabria, Para ello, para la evaluacion de riesgos
se utilizé el método REBA y con la matriz IPERC se determind las cantidades de riesgos
dentro de la empresa, y se utilizé el Software estadistico SPSS para la recopilacion y
tratado de datos, diagrama de Pareto y andlisis de causa efecto. Obtuvo las enfermedades
que mas concurren que causan ausentismo entre los trabajadores son cervicalgia y
lumbalgia siendo este el 24% y 33% respectivamente siendo causado con una ausencia
de control ergondémico. Y concluyendo que se obtuvo una mejora del 24.7% con respecto
a los 3 anteriores anos con respecto al ausentismo y un amento en la eficiencia de los
trabajadores en un 11.76%.

Castellanos y Godoy [14], en su investigacion en una planta encargada en la elaboracion
de alimentos. Se planteo realizar evaluaciones de las actividades que realizan al elaborar
alimentos en la empresa. Para ello, se utiliz6 el método reba, el jsi y métodos para la
evaluacion de cargas. Se obtuvo, segin lo evaluado que ciertos factores de riesgo no
presentan peligro como la iluminacion, y otros, que presentan un mayor riesgo es el
levantamiento de cajas, donde cargan entre 17 y 23kg donde por el tiempo expuesto
conlleva a un riesgo alto.

Concluyo6 que para evitar el riesgo de desarrollar problemas por la postura utilizada se
realicen capacitacion disminuyendo significativa el nivel de riesgo a nivel de riesgo bajo.
Rodriguez [15], ante ello, la autora plante6 una propuesta para reducir los riesgos
ergondmicos que se presentan en los procesos de produccion en la empresa. Se desarrolld
en base a una metodologia de caracter cualitativa; las técnicas utilizadas en dicha pesquisa
fueron la observacion directa, revision documental y aplicacion de encuestas con ayuda
de los instrumentos; método REBA y cuestionario ndrdico. Los resultados mostraron que
un 60% de los trabajadores se encuentran expuestos a un riesgo nivel alto. Concluyé que

mediante las propuestas dadas se estima una disminucion de a nivel medio o bajo.
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Chalco y Mamani [16], en su investigacion plantearon controlar y evaluar los riesgos
existentes durante el procesamiento de alimentos, segiin la metodologia se utilizé el
estudio de tiempos, analisis de movimientos mediante el método reba. Obteniendo que,
el 20% de los trabajadores se encuentran expuestos a un nivel de riesgo alto, cuando al
porcentaje restante a un nivel de riesgo medio. Para ello, se llegd a la conclusion que
realizando las propuestas dadas por el autor que son la implementacién de bancos escalon,
mesas a la altura de los operarios el riesgo de contraer enfermedades ocupaciones y
lesiones disminuirian el nivel de riesgo.

En la investigacion de Miranda [17], destinada a prevenir riesgos en la industria
investigada y proponer medidas preventivas y de control. Para ello, se realizo el analisis
de temperatura, iluminacion, humedad y temperatura para evaluar las condiciones de
trabajo. Obteniendo, que los riesgos mas notorios son los relacionados con temperatura,
ruido y la ventilacion. Se concluyo, que las capacitaciones el uso de dispositivos de
control y de emergencia garantizarian un entorno adecuado y seguro para laborar.

Silva [18], evalué una mejora en el proceso de pota en la empresa PRODUMAR, donde
detalldé que los trabajadores laboran en un area a bajas temperaturas, y para el
procesamiento de la materia prima optan por posturas incomodas y acciones repetitivas.
El autor planted los objetivos de evaluar los puestos de trabajo para el puesto de fileteado.
Para ello mediante una evaluacion de riesgos con uso de distintas metodologias como son
el reba, owas, ocra y fanger con el fin de tener datos cuantitativos del nivel de riesgos de
las areas donde procesan pescado. Después de ello, obtuvo que con el analisis las partes
del cuerpo mas afectadas son el tronco cuello y antebrazo, proponiendo el autor la
implementacion de una mesa ergondmica esperando un aumento de produccion de al
menos un 17%.

Bladimir, [19], en su evaluacion ergondmica por estrés, la empresa se encarga de la
fabricacion de una variedad de medias a base de tela, donde se realizan trabajos en un
ambiente no apropiado para operarios, llevando esto a tener quejas por parte de sus
colaboradores, bajando ademads su rendimiento en la produccion, y esto siendo un riesgo
a la salud y para la empresa. Por ello, planteo, la identificacion y evaluacion de estrés
térmico y mediante herramientas plantear y determinar un mejor ambiente para sus
colaboradores. Donde el autor us6 el indice TGBH para su avaluacion de estrés térmico.
Obteniendo como resultados que en dicha empresa el 62% de sus colaboradores no

cumplen con la norma vigente establecida.
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Para conocer mas a fondo el informe de investigacion se debe saber que, un puesto de
trabajo se define como la tarea que realiza un trabajador en su centro de trabajo, usando
métodos, y recursos para lograr un mismo objetivo, siendo estos especificados por la
empresa o realizadas empiricamente sin previa capacitacion, dividiéndose en tareas,
obligaciones y responsabilidades [20]. Asi mismo, el analisis de puesto de trabajo es la
recopilacion de datos de un centro de trabajo donde laboran operarios, con el fin de tomar
una decision que afecte el procedimiento actual de sus labores, distinguiendo las
obligaciones, y responsabilidades de cada tarea de los puestos de trabajo [21]. Ademas,
la postura neutra, es la postura que opta el cuerpo de forma natural, trazdndose con una
linea recta desde el la parte superior desde la oreja hasta el pie, siendo esta una postura
apropiada para evitar fatigas, o enfermedades ocupacionales [22]. Por lo consiguiente, la
ergonomia se define como el método de estudio que busca ayudar al operario y al
empleador, para que realice un trabajo mas eficiente, evitando lesiones en sus areas de
trabajo, ayudando a ajustar un trabajo al trabajador, basandose en disciplinas como la
fisiologia al estudiar la funcién de sistemas vivos, la biomecanica estudiando los
movimientos y sus funciones del cuerpo, y la antropometria midiendo el cuerpo. Luego
realizar todos los estudios necesarios, se disefian puestos o maquinarias que ayudan a
realizar un trabajo, cuidando de problemas musco-esqueléticos al operario y teniendo en
cuenta la salud del operario, y la mejor productividad que este tendra [17], Por anadidura,
los factores de riesgo se definen como la existen en mayoria de trabajos, y dependiendo
el sector donde se labora existe una mayor posibilidad de verse afectado por ellos y sufrir
enfermedades ocupacionales [23].Algunos de los factores de riesgo son la fuerza excesiva
que se usa una considerable fuerza o presion enfocada en un solo lugar para lograr un
objetivo en el trabajo, causando cansancio y provocando en ciertos casos el desarrollo de
MSD [24].También las posturas incomodas, son posturas que reducen el movimiento del
trabajador y esto por tiempo prolongado causa enfermedades musculo-esqueléticos. Por
otro lado, las temperaturas frias, hace referencia a las altas temperaturas, pueden aumentar
la tension de los musculos, y reduce la soltura para manipular objetos. Altas temperaturas
vuelven rigidas al tejido, haciendo que las herramientas sean sujetadas con mayor fuerza
creando dolores y molestias [21]. Afadiendo, la repetitividad definida como, la
realizaciéon de movimientos por un tiempo prolongado. Y su exposicion al peligro
depende de la frecuencia de la repeticion, la velocidad en que se ejecuta el trabajo, la

cantidad de musculos que intervienen y la fuerza que requiere cada accion [21].



14

Entre los factores de Riesgos Disergondmicos que se dan con mayor frecuencia, son los
que se asocian con carga postural, ambiente de trabajo y problemas psicosociales y las
lesiones suelen ser en la espalda, cuello, brazos hombros. Todo ello se evaltia segun el
Nivel de riesgo que es el que mide segun la probabilidad de que ocurra un accidente y la
severidad de los dafos que estos pueden causar [25]. Por ello, la medicion de
productividad es la medicioén de recursos utilizados pudiendo ser mano de obra, materia
prima u horas, por la cantidad de productos terminados en especifico [26]. Métodos de
evaluacidon ergondmica, son mediciones que permite a los evaluadores identificar el nivel
de riesgo que estd expuesta una persona en su ambiente de trabajo, se utiliza cominmente
el método reba, rula, ocra, check list, entre otros [27].

Materiales y métodos

La presente investigacion es de caracter aplicado, porque planted problemas en los cuales
se ve perjudicada a la empresa investigada [28], por tal manera, se busque soluciones que
de acuerdo a los conocimientos obtenidos del investigador. Ademas de ello, es descriptiva
porque se efectud un analisis de la situacion actual para obtener datos de los problemas
que se encuentran para asi poder plantear una propuesta [29]. Por otro lado, segun la
metodologia de la presente investigacion tendra un alcance de tipo descriptivo-
correlacional, siendo el disefio cuantitativo no experimental [30],porque no se realizan
manipulaciones a la variable ya que son hechos que ya sucedieron permitiendo que se
analice la situacion actual y el problema de la empresa investigada. Para la recoleccion
de informacion de determind la poblacion, y seré todos los trabajadores de la empresa Mi
Cautivo de Ayabaca S.A.C. y la muestra son los trabajadores del puesto de fileteado. Los
cuales son 14 trabajadores.

Diagnosticar el puesto de fileteado y su relacion con la productividad de la empresa
Para el desarrollo del primer objetivo que es diagnosticar las condiciones ergondémicas y
productividades actuales de los puestos de trabajo de la empresa MCA, inicialmente se
realizo en un estudio de tiempo aplicando el sistema de Westinghouse con la finalidad de
identificar la actividad mads critica, también, se evalud los puestos de los operarios,
mediante la observacion [31] y asimismo se hizo apuntes en notas de campo de esta
manera registrar las jabas que hace el operario cada cierto tiempo a lo largo del dia,
asimismo se evalud cada una de las posturas que adopta el operario. Otro medio que se
us6 para diagnosticar la situacion actual de la empresa fue mediante el calculo de
productividad de los operarios en intervalos de tiempo y de esta manera ver como varia.

Una vez observadas y apuntadas las posturas, se hizo una evaluacion de estas en softwares
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como Ergoniza, RULA [32] para evaluar exposiciones en operarios que puedes causar
complicaciones en las partes superiores del cuerpo.

Y Check List OCRA [33] que permite la valoracion en areas donde existen trabajos
repetitivos, ya que esto permite identificar el nivel de riesgo del puesto de trabajo. Luego
de ello se evaluo la iluminacion del puesto de fileteado, se uso el instrumento luxémetro
[34] para realizar mediciones del flujo luminoso e identificar si es lo apropiado segun la
Norma Técnica Peruana EM.010 [35], y la evaluacion de EPP y se evalu6 el disefio actual
del puesto de fileteado. En el puesto de fileteado muestra una poblacion de 14
trabajadores.

Elaborar la propuesta de mejora en el puesto de fileteado de la empresa

El segundo objetivo se propuso la mejora de los puestos de trabajo de la empresa MCA
SAC, para ello se hizo un andlisis a los resultados obtenidos en la primera fase de estudio
que es el diagndstico de la empresa, aqui se identifico que puesto de trabajo son menos
productivos y en que horarios del dia. Asimismo, se hizo lectura de estudios sobre puestos
de trabajo, de manera que, el investigador pudo proponer la mejora de los puestos de
trabajo que requieran atencion, se optd la implementacion de una silla ergondémica
sentado-depie ayudando y se evalud el cambio mediante el método RULA.

Con fin del cumplimiento de la Norma Técnica Peruana [35], se usé el programa
CALCILUM v.1.0. [36], para obtener la cantidad de luminarias que se necesitaran en el
puesto de trabajo, donde serian situadas, y se cuantificé el cambio entre el flujo luminoso
del diagnostico con el flujo después de la propuesta. Y se propuso la implementacion de
capacitaciones y el equipo de seguridad apropiado al puesto de trabajo de acorde a la ley
29783 [3].

Realizar el analisis costo — beneficio de la propuesta de mejora.

Para lograr el tltimo objetivo de la investigacion, se debe evaluar los costos que generd
realizar el estudio, registrar en hojas de control todo lo que se requerira hacer el estudio.
Luego de ello se analizaré si es viable econdmicamente realizar la propuesta de mejora
mediante indicadores como Valor Actual Neto, Tasa Interna de Retorno y el Beneficio -
Costo que resultara

Resultados

Diagnosticar el puesto de fileteado v su relacion con la productividad de la empresa

La empresa MCA S.A.C. opera desde el 2008 en el procesamiento de productos
hidrobioldgicos congelados, teniendo como principal objetivo brindar servicio de calidad,

integrando el uso de materia prima como pescados tales como, pota, caballa, perico, jurel,
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bonito, pasando cada uno de ellos por recepcion, diseccidon, transformacion,
congelamiento, empaque y almacén, los productos almacenados se derivan a cdmaras de
frio en las que esperan a ser distribuidas al exterior.

La empresa cuenta con 3 camaras de almacenamiento, dos de ellas de amoniaco (NH3)
que congelan a temperatura de -25° C y una de fre6n que congela a una temperatura de -
22°C, cada una con capacidad de 450 toneladas. Dichas capacidades en ciertas
oportunidades llegan a ser ocupadas al limite debido a que brindan el servicio de
almacenado de productos. Para la organizacion detallada de cada una de las causas que

originan el problema, se ha realizo el diagrama de Ishikawa.

MATERIALES METODOS
Falta de equipos
ergonomjcos Malas posturas
Instrumentos no
espemahzados o .,
Disminucioén de la
) Loareas b productividad
Acumulacion de ) Variedad en argas horas
materia prima Bajas el tamaiio de trabaio Falta de
emperaturas _— —— >/ capacitacio
Espacio - No fidelizan
reducido de Poca a su personal Trabajo manual
T Iluminacién e
MEDIO AMBIENTE MATERIA PRIMA MANO DE OBRA

Figura 1. Diagrama de Ishikawa
Fuente: Elaboracion propia en base a datos de la empresa MCA SAC

Proceso del producto

El proceso inicia en la recepcion de la materia prima, el producto llega en jabas y hace su
ingreso por un tinel donde es inspeccionada y seleccionada, estos se seleccionan por
tamafo, grande y pequeiio, para que sean pesados y contrastar entre la materia prima que
ingreso y lo que obtuvieron. Luego la materia prima es llevada al area de lavado, aqui
limpian el pescado con mangueras de agua helada a presion, luego se le quitan las escamas
al pescado, para pasar a otra area de lavado. Luego el pescado es seccionado para
obtenerse productos como filete, nuca y aletas, cada uno de ellos se vuelven a lavar para
posteriormente pasar al area de empaque y finalmente son pasados por un tunel de
congelamiento.

Para analizar el proceso productivo de la empresa, se ha organizado cada una de las
actividades en el Diagrama de Operaciones de Procesos con los respectivos tiempos que
implica realizar cada operacion, obteniendo un total de 17 actividades. Para ello se realizo
una toma de tiempo preliminar para cada una de estas actividades utilizando el método

con regresion a cero en 4 ciclos. (Ver anexo N° 01)
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO - DOP

Elaborado por: Mitma Medianero, Manuel

Fecha: 08/10/2022

Producto: Pota congelada

Lote:

SACOS DE POLIPROPILENO AGUA JABAS AGUA (10°C) PESCADO FRESCO
15" 1
w [ 2
3
15* (3\
420" @
I
45" 6 >
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W
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N
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=)
120" m
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RESUMEN
CONTROL 1
OPERACIONES 7
TRASLADO 8
ALMACEN 1
TOTAL 17

INSPECCION Y
SELECCION DE
PESCADO FESCO

TRASLADO

PESADO

TRASLADO

SELECCION Y DESCARTE

TRASLADO

LAVADO 1

DESCAMADO

LAVADO 2

TRASLADO

FILETEADO

TRASLADO

LAVADO DE FILETE

TRASLADO

EMPAQUETADO

TRASLADO

CONGELADO

Figura 2. Diagrama de operaciones
Fuente: Elaboracion propia en base a datos de la empresa MCA SAC
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Asi, mismo para comprender la dindmica del proceso de fileteado en la empresa se ha

desarrollado un diagrama de andlisis del proceso, con el objetivo de identificar las

actividades clave y evaluar el flujo de trabajo.

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DETALLADO DEL PROCESO DE FILETEADO

EMPRESA: MICAUTIVO DE AYABACAS.A.C.

PAGINA: 1/1

PRODUCTO: FILETE DE PESCADO

FECHA:

D T SIMBOLOS
ACTIVIDAD . O :> D OBSERVACIONES
m seg min
Recepecion e inspeccion de pescado entero 15 0.25 Lo realiza un solo operario
Traslado a balanza 9.2 90 15 X
Pesado de pescado 15 0.25 X Usan balanza digital, 8kg por jaba
Traslado de pescado a seleccién 7.2 45 0.75 X Lo trasladan por jaba cada operario
Seleccidn y descarte de pescado 420 7 Eliminan lo que no sirve del pescado
Translado de pescado al drea de levado 6.4 45 0.75 X
Lavado de pescado 1 780 13 X Lavado a presion
Descamado de pescado 1020 17 X
Lavado de pescado 2 660 11 X Lavado a presion
Traslado el pescado lavado al drea de fileteado 7 60 1 X
Fileteado de pescado 1980 33 X Trabajo manual e incémodo
Traslado del filete de pescado al lavado 3 10.2 0.17 X Traslado en jabas
Lavado de filete 660 11 X
Traslado a empaquetado 16.7 120 2 X
empaquetado 660 11 K Empaquetado alvacio
Traslado a almacen 15 120 2 X
Almacen 60 1 Cdamara con refrigeracion
Total 64.5 | 6760 |112.67

Figura 3. Diagrama de andlisis
Fuente: Elaboracion propia en base a datos de la empresa MCA SAC

El diagrama de analisis mostr6 que la operacion de fileteado era critica debido al tiempo

que requeria en el proceso de produccion. Por ello, se realizé un estudio de tiempos

mediante el método del sistema de Westinghouse, lo que permitié evaluar con precision

los factores de desempefio y establecer estandares adecuados para optimizar esta

actividad aplicando factores de calificacion relacionados con la habilidad, esfuerzo,

condiciones y consistencia del trabajador. (Ver anexo N° 02 al 05)

N —

Habilidad: Representa la destreza y experiencia del trabajador en la tarea.
Esfuerzo: Mide la intensidad con la que el operario realiza el trabajo.

3. Condiciones de trabajo: Evalua el entorno en el que se lleva a cabo la actividad
(1luminacion, temperatura, herramientas, etc.).
4. Consistencia: Analiza la uniformidad del ritmo del trabajador durante el

Proceso.

Se empezo aplicando la toma de tiempos y se considerd lo establecido por General

Electric Company en su manual de estudio de tiempo

Figura 4. Diagrama de andlisis
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Fuente: Elaboracion propia en base a datos de la empresa MCA SAC
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Considerando los valores de la tabla anterior, se realiz6 la toma de tiempo de las 17
operaciones (Ver Anexo N° 06). Después de haber registrado adecuadamente toda la
informacion necesaria en el formato del estudio de tiempos, observado y el numero
adecuado de ciclos se califico al trabajador bajo los criterios establecidos en el sistema de
Westinghouse. (Ver Anexo N° 07).
Finalmente, para la aplicacion del sistema se identifico el tiempo normal (TN) es el
tiempo necesario para realizar una tarea bajo condiciones ideales, sin interrupciones ni
factores externos, y se calcula observando directamente la ejecucion de la tarea. (Ver
Anexo N° 08). Los Suplementos (S) son ajustes que se afiaden al Tiempo Normal para
considerar factores adicionales como fatiga, condiciones de trabajo (temperatura, ruido),
o interrupciones (esperas, cambios de herramientas), expresados como un porcentaje del
Tiempo Normal. (Ver Anexo N° 09). El Tiempo Estandar (TE) es el tiempo total
necesario para completar una tarea, que se obtiene sumando los Suplementos al Tiempo
Normal, usando la férmula: TE=TNx(1+S) (Ver Anexo N° 10).
Los resultados obtenidos mostraron que las actividades mas largas, como el fileteado de
pescado, fueron aquellas que involucraron procesos mas complejos, mientras que las
actividades mas rapidas, como los traslados y tareas de inspeccion, fueron mas cortas. Sin
embargo, a lo largo del desarrollo del proceso productivo, se identific6 un problema
relacionado con la decreciente productividad durante el dia. Este deterioro en la
productividad puede estar vinculado a los riesgos disergondmicos, ya que los operarios
adoptan malas posturas y cargan pesos elevados durante largos periodos, lo que afecta su
desempefio. Aunque la empresa MCA no evalta ni previene estos riesgos, los datos
muestran que el esfuerzo fisico inapropiado impacta negativamente en la eficiencia de las
tareas, especialmente en aquellas que requieren mayor esfuerzo y tiempo, como el
fileteado. La falta de posturas adecuadas y técnicas apropiadas para el trabajo contribuye
a la disminucion de la productividad, y los suplementos en los tiempos estdndar podrian
reflejar, en parte, los efectos de estos factores disergondmicos.
Productividad de operarios

En una jornada laboral, trabajan 30 operarios que intervienen directamente en el
proceso productivo, el cual se dividen en trabajos de recepcion, codificacion, fileteros,
apoyos, lavadores, supervisor, lavadores, verificadores y el operario de residuos.

EL inicio de la labor de estos trabajadores inicia desde las 07:50 y culminan 21:20,
esto varia segun la cantidad de produccion, debido a que es un producto temporal, ademas

se muestran los datos del total de jabas que logra producir cada operario.
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DIA DE ESTUDIO 1:

Tabla 1. Productividad por operario — Area fileteado primer turno

Persona /intervalo de Jaba/hora jaba/hora  Jaba/hora  jaba/hora  jaba/hora

tiempo 8:20-9:20 9:20-10:20 10:20-11:20 11:20-12:20 12:20-13:00
N° Operario 1 3,44 3,17 2,32 2,01 2,13
N° Operario 2 3,07 3,32 2,39 1,95 1,92
N° Operario 3 3,32 3,2 1,96 2,06 2,11
N° Operario 4 3,31 3,36 2,16 2,03 2,05
N° Operario 5 3,31 3,22 1,92 1,98 1,97
N° Operario 6 3,16 3,45 2,03 2,19 2,13
N° Operario 7 3,45 3,39 2,07 2,07 2,19
N° Operario 8 3,33 3,19 2,27 1,91 1,93
N° Operario 9 2,99 3,32 2,33 2 2,2
N° Operario 10 3,5 3,15 1,97 2,17 2,07
N° Operario 11 3,38 3,09 2,33 1,98 2,05
N° Operario 12 3,18 3,14 2,09 1,92 2,05
N° Operario 13 3,17 3,34 1,99 2,17 2,12
N° Operario 14 3,02 3,22 2,33 2,06 2,12
Total jabas 191

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 3. Productividad por operario — Area fileteado segundo turno

Lava/hora jaba/hora  Jaba/hora  jaba/hora  jaba/hora

Personal/intervalo
de tiempo 14:00- 15:00- 16:00- 17:00- 18:00-
15:00 16:00 17:00 18:00 19:00
N° Operario 1 2,48 2,38 2,5 2,39 2,36
N° Operario 2 2,47 2,43 2,45 2,4 2,44
N° Operario 3 2,49 2,4 2,45 2,38 2,38
N° Operario 4 2,44 2,42 2,5 2,41 2,38
N° Operario 5 2,49 2,44 2,5 2,4 2,38
N° Operario 6 2,5 2,41 2,37 2,4 2,48
N° Operario 7 2,49 2,49 2,5 2,35 2,47
N° Operario 8 2,4 2,45 2,35 2,44 2,41
N° Operario 9 2,44 2,45 2,39 2,39 2,5
N° Operario 10 2,41 2,5 2,35 2,45 2,48
N° Operario 11 2,42 243 2,39 2,44 2,45
N° Operario 12 2,49 2,44 2,45 2,44 2,49
N° Operario 13 2,4 2,48 2,46 2,41 2,37
N° Operario 14 2,37 2,43 2,42 2,49 2,39
Total jabas 161

Fuente: Elaboracion propia



21

Tabla 2. Productividad por operario — Area fileteado tercer turno

Personal/intervalo jaba/hora jaba/hora jaba/hora
de tiempo 20:00-21:00 21:00-22:00 22:00-22:50
N° Operario 1 2,14 2,13 2
N° Operario 2 2,06 1,93 2
N° Operario 3 1,96 2,03 2,04
N° Operario 4 2,11 2,04 2,18
N° Operario 5 2,02 2,07 2,01
N° Operario 6 2,07 2,07 1,9
N° Operario 7 2,18 2,07 2,2
N° Operario 8 2,01 1,98 2,01
N° Operario 9 1,94 1,97 2,14
N° Operario 10 2,17 1,94 2,19
N° Operario 11 2,17 1,92 2,12
N° Operario 12 2,07 1,96 1,93
N° Operario 13 2,19 2,04 2,15
N° Operario 14 2,17 1,9 2,02
Total, jabas 82

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 4. Productividad a lo largo del afio

Primer turno Segundo turno Tercer turno
Mes Produccion Productividad Produccién Productividad Produccion Productividad
de cajas laboral/op de cajas laboral/op de cajas laboral/op

Enero 216,2 3 201 2,8 161 2,2
Febrero 241 3,3 226,6 3,1 2122 2,9
Marzo 256,2 3,6 2274 3,2 198,6 2,8
Abril 230 3,2 2142 3 198,8 2,8
Mayo 260 3,6 213 3 166,4 2,3
Junio 259.,6 3,6 224.8 3,1 189,8 2,6
Julio 225.8 3,1 222.4 3,1 192,8 2,7
Agosto 252.8 3,5 230,4 3,2 215,8 3
Setiembre 235,6 3,3 213 3 158,4 2,2
Octubre 240,2 3,3 201,8 2,8 159,4 2,2
Noviembre 245 34 234.,6 33 230,2 3,2
Diciembre 282.8 3,9 255,4 3,5 185,6 2,6
Promedio 341 3.08 2.63

Fuente: Elaboracion propia
Como se observa en la tabla anterior hay una productividad promedio a lo largo de la

jornada, que al promediarse resulta 3,04 jabas/operario. A fin de evidenciar que uno de
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los factores que inducen a la baja productividad es el ausentismo laboral, segtin el periodo
de julio 2022 y junio 2023, se detectaron cierta cantidad de ausentismos de los operarios
del puesto de trabajo de fileteado, se manera que, se ha calculada la tasa promedio de
ausentismos por mes, demostrando asi que, una de las causas que generan faltas es pues,
los dolores lumbares, generales y resfrios debido a malas posturas, deficiente equipo de
proteccion para las condiciones de trabajo en que se encuentran.

Tabla 5. Tasa promedio de ausentismos periodo julio 2022 — junio 2023

Afio  Mes Ausencias Tasa . fio Mes Ausencias Tasa .
promedio promedio

Julio 2 7,70% Enero 3 11,50%
Agosto 3 11,50% Febrero 2 7,70%

2002 Setiembre 2 7,70% 2023 Marzo 3 11,50%
Octubre 1 3,80% Abril 0 0,00%
Noviembre 4 15,40% Mayo 2 7,70%
Diciembre 3 11,50% Junio 1 3,80%
Total 26 8,30%

Fuente: Elaboracion propia

Una ausencia de trabajo representa una pérdida de 10 horas de trabajo, es decir, menor
produccion de pescado diaria debido a las inasistencias de un operario, lo cual le
aumentaria el trabajo a los otros que quedan, lo cual implica sobreesfuerzo para lograr
culminar el fileteado de las toneladas promedio al dia.

Asimismo, se ha evaluado las causas del ausentismo, siendo la causa mas frecuente, los
dolores lumbares y el resfriado, esto debido a que, realizan sus labores de pie
generandoles dolores en la espalda baja, pies y cuello por la inclinacion que implica la
actividad, de igual manera, las temperaturas de trabajo suelen ser bajas o menor a la
temperatura ambiente, ademds de trabajar con pescado congelado expresan los mismos
operarios. Seglin el diagrama circular se puede observar el porcentaje de causas de

ausentismos.
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CAUSA DE AUSENTISMOS

mDolor lumbar  ®mCortes en la falange ™ Dolor corporal Resfriado

Figura 5. Tasa de Ausentismos
Fuente: Elaboracién propia

A partir de lo expuesto, se analiza la problematica para identificar las causas de este,
siendo una de estas, la postura incorrecta de los operarios se puede medir de acuerdo con
sus indicadores de productividad, por tal motivo, el horario neto de trabajo se dividio en
tres turnos y de esta manera, poder contrastar los niveles de productividad antes y después
de los respectivos refrigerios.

Analisis ergondmico de los puestos de trabajo

Para estudiar las posturas de los operarios, se han utilizado 3 métodos de acuerdo con la
extremidad comprometida, ya sea tronco, extremidades inferiores o superiores, por ello,
se han evaluado de acuerdo a las actividades que desarrolla el filetero de la siguiente
manera:

El operario recibe la materia prima fresca, el cual se encuentra de pie todo el tiempo, a
cierta altura tiene una mesa disponible para hacerle los cortes al pescado, este realiza
movimientos repetitivos al rotar su cuerpo para llevar la materia prima de la caja hacia la
mesa.

Meétodo de Evaluacion Rula

Teniendo en cuenta que, el objetivo de este método es evaluar la exposicion de los
trabajadores a factores de riesgo que originan una elevada carga postural y que pueden
ocasionar trastornos en los miembros superiores del cuerpo. Para la evaluacion del riesgo
se consideran en el método la postura adoptada, la duracion y frecuencia de ésta y las
fuerzas ejercidas cuando se mantiene, donde se obtuvo un nivel 3, el cual corresponde a

investigar o redisefiar el puesto de trabajo (Ver Anexo 12y 13)



24

Evaluacion de Iluminacion

Entre las causas que origina el problema de la investigacion es la iluminacion del puesto
de trabajo, esto debido a que, la iluminacion actual estd muy por debajo del limite
establecido, que segun la Norma Técnica EM.010 [37], aqui se menciona que, para los
trabajos desempenados en la industria alimenticia la iluminacién minima que debe
cumplir el puesto de trabajo debe ser igual o mayor a 300 lux. Sabiendo esto, se
recolectaron 60 mediciones a la iluminacion del puesto de trabajo, estas mediciones se
hicieron en 3 periodos, en este caso la herramienta de medicidon fue un luxémetro. Esta
herramienta cuenta con un sensor, el cual fue ubicado en 3, formando un triangulo
equilatero, de acuerdo con el método de limenes. Posteriormente se registraron en tablas
de control para poder hallar el promedio de cada punto de medicidn, posteriormente se
hizo el célculo de la media y la desviacion estandar, obteniendo un resultado de que, el
puesto de trabajo de fileteado tiene 193lux con desviacion de 3.13, por lo tanto, las
mediciones son validas ya que, estan por debajo del 5%. Con ello, se concluye que, el
puesto de trabajo no se encuentra en aptas condiciones de iluminacion. (Ver Anexo 14)

Tabla 7. Iluminacion media actual del puesto de fileteado

Media actual (lux) Desviacidn estdndar
193 3,122672293
Fuente: Elaboracién propia
Evaluacion de EPPs

Los operarios cuentan con equipo de proteccion personal, sin embargo, esta no garantiza
su seguridad, debido a que, su EPP, consta de un mandil de pléstico que cubre desde el
pecho hasta la altura de las rodillas, botas blancas industriales resistentes a la humedad.
Cabe recalcar, que, el operario no cuenta con ningun equipo de proteccion resisten a las
bajas temperaturas del puesto de trabajo, ademés de estar en contacto con pescado
congelado la mayoria de su jornada de trabajo.

Evaluacion de la temperatura

Se evalu6 la temperatura del establecimiento para determinar si los operarios se
encuentran o no dentro de una situacion de confort aceptable, utilizando el instrumento
Termo Anemometro SCARLETTECH TWL-15, se hallé en promedio una temperatura
seca del aire de 16.07°C, una temperatura himeda de 13.66°C, una velocidad del aire de
0 m/s (ver Anexo 6). También, teniendo en cuenta el calculo de la tasa metabdlica segiin
los requisitos de la Norma Técnica de Prevencion NTP 1011 utilizando el método

personalizado.
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Célculo de la tasa metabolica segun los requisitos de la tarea Teniendo en cuenta el
metabolismo basal, componente postural y carga de trabajo de acuerdo con las tablas del
anexo 7, y mediante el uso del Software OFITERM v 1.0 se obtuvo como resultado que
el porcentaje de personas insatisfechas es de 7,97% estando dentro de lo permitido y el
indice de valoraciéon medio de -0.38 que se muestra en el anexo 6 no requiriendo
intervencion.

Tabla 8. Tasa metabolica

Tasa
Operario 1 Metabolica

1 96,678
2 98,18
3 95,634
4 95,634
5 97,992
6 96,273
7 95,861
8 96,35
9 97,681
10 96,628
11 96,304
12 96,044
13 96,669
14 95,623

Fuente: Elaboracién propia

Diserio actual del puesto de trabajo

Se identificaron 4 puestos de trabajo en el que los trabajadores estan sometidos a un riesgo
alto de que ocurra un accidente o enfermedad laboral, los cuales fueron calificados de
acuerdo con la escala de accidentes puesta en los anexos.

Asimismo, existen 6 posibles escenarios en que los operarios se encuentran en un riesgo

moderado de sufrir algiin accidente o enfermedad laboral.

‘ Area de lavado ‘ | Area de lavado |

Pueste de operarics

seqer

1.5m

MESA DE FILETEADO H H 5m
I

Ingreso

opealaly
opnpold
ap esaly

35m
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Figura 6. Puesto de fileteado

Fuente: Elaboracion propia
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Propuesta de mejora del puesto de trabajo de la empresa MCA SAC

Teniendo en cuenta que el proceso de produccion del puesto donde se filetea el pescado
es completamente de pie, es aqui donde los trabajadores adoptan posturas que pueden
ocasionar lesiones, dolores musculoesqueléticos, y por ende originan baja productividad
en su desempefio. Segin [38], la realizacion de actividades prolongadas de pie puede
originar sintomas musco-esqueléticos como dolores, malestar, fatiga en las extremidades
y la espalda baja, por ello, se propone la implementacion de una silla ergondmica
regulable marca XLL-1223, esta permitira que el operario tenga una mejor posicion
postural evitando fatigas amortiguando la postura del tronco y parte superior del cuerpo.

Tabla 7. Especificaciones de la silla ergonomica

Ancho exterior: 460mm
Alto exterior: 250mm
Elevacion minima: 650 mm
Elevacion maxima: 860mm
Material asiento: Poliuretano

Fuente: Elaboracion propia
Asimismo, propone la adquisicion de mesas de acero inoxidable que cumplan con la

altura adecuada para el tipo de trabajo que desempefian, las cuales tendran un objetivo
junto con las sillas ergondémicas debido a que reducirdn las molestias musculares,
cansancio y tension en piernas y cuello durante su jornada laboral.

Figura 8. Especificaciones de la mesa
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Largo: 3,5m
Alto: 1,2m
Ancho: 1,5m

Fuente: Elaboracién propia



27

Al realizar la implementacion, tanto de la silla ergonémica como de la mesa que se
adecuen a las necesidades y posturas del operario, se hizo la reevaluacion del método

Rula para demostrar el cambio, obteniéndose la Tabla 9.

Tabla 9. Resultados

Nivel de accién Descripcioén
Pueden requerirse cambios en la tarea; es conveniente
Nivel 2 profundizar en el estudio

Fuente: Ergonautas

Implementacion de proteccion personal

El objetivo de la propuesta es garantizar la salud y seguridad en el trabajo, logrando que
los trabajadores se concentren en su labor mejorando su productividad en el puesto de
fileteado. Para el procesamiento de pescado, en los distintos puestos se ha medido que se
trabaja a bajas temperaturas, los operarios del puesto de fileteado realizan su trabajo de
manera manual y sin equipos que los protejan de las bajas temperaturas estas llegando a
los 15°, haciendo que el trabajo tenga dolencias mayormente en las manos. Por esta razon,
se propone implementar equipos de proteccion personal, para disminuir el impacto de la

temperatura en los operarios evitando dolencias de las manos por las bajas temperaturas.



Tabla 10. Equipos de proteccion

Equipo proteccion personal

Caracteristicas

Guantes de resistencia térmica
Winter Pro

| ¢

En PVC para resistencia quimica y
térmica, con manga abierta o puio
elastico.

Guante recubierto en PVC con acabado
rugoso para facilitar el agarre, resistente
y flexible, disefiado para trabajar en
bajas temperaturas

Botas antideslizantes

- N

Grasas 'y aceites vegetales /
minerales: muy resistente.
Resistente: hidrocarburos, productos

quimicos y bioldgicos.
Composicion: PVC + caucho nitrilo.

Mandil de PVC

Fabricado con PVC y Poliéster
Espesores: 0,30 mm
Atadura al cuello y cintura

Fuente: Elaboracion propia

Propuesta de rediserio de luminaria:
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La propuesta busca brindar una iluminacion adecuada en el puesto de fileteado, teniendo

una iluminaria adecuada para el fileteado buscando eliminar la fatiga visual, y mejorar la

productividad de los trabajadores. Para redisefiar las luminarias se establecio las medidas

del puesto del trabajo: 8m de largo, 5Sm de ancho, Sm de altura, 1,2m de altura de la mesa

de trabajo, teniendo las paredes y el techo blancas. Apoyando en el software software

CALCILUM v.1.0. se escogio la propuesta de implementar 3 luminarias (TBS133)

conteniendo cada una 4 lampara tipo TL D 36 w. (Ver anexo 17)

Tabla 11. Iluminacion antes y después de la propuesta

[luminacion antes de la propuesta

Iluminacion después de la propuesta

192 lux
395.44 lux

Fuente: Elaboracién propia

Propuesta de capacitaciones
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En la empresa se muestra que el personal no cuenta con capacitaciones de induccion, el
personal trabaja con conocimiento empirico, tanto para el fileteado como para el uso de
equipos. Se propone que las capacitaciones abordan en temas importantes, de ergonomia,
que permita las realizar su trabajo adoptando posturas adecuadas; del uso de EPP y
capacitacion para responder ante posibles accidentes o incidentes en el trabajo. Segun la
ley 29783 de Seguridad y Salud en el Trabajo en el articulo 35 detalla que la empresa
debe realizar como minimo 4 capacitaciones al afo por ello se propone un cronograma y
los temas a tratar.

Tabla 12. Programa de capacitaciones

. 1 mes 6 mes 12 mes
Contenido
lsem 2sem 3sem 1sem 2sem 3sem 1sem 2sem 3sem
El uso de Equipos de
. X X X
Proteccidon Personal
Toma de acciones ante
} . X X X
accidentes e incidentes
Importancia de ergonomia X X

en el trabajo
Fuente: Elaboracion propia

En el articulo de investigacion realizada por D, Caicedo y A, Hernandez [39], aplicando
la propuesta ergondémica obtiene un aumento en la productividad del 25%, por lo tanto,

la productividad después de la mejora seria de 3,71 jabas/operario

Promedio

3.41

3.5
R —

3 - 2.63
2.5 3,08\1

1.5

0.5

Primer turno Segundo turno Tercer turno

Figura 5. Indicador de productividad

Fuente: Elaboracion propia
Con la propuesta de mejora se espera que la productividad de los operarios no disminuya

a lo largo de la jornada, tomando como base la productividad promedio inicial.
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Indicador después de la mejora

De acuerdo con los autores Taylor (1919) y Gilbreth (1917) [40], si existe una reduccioén
de movimientos innecesarios y una disminucion de tiempo en el puesto de trabajo la
productividad puede aumentar. Asimismo, en el Manual de la OIT, describe la relacion
cercana entre los recursos utilizados y lo que se obtuvo de dichos recursos.
Teniendo como referencia al autor Taylor, tras la implementacion de mejoras
organizacionales, métodos de trabajo y mejoras ergondomicas la productividad aumentaria
entre 20 a 30%, lo que concuerda con lo descrito en la investigacion de D, Caicedo y A,
Hernandez [39], quien tuvo un aumento del 25%.

Planteando los escenarios entre el 20% al 30%, se proyecta el aumento de productividad
que se estima en el siguiente afo.

oonol

8000 |

6000

4000

Produccion total (jabas)

2000

0

Actual +20% +25%

Escenarios de Productividad

Actual: 7,879 jabas/afio

+20%: 9,455 jabas/afio

+25%: 9,848 jabas/afio

+30%: 10,242 jabas/afio

El aumento para el siguiente afio oscila segtn la proyeccion realizada entre 1 576 a 2 363

jabas.
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Realizar el andlisis costo — beneficio de la propuesta de mejora.

Costo de inversion de la propuesta

Los costos de inversion de la propuesta incluyen todo el redisefio del puesto de trabajo,
siendo parte de ella, la implementacion de una mesa de acero para el area de fileteado la
cual debe tener 3,5 de longitud por 1,5 de ancho y 1,2m de altura, la cual debe tiene
capacidad de trabajo para los 14 fileteros; rediseiio de luminarias, haciendo un total de 4
y 2 tubos fluorescentes por cada luminaria. Asimismo, se incluy¢ la silla ergonémica
regulable marca XLL-1223 de material de poliuretano. La ultima parte de la propuesta
incluye costos por equipos de proteccion, para ello se cotizd Guantes de resistencia
térmica Winter Pro, Botas antideslizantes y mandiles de PVC.

Tabla 13. Costos de Inversion de la propuesta

Item Cantidad Costo (S/) Costo total
Mesa de fileteado 1 3500 S/ 3500,00
Banqueta semisentada semi sentado WS — 913 14 527 S/ 7378,00
Luminarias TBS 133 4 129,9 S/ 519,60
Tubo fluorescente estindar 36 W 8 12,9 S/ 103,20
Calzado antideslizante 28 40 S/ 1120,00
Guantes de resistencia térmica 168 15 S/ 2520,00
Overol Drill 56 30 S/ 1680,00
Costos de capacitacion 8 2100 S/ 16 800,00
Cofias 14 8 S/ 112,00
Costo total de inversion S/ 33 732,80

Fuente. Elaboracién propia

Plan financiamiento

El costo de inversion total fue de S/. 33 732,80, por ello se consider6 necesario buscar el
financiamiento de una entidad externa. Se optd por la financiera Scotiabank con una tasa
de interés del 40%(TEA), representando el 70% de la inversion total, y se estimo6 pagar
trimestralmente en un afio.

Tabla 14. Plan de financiamiento

Pago

Ao Interés Amortizacion f Saldo
decreciente
0 23612,96
1 2072,21 5903,24 7975,45 17709,72
2 1554,16 5903,24 7457,40 11806,48
3 1036,10 5903,24 6939,34 5903,24
4 518,05 5903,24 6421,29 0,00

TOTAL 5180,52 23612,96 28793,48
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Para el calculo del flujo de caja (Ver Anexo 19) se recopilaron los datos de la tabla 13 y
14, ya que se deben incluir los costos operativos y gastos financieros, cabe recalcar que,
se hara una evaluacion trimestral ya que ese sera el horizonte de pago a la entidad
bancaria. Para ello, se calcul6 la tasa media anual de reduccion (TMAR), teniéndose en
cuenta la tasa de inflacion en el Peru que es 4,5% para el presente afio, aqui se obtuvo un
TMAR global de 8,25%. Con ello se calcularon los indicadores econémicos como el valor
actual neto, tasa interna de retorno y el beneficio costo de la propuesta, presentados a
continuacion.

Tabla N° 15. Indicadores economicos.

Valor actualizado neto (VAN) S/.37 632 46
Tasa Interna de Retorno (TIR) 51,8%
TMAR 8,3%
B/C S/ 1,90

Fuente. Elaboracién propia

Como se observa en la tabla, se logra obtener un beneficio de 0,90 céntimos por cada sol
invertido, con una tasa de 51,8% de retorno de la inversion, siendo la propuesta viable.
Discusiones

En la presente investigacion como en la del autor se utilizaron métodos de evaluacion
ergondmicas como, Rula, Reba y Check List Ocra, donde segun el método Rula obtuvo
puntacion 3, lo cual también representa hacer cambios en el puesto de trabajo, y mediante
las mejoras propuestas se espera mantener la productividad més alta, esto se refleja
también en la investigacion de R, Ramirez, [13], usando el método REBA identific6 en
uno de los puestos tiene el riesgo nivel 3 lo cual evidencia un riesgo alto. Asimismo, en
la investigacion se realizo el diagnostico de la situacion actual de la empresa, ahi se
evidencia un descenso en la productividad a lo largo de la jornada laboral, esta llega a
descender en un 22% esto se debe a dolencias musco esqueléticas, esto también sucede
en la tesis del el investigador J. Meza [41], quien compard que en el afio 2017 se producian
150 latas anuales y para el afio siguiente se redujo a 120 latas y que al realizar
evaluaciones se detecto el bajo rendimiento de los trabajadores, por otro lado, H, Guerrero
y S, Jiménez [12] mostrd una pérdida de su productividad en el afio 2021 llegando a
producir 7,5 kg/h-h, debiéndose a bajas temperaturas y movimientos repetitivos.
Ademéds, se propuso como mejora, equipos de trabajo ergondémicos que ayuden al
operario a trabajar sin adoptar malas posturas, se aplicé el método de Liimenes como
parte del redisefio del puesto de trabajo, apoyandonos con el autor W, Alva Rosney [10],

quien identificé un problema de iluminaria en el laboratorio de alimentos en el cual en el



33

area de lavado seglin la medicion la luminaria era de 163 lux estando muy por debajo de
lo permitido(permitido 300 lux), para ello, realizaron mejoras con ayuda de software de
disefio automatizado AutoCAD para redisenar las iluminarias de este puesto, lo que
obtuvo una iluminacion de 300 a 308 lux. En la presente investigacion se realizd la misma
evaluacion y se obtuvo una iluminacion de 193 lux con una desviacion estandar de 3.12,
mediante el software software CALCILUM v.1.0. se redisend la iluminaria obteniendo
un nuevo resultado de 395,44 lux estando en lo permitido. Y, Paredes [42], mostro
evaluando con un luxémetro en el area de produccion obteniendo una iluminacion de 414
lux, estando dentro de lo permitido.

Por otro lado, en el autor [43] quien también propuso la implementacion de sillas
ergonomicas y uniforme de trabajo acorde a las condiciones de trabajo, de igual manera
en la presente investigacion se propuso el uso de equipo de proteccion adecuados para el
trabajo que desempefia, que segun el autor logré un aumento de productividad de 10,36%,
Caicedo y Hernandez [39] en el articulo mostré un aumento de productividad mediante
la implementacion de equipos de proteccion personal y capacitaciones con temas de
ergonomia y seguridad y salud en el trabajo obtuvo un aumento del 30%, a diferencia de
la investigacion presentada que espera un aumento del 22%.

Conclusiones

Se diagnostico la situacion actual de la empresa, para ello calcul6 la tasa de ausentismos
y el motivo de la ausencia del operario, obteniendo que, el 35% de los ausentismos eran
por dolores musculares y lumbares, partiendo de esta causa, se calcul6 la productividad
por operario que fue de 3,01 jabas por operario. Sabiendo que tenian dolores musco-
esqueléticos y hacian movimientos repetitivos se realiz6 la evaluacion RULA, donde se
obtuvo un nivel de riesgo 3 que representa redisefio en el puesto de trabajo, finalmente se
evaluo la iluminacion del puesto la cual fue de 192 lux muy por debajo de lo que dice la
Norma Técnica EM.010.

Al implementar la propuesta de mejora se volvieron a calcular las causas de la
problematica, para ello primero se hizo el redisefio del puesto de trabajo en materia de
iluminacion y equipos, al proponer 4 luminarias con 2 lamparas tipo TL D 36 w se
obtendran 395,4 lux, también se propone adquirir una mesa con dimensiones especificas
de 3,5x1,5x1,2 y una silla ergondmica semisentado, esto evitara que el operario desarrolle

dolores lumbares, esto se afirma con la reevaluacion RULA de 3 de nivel de riesgo a 2.
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Ademas, se estableci6 un cronograma de 8 capacitaciones anuales y la compra de equipo
de proteccion para el operario, con ello se obtendria un aumento del 22% de la
productividad.

Los indicadores econdmicos resultaron viables, ya que se calculd una tasa interna de
Retorno de 51,8% con un valor actual neto de S/. 37 632,46, finalmente se calculd el
beneficio de la propuesto, el cual fue 0,90 céntimos por sol invertido, por lo tanto, la
propuesta es viable economicamente.

Recomendaciones

Se recomienda proponer nuevas mejoras a las demds operaciones de la linea de
procesamiento, utilizando las evaluaciones adecuadas de acuerdo con el tipo de
actividades que se realicen.

Se sugiere realizar un andlisis detallado del proceso de fileteado después de la

implementacion de la mejora y evaluar el nimero de ausentismos.
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Anexo 1. Tiempo promedio preliminar observado
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Tiempo promedio preliminar observado

Empresa Mi Cautivo de Ayabaca S.A.C H. inicio 8:00 a. m. Elaborado Manuel Mima Medianero
Producto Filete de pescado H.Fin  6:00 p.m Aprobado Lucerito Katherine Ortiz Garcia
ACTIVIDAD
N° de CiClO N° N° N° N° N°
Ne1 N° 2 N°3 N45 N° 6 N° 7 N89N10 11 12 13N14 N° 15 N° 16 N° 17
01 0.24 1.4 0.24 074 6 0.75 12 16 10 0.8 27 024 8 1.45 10 1.5 0.8
02 0.25 1.4 0.24 075 7 0.74 12 16 10 0.8 33 025 11 1.45 11 1.7 0.8
03 0.24 1.5 0.25 0.75 7 0.75 13 18 12 1 36 0.25 11 1.45 11 2.2 1
04 0.26 1.5 025 075 7 075 13 18 12 12 36 025 12 15 12 2.5 1.5
Tiempo
Observado .5 15 925 075 7 075 13 17 11 1 33 025 11 15 11 2 1
promedio
(min)
N° de
. 100 30 100 40 10 40 8 8 8 40 5 100 8 20 8 20 30
observciones

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 2. Sistema Westinghouse para calificar habilidades

+0.15 Al Superior
+0.13 A2 Superior
+0.11 Bl Excelente
+0.08 B2 Excelente
+0.06 Cl Buena
+0.03 C2 Buena
0.00 D Promedio
=0.05 El Aceptable
=0.10 E2 Aceptable
—0.16 Fl Mala
—0.22 F2 Mala

Fuente: Lowry, Maynard y Stegemerten (1940}, p, 233,

Anexo 3. Sistema Westinghouse para calificar esfuerzo

+0(.13 Al Excesivo
+0.12 A2 Excesivo
+0.10 Bl Excelente
+0.08 B2 Excelente
+0.05 Cl Bueno
+0.02 C2 Bueno
0.00 D Promedio
—0.04 El Aceptable
—0.08 E2 Aceptable
—(.12 Fl Malo
—0.17 F2 Malo

Fuente: Lowry, Maynard y Stegemerten (1940}, p. 233.

Anexo 4. Sistema Westinghouse para calificar condiciones

+i.06 A Ideal

+0.04 B Excelente

+0.02 C Bueno
0.00 D Promedio

—0.03 E Aceptable
0.07 F Malo

Frente: Lowry, Maynard v Stegemerten {1940), p. 233,

Anexo 5. Sistema Westinghouse para calificar condiciones

+0.04 A Perfecta
+0.03 B Excelente
+0.01 C Buena
0.00 D Promedio
—0.02 E Aceptable
—(0.04 F Mala

Fuente: Lowry, Maynard y Stegemerten {1940), p. 233.



Anexo 5. Sistema Westinghouse para calificar condiciones
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FORMATO DE MUESTREO DE TRABAJO
Mi Cautivo de H. Elaborad | Manuel Mima
Empresa | Ayabaca S.A.C inicio | 8:00 a. m. 0 Medianero
Filete de H. Aprobad | Lucerito Katherine
Producto | pescado Fin |6:00 p.m 0 Ortiz Garcia
ACTIVIDAD
10. 12,
Trasl
6. Trasl
1 4. > Transl ado el 11 ado
Rece écion ) 3. | Trasla | Selecc ado de 7. 3 9. | pesca File.te del 13. 14.
N° de p : Pesa | dode | idny Lavad ) Lava | do Lava | Traslado 15. 16.
. e Traslad pescad Descam ado | filete 17.
ciclo . . do de | pesca | descar ode do de | lavad do a Empaque | Traslado a
inspeccion oa oal ado de de de Almacen
pesca| doa | tede . pesca pesca| oal de | empaque tado almacen
de pescado | balanza area pescado . pesca | pesca
do | selecc | pesca do1 do2 | area filete | tado
entero -, de do | doal
i6n do de
levado lavad
filete
0
ado
Cl 0.22 0.3 0.22 | 0.12 5 0.13 9 11 8 0.19 29 | 0.22 9 0.25 10 0.2 0.8
C2 0.22 0.3 0.22 | 0.12 5 0.13 9 11 8 0.19 29 | 0.22 9 0.25 10 0.2 0.8
C3 0.22 0.3 0.22 | 0.12 6 0.13 10 11 9 0.19 29 1022 ] 10 0.25 10 0.2 0.9
C4 0.22 0.3 0.22 | 0.12 6 0.13 10 12 9 0.19 30 1022 ] 10 0.25 10 0.3 0.9
C5 0.22 0.3 0.22 | 0.12 6 0.13 10 12 9 0.19 33 022 | 10 0.25 10 1 0.9
C6 0.22 0.3 0.22 | 0.12 7 0.13 10 13 9 0.19 022 | 10 0.25 10 1 0.9
Cc7 0.22 0.3 0.22 | 0.12 7 0.13 11 13 10 | 0.19 022 | 11 0.5 10 1 0.8
C8 0.22 0.3 0.22 | 0.12 0.19 0.22 1 0.8
C9 0.22 0.3 0.22 | 0.12 1 0.9
Cl10 0.22 0.3 0.22 | 0.12 1 0.9
Cl1 0.22 0.3 0.22 | 0.12 1 0.9
Cl12 0.22 0.3 0.22 | 0.12 1 0.9
Cl13 0.22 0.5 0.22 | 0.12 1.5 0.9
Cl4 0.22 0.5 0.22 | 0.12 1.5 0.9
Cl15 0.22 0.5 0.22 | 0.12 1.5 0.9




Cl6 0.22 0.5 0.22 | 0.12
Cl17 0.22 0.5 0.22 | 0.13
Cl18 0.22 0.5 0.22 | 0.13
C19 0.22 0.5 0.22 | 0.13
C20 0.22 0.5 0.22 | 0.15
C21 0.22 0.5 0.22 | 0.15
C22 0.22 0.6 0.22 | 0.15
C23 0.22
C24 0.22
C25 0.22
C26 0.22
C27 0.22
C28 0.22
C29 0.22
C30 0.22
C31 0.22
C32 0.22
C33 0.22
C34 0.22
C35 0.22
C36 0.22
C37 0.22
C38 0.22
C39 0.22
C40 0.22
C41 0.22
C42 0.22
C43 0.22
C44 0.24
C45 0.24
C46 0.24
C47 0.24
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Anexo 7. Tabla de evaluacion a trabajadores bajo los criterios de Westinghouse

ACTIVIDA
D

CRITERIOS

HABILIDA
D

ESFUERZ
o

CONDICION
ES

CONSISTENCI
A

TOTA

FACTOR DE
VALORIZACIO
N

1.
Recepecion
e inspeccion
de pescado
entero

-0.1

-0.07

-0.17

0.83

2. Traslado
a balanza

-0.08

0.02

-0.02

-0.08

0.92

3. Pesado de
pescado

0.03

-0.08

0.02

-0.03

0.97

4. Traslado
de pescado
a seleccion

-0.50

0.05

0.02

0.01

-0.42

0.58

5. Seleccion
y descarte
de pescado

0.03

0.05

0.02

0.01

0.11

6. Translado
de pescado
al area de
levado

-0.50

0.05

0.02

0.01

-0.42

0.58

7. Lavado
de pescado
1

0.03

0.05

0.02

-0.02

0.08

1.08

8.
Descamado
de pescado

0.03

0.02

-0.02

0.04

1.04

9. Lavado
de pescado
2

0.06

0.05

0.02

0.01

0.14

1.14

10. Traslado
el pescado
lavado al
area de
fileteado

-0.10

0.05

0.02

0.01

-0.02

0.98

11.
Fileteado de
pescado

-0.01

-0.08

-0.07

-0.04

0.80

12. Traslado
del filete de
pescado al
lavado

-0.50

0.05

0.02

0.01

-0.42

0.58

13. Lavado
de filete

0.03

0.02

0.02

-0.02

0.05

1.05

14. Traslado
a
empaquetad
0

-0.10

0.05

0.02

0.01

-0.02

0.98

15.
Empaquetad
0

-0.05

0.02

-0.02

-0.05

0.95

16. Traslado
a almacen

-0.10

0.02

0.02

0.01

-0.05

0.95

17.
Almacen

0.06

0.05

0.02

0.13

1.13




Anexo 8. Tabla de evaluacion a trabajadores bajo los criterios de westinghouse

TIEMPO NORMAL (min)
Tiempo
Actividad promedio FacFor de Tiempo
observado | valorizacion Normal
(TO)
1. Recepecion e
inspeccion de pescado 0.23 0.83 1.06
entero
2. Traslado a balanza 0.45 0.92 1.37
3. Pesado de pescado 0.23 0.97 1.20
4. Tra§1’ad0 de pescado a 0.14 0.58 0.72
seleccion
5. Seleccion y descarte 6.00 1.11 711
de pescado
6. ?ranslado de pescado 0.14 0.58 0.72
al area de levado
7. Lavado de pescado 1 10.00 1.08 11.08
8. Descamado de 12.00 1.04 13.04
pescado
9. Lavado de pescado 2 9.00 1.14 10.14
10. Traslado el pescado
lavado al area de 0.20 0.98 1.18
fileteado
11. Fileteado de pescado 30.00 0.80 30.80
12. Traslado del filete
de pescado al lavado 0.24 0.58 0.82
13. Lavado de filete 10.00 1.05 11.05
14. Traslado a 0.50 0.98 1.48
empaquetado
15. Empaquetado 10.00 0.95 10.95
16. Traslado a almacen 0.97 0.95 1.92
17. Almacen 1.03 1.13 2.16

Anexo 9. Tabla de evaluacion a trabajadores bajo los criterios de westinghouse

SUPLEMENTOS (%)

Actividad Necesidades Fatiga Especiales | Suplementos
Personales

1. Recepecion e
inspeccion de 1% 0.5% 0.5% 1%
pescado entero

2. Traslado a
balanza

3. Pesado de
pescado

1% 4% 1% 6%

0.5% 2% 0.5% 3%




4. Traslado de
pescado a
seleccion

0.5%

3%

0.5%

4%

5. Seleccion y
descarte de
pescado

1.0%

1%

0.5%

3%

6. Translado de
pescado al area
de levado

0.5%

4%

0.6%

5%

7. Lavado de
pescado 1

0.5%

3%

1.0%

5%

8. Descamado de
pescado

3%

2%

1.0%

6%

9. Lavado de
pescado 2

2%

2%

1.0%

5%

10. Traslado el
pescado lavado
al area de
fileteado

0.5%

0%

0.5%

1%

11. Fileteado de
pescado

1.5%

4.5%

1.5%

8%

12. Traslado del
filete de pescado
al lavado

2%

3%

0.3%

5%

13. Lavado de
filete

1.0%

2%

1.0%

4%

14. Traslado a
empaquetado

2.0%

4%

1.0%

7%

15.
Empaquetado

3%

2%

1.0%

6%

16. Traslado a
almacen

1%

3%

1.0%

5%

17. Almacen

2%

2%

1.0%

5%

Anexo 10. Tabla de evaluacion a trabajadores bajo los criterios de westinghouse

TIEMPO ESTANDAR (min)
. Tiempo Tiempo

Actividad Normal Suplementos estandar
1. Recepecion e
inspeccion de 1.06 0.010 1.07
pescado entero
2. Traslado a 137 0.06 1.45
balanza
3. Pesado de 1 0.03 1.23
pescado
4. Traslado de
pescado a 1 0.04 0.75
seleccion

50



5. Seleccion y

descarte de 7 0.03 7.29
pescado

6. Translado de

pescado al area 1 0.05 0.75
de levado

7. Lavado de 11 0.05 11.58
pescado 1

8. Descamado de 13 0.06 13.82
pescado

9. Lavado de 10 0.05 10.65
pescado 2

10. Traslado el

pescado lavado al 1 0.01 1.19
area de fileteado

11. Fileteado de 31 0.08 33
pescado

12. Traslado del

filete de pescado 1 0.05 0.86
al lavado

13. Lavado de 11 0.04 11.49
filete

14. Traslado a 1 0.07 158
empaquetado

15. Empaquetado 11 0.06 11.61
16. Traslado a ) 0.05 2.02
almacen

17. Almacen 2 0.05 2.26

Anexo 11. Numero de jabas diarias por area de trabajo

Personal Ope]:i:rios Ingreso Salida In:;zlgzj.oode Tl;zibp; ;ode N°javas Total
8:20-13:00 4h 40min 95

FILETERO 14 08:20  22:50  14:00-19:00 5h 107 251
20:00-22:50 2h 50min 53

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 12. Evaluacion del grupo A del método RULA — Fileteado

GRUPO A Angulo Imagen Puntuacion

Brazo

20°-45°

Antebrazo
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J 60-1007

<

3 15 +
Muiieca
15° +
+lafim +1
I
Muifieca 1: : 1
| i
v |
Fuente: Elaboracién propia
Anexo 13. Evaluacion del grupo B del método RULA — Fileteado
GRUPO A Angulo Imagen Puntuacion

]
20°% & A »

Cuello Q ~ 2 & '( 3

o 207
BO0°
Tronco /
De pie, no esta apoyado y

Piernas el peso no es 2
simétricamente distribuido

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 14. Evaluacion de iluminacion - Fileteado

N° Izquierda Central Derecha Promedio
(lux) (lux) (lux) (lux)
1 188 204 189 194
2 189 204 191 195
3 194 190 185 190
4 187 198 188 191
5 199 196 197 197
6 198 205 185 196
7 198 193 199 197
8 197 199 186 194
9 192 191 199 194
10 196 197 183 192
11 190 200 189 193
12 182 194 196 191
13 188 205 192 195
14 187 203 193 194
15 193 203 193 196
16 198 194 197 196
17 199 203 191 198
18 194 194 185 191
19 183 194 190 189
20 185 204 197 195
21 183 190 183 185
22 192 195 185 191

Fuente: Elaboraciéon propia

Anexo 15. Reevaluacion de posturas con la metodologia RULA

GRUPO

A Angulo Postura Puntuacion
Brazo 2
Antebrazo 1

Muiieca 1




Muieca Desviacion radial 1
GRg PO Postura Puntuacion
Cuello 2
Tronco
1
@D
Pierna 1

De pie con el peso
simétricamente
distribuido

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 16. Calculo de la tasa metabdlica

Varones Operario 1 Operario 2 Operario 3 Operario 4

Metabolismo basal (W/m2) 46.678 48.18 45.634 45.634

Componente postural

(W/m2) 20 20 20 20

Componente de trabajo

(W/m2) 75 75 75 75
Tasa Metabolica 96.678 98.180 95.634 95.634

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 17. Resultado de Software OFITERM

B Resultados obtenidos - [m] X
Archivo  Edicion  Ayuda

www.PrevencionIntegral.com

Resultado . Evaluacidn :

Fuente: Elaboracion propia basada en Software OFITERM v.1.0.

Anexo 17. Rediseno de luminarias

Fuente. Software CALCILUM v.1.0.
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Anexo 18. Puesto de trabajo de fileteros

Fuente. Mi Cautivo de Ayabaca SAC



Anexo 19. Flujo caja

57

item Trimestre ( Trimestre 1 Trimestre 2 Trimestre 3 Trimestre 4

Capital propio 10 119.84

Total, de inversion 10 119.84

INGRESOS

Ahorro econdémico S/ 41,958.00 S/ 41,958.00 S/ 41,958.00 S/ 41,958.00
Total, de ingresos S/ 41,958.00 S/ 41,958.00 S/ 41,958.00 S/ 41,958.00
EGRESOS

Mesa de fileteado S/ 3,500.00

Banqueta semisentada semi sentado WS — 913 S/ 7,378.00

Luminarias TBS 133 S/ 519.60

Tubo fluorescente estandar 36 W S/ 103.20

Calzado antideslizante S/ 1,120.00

Guantes de resistencia térmica S/ 2,520.00

Overol Drill S/ 1,680.00

Cofias S/ 112.00

Capacitaciones 4200 4200 4200 4200
Gastos financieros S/ 7,975.45 S/ 7,457.40 S/ 6,939.34 S/ 6,421.29
Total, de egresos S/12,175.45 S/ 11,657.40 S/11,139.34 S/10,621.29

Saldo bruto (sin impuestos) S/ 29,782.55 S/ 30,300.60 S/ 30,818.66 S/ 31,336.71
Impuesto a la Renta 8934.765074 9090.180805 9245.596537 9401.012268
SALDO (después de Impuestos) S/ 20,847.79 S/ 21,210.42 S/ 21,573.06 S/ 21,935.70
Depreciacion 310.8095 310.8095 310.8095 310.8095
SALDO FINAL (Déficit / Superavit) -33732.8 S/ 21,158.59 S/ 21,521.23 S/ 21,883.87 S/ 22,246.50
UTILIDAD ACUMULADA -33732.8 -S/ 12,574.21 S/ 8,947.03 S/ 30,830.89 S/ 53,077.40
CORRIENTE LIQUIDEZ NETA -33732.80 21158.59 21521.23 21883.87 22246.50




Anexo 10. Cotizacion de capacitaciones

COTIZACION POR CAPACITACION DE PERSONAL

Capacitador Ing. Gémez Reyes, Diana Carolina
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DNL: 71620017

Empresa:  Mi Cautivo de Ayabaca S.A.C.

Ubicacion:CARPANAMERICANA NORTE NRO. 777 (KM 777.8 PUENTE SAN NICOLAS) LAMBAYEQUE - LAMBAYEQUE -

LAMBAYEQUE

N° Temas Detalle Cantidad Horas Costo

1 Uso de Equipos de Protecciéon Personal: Capacitacion presencial 14 operarios 2 horas S/1,400.00

2 Acciones ante incidentes y accidentes Capacitacién presencial 14 operarios 2 horas S/1,400.00

3 Posturas adecuadas para el proceso de fileteado Capacitacion presencial 14 operarios 2 horas S/1,400.00

Total S/4,200.00
Ing. Gomez I{eyes, Diana Carolina
Fuente: Gémez Reyes Diana
Anexo 11. Operacionalizacion de variables
Variables Dimensiones Indicador Técnicas Instrumentos
Variable dependiente: e [I: Productividad o II: e II: Observacion ¢ Hojas de control
Productividad e 12:  Posturas Unidades Producidas e I2: Observacion e Diagrama Analitico de
) Horas hombre — trabajadas
inadecuadas D e [3: Evaluacion Procesos
. :
e I3: Horas hombre Unidades producidas e I4: Observacion e RULA.
e [4: Tiempo de ciclo Operarios x tiempo
e I3:
Tiempo base
Produccién

Variable e II: Nivel de riesgo e IlI: N° de riesgos o Il  Observacion y e Notasde campo
Independiente: disergonémico disergonoémicos Evaluacion e Cuestionario
Propuesta de mejora de e 12:  Ausentismo o I2: Tasa o 12: Analisis e Software OFITERMV 1.0
los puestos de trabajo laboral ausentismos e 14: Observacion .

13: Tluminacion

14: Temperatura

Fuente: Elaboracion propia

o [3:N°de luxes

e I4: Tasa metabodlica



Anexo 12. Cuestionario de identificacion de riesgos
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CUESTIONARIO DE IDENTIFICACION DE RIESGOS

PUESTO DE TRABAIJO: EDAD: SEXO:

RESPONDER LAS SIGUIENTES PREGUNTAS

L. INFORMACION PERSONAL Y LABORAL
Puesto de trabajo
Remuneracion
a. Poravance
b. Mensual fijo
I1. CONDICIONES DEL AMBIENTE DE TRABAJO
1. (Considera que la humedad en el puesto de trabajo es el adecuado?
a. si b. no
2. (Elruido de la planta le resulta incomodo para realizar sus actividades
con normalidad?
a. si b. no
3. (Hay malos olores que incomodan su trabajo?
a. Si b. no
4. El agua residual que permanece en el suelo ¢ Dificulta su trabajo?
a. Si b. no
5. ¢(De qué depende su ritmo de trabajo?
a. Orden en el puesto
b. Condiciones 6ptimas del puesto
c. Duracioén de la jornada
d. Otro
6. Se ha ausentado por dolencias posturales y/o accidentes?
a. No estoy seguro/a b. No c. Si
7. (En los ultimos meses ha presentado dolores musculares
(musculoesqueléticos)?
a. Si
b. En ocasiones
c. No
[II.  POSTURAS Y PRODUCTICVIDAD DEL TRABAJO
8. (Mantiene una sola postura para tiempos prolongados?
a. Si b. No c. A veces
9. (Cuéanto tiempo se mantiene en una postura?
10. ;{Qué cree que mejoraria su productividad?
11. ;Recibe capacitaciones por parte de la empresa sobre posturas
adecuadas?
a. Si b. No c. A veces
IV. METODO DE TRABAJO
12. ;Los instrumentos de trabajo le permite realizar con rapidez su labor?
a. Si b. No c. A veces
13. ;Ha recibido capacitaciones al ser contratado?
a. Si b. No

Fuente. Elaboracion propia



60

Anexo 13. Validacion de encuesta

Constancia de validacién por juicio de expertos

-~

Nombre del experto: /gmag /l/b@;:,[ﬂs p cdno J/ailin
Especialidad:  _Jsy Oy teitnial
DN A blol2(9

Por medio del presente trabajo, hago evidente que realice la revision de la
encuesta, sobre IDENTIFICACION DE RIESGOS elaborado por el alumno Manuel
Alejandro Mitma Medianero de la carrera de Ingemeria Industrial de la umiversidad
Santo Toribio de Mogrovejo, quien lleva a cabo una investigacion de pregrado titulada:

Chiclaye, 16 de noviembre del
2023
o
rZcan C/!P

]
=
[=]



FORMATO DE VALIDACION DE ENCUESTA POR EXPERTOS- IDENTIFICACION DE RIESGOS

Nombre del experto CIFIDNI
Grado Académico lostrumento: Encuesta a trabajadones de empresa Mi Cautivo
die Avabaca SAC
) Mitma Medianera Titubo de la Propuesta d.a.' |.|wji.'-|'.1 en el puesto de I'|.||.'l:|.'u.n'JJ.l et la
Autor del instrumento . . A empresa Mi Cautivo de Ayabaca SAC para sumentar la
Manuel Alejandro Investigachin o 3
- p:l.ldl.u.'l:n idad

INDICADORES

PERTINENCIA

Qe tanto se comesponden el enunciado del item y lo que se quiere medir.

CLARIDAD CONCEFTUAL

Se¢ examina hasta qué punto la redaccidn no genera confusidn o

contradiccidn con los concepios

RESPUESTA

Si ofrece una respuesta cormecta que esth de acuerdo con lo enunciado con el item

RELEVANCIA

El ftem es relevante para cumplir con las preguntas y objetivos de investigacidn

ESCALA DE VALORES

1= Inaceptable 2= Deficiente 3= Regular

4= Bueno 5= Excelente

CONTENIDN EVALUACION
e L P OBSERVACIONES 1 2 3 4 5
CUESTIONARIO CoTT
Pertinencia X
Claridad X
I Respuesta X
Relevancia X
Pertinencia X
. Claridad X
) Respuesta X
Rilevancia X
Pertinencia X
. Claridad X
. Respuesta X
Rilevancia X
Pertinencia %
) Claridad X
) Respuesta X
Rilevancia X
Pertinencia X
) Claridad %
]
Respuesta X
Rilevancia X
Pertinencia X
[ Claridad X
Respuesta %




Relevancia
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Pertinencia

Claridad

Riespueata

Relevancia

Pertinencia

Claridad

Respuesta

Relevancia

10

Pertinencia

Claridad

Respuesta

Relevancia

Pertinencia

Claridad

Respuesta

Relevancia

Pertinencia

Claridad

Respuesta

Relevancia

Pertinencia

Claridad

Respuesta

Relevancia

Pertinencia

Claridad

Respuesta

Relevancia
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Constancia de validacion por juicio de expertos

Nombre del experto: EDWARD FLORENCIO AURORA VIGO
Especialidad: INGENIERIA INDUSTRIAL
DNI: 47153998

Por medio del presente trabajo. hago evidents que realice la revision de la
encuesta, sobre IDENTIFICACION DE RIESGOS elaborado por el alumno Mitma
Medianero Manuel Alejandro de la carrera de Ingenieria Industrial de la universidad
Santo Toribio de Mogrovejo, quien lleva a cabo una investigacion de pregrado titulada:
Propuesta de mejora en el puesto de fileteado de la empresa Mi Cautivo de Avabaca
SAC para aumentar la productividad.

Chiclayo, 16 de noviembre del
2023

Firma



FORMATO DE VALIDACION DE ENCUESTA POR EXPERTOS- IDENTIFICACION DE RIESGOS

Nombre del experto CIFIDNI
Grado Académico lostrumento: Encuesta a trabajadones de empresa Mi Cautivo
die Avabaca SAC
) Mitma Medianera Titubo de la Propuesta d.a.' |.|wji.'-|'.1 en el puesto de I'|.||.'l:|.'u.n'JJ.l et la
Autor del instrumento . . A empresa Mi Cautivo de Ayabaca SAC para sumentar la
Manuel Alejandro Investigachin o 3
- p:l.ldl.u.'l:n idad

INDICADORES

PERTINENCIA

Qe tanto se comesponden el enunciado del item y lo que se quiere medir.

CLARIDAD CONCEFTUAL

Se¢ examina hasta qué punto la redaccidn no genera confusidn o

contradiccidn con los concepios

RESPUESTA

Si ofrece una respuesta cormecta que esth de acuerdo con lo enunciado con el item

RELEVANCIA

El ftem es relevante para cumplir con las preguntas y objetivos de investigacidn

ESCALA DE VALORES

1= Inaceptable 2= Deficiente 3= Regular

4= Bueno 5= Excelente

CONTENIDN EVALUACION
e L P OBSERVACIONES 1 2 3 4 5
CUESTIONARIO CoTT
Pertinencia X
Claridad X
I Respuesta X
Relevancia X
Pertinencia X
. Claridad X
) Respuesta X
Rilevancia X
Pertinencia X
. Claridad X
. Respuesta X
Rilevancia X
Pertinencia %
) Claridad X
) Respuesta X
Rilevancia X
Pertinencia X
) Claridad %
]
Respuesta X
Rilevancia X
Pertinencia X
[ Claridad X
Respuesta %




Relevancia
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Pertinencia

Claridad

Riespueata

Relevancia

Pertinencia

Claridad

Respuesta

Relevancia

10

Pertinencia

Claridad

Respuesta

Relevancia

Pertinencia

Claridad

Respuesta

Relevancia

Pertinencia

Claridad

Respuesta

Relevancia

Pertinencia

Claridad

Respuesta

Relevancia

Pertinencia

Claridad

Respuesta

Relevancia
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Constancia de validacion por juicio de expertos

Nombre del experto: Javier Hipolito Odar Chuye

Especialidad: Ingeniero Agricola™gtr. en ciencias con mencion en Gestion Ambiental
DNI: 16678105

Por medio del presenie trabajo, hago evidente que realicé la revision de la
encuesta, sobre IDENTIFICACION DE RIESGOS elaborado por el alumno Manuel
Alejandro Mitma Medianero de la carrera de Ingenieria Industrial de la universidad
Santo Toribio de Mogrovejo, quien lleva a cabo una investigacion de pregrado titulada:
Propuesta de mejora en el puesto de fileteado de la empresa Mi Cautivo de Avabaca
SAC para aumentar la productividad.

Chiclayo, 16 de noviembre del 2023




FORMATO DE VALIDACION DE ENCUESTA POR EXPERTOS- IDENTIFICACION DE RIESGOS

Nombre del experto CIFIDNI
Grado Académico lostrumento: Encuesta a trabajadones de empresa Mi Cautivo
die Avabaca SAC
) Mitma Medianera Titubo de la Propuesta d.a.' |.|wji.'-|'.1 en el puesto de I'|.||.'l:|.'u.n'JJ.l et la
Autor del instrumento . . A empresa Mi Cautivo de Ayabaca SAC para sumentar la
Manuel Alejandro Investigachin o 3
- p:l.ldl.u.'l:n idad

INDICADORES

PERTINENCIA

Qe tanto se comesponden el enunciado del item y lo que se quiere medir.

CLARIDAD CONCEFTUAL

Se¢ examina hasta qué punto la redaccidn no genera confusidn o

contradiccidn con los concepios

RESPUESTA

Si ofrece una respuesta cormecta que esth de acuerdo con lo enunciado con el item

RELEVANCIA

El ftem es relevante para cumplir con las preguntas y objetivos de investigacidn

ESCALA DE VALORES

1= Inaceptable 2= Deficiente 3= Regular

4= Bueno 5= Excelente

CONTENIDN EVALUACION
e L P OBSERVACIONES 1 2 3 4 5
CUESTIONARIO CoTT
Pertinencia X
Claridad X
I Respuesta X
Relevancia X
Pertinencia X
. Claridad X
) Respuesta X
Rilevancia X
Pertinencia X
. Claridad X
. Respuesta X
Rilevancia X
Pertinencia %
) Claridad X
) Respuesta X
Rilevancia X
Pertinencia X
) Claridad %
]
Respuesta X
Rilevancia X
Pertinencia X
[ Claridad X
Respuesta %




Relevancia

68

Pertinencia

Claridad

Riespueata

Relevancia

Pertinencia

Claridad

Respuesta

Relevancia

10

Pertinencia

Claridad

Respuesta

Relevancia

Pertinencia

Claridad

Respuesta

Relevancia

Pertinencia

Claridad

Respuesta

Relevancia

Pertinencia

Claridad

Respuesta

Relevancia

Pertinencia

Claridad

Respuesta

Relevancia




