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Resumen

El presente trabajo de investigacion consiste enpsopuesta técnica para la prevencion de
riesgos ergonodmicos, esto ayudara a la empresa tmoomar medidas de correccion en los
problemas que se den en el lugar de trabajo, quaeayy beneficien en las actividades diarias del
trabajador volviendo los puestos de trabajo massiloies. Para los calculos se utilizo tablas en
formato Excel proporcionadas por el INSH y parankdicion de los angulos de inclinacién el
software Kinovea (Software de uso libre).

Palabras clave:INSHT (instituto nacional de seguridad e higiemeeg trabajo), puesto de
trabajo, métodos, produccion, posiciones, trabaggj@reas, masa, inspeccién, amasar, jornada,

selladoras, empaquetado, planificacion.



Abstract
This research work consists of a technical propfwsahe prevention of ergonomic risks, this

will help the company as such to take correctivasnees on problems that occur in the workplace,
that help and benefit in the daily activities o thorker making the jobs more accessible. Tables
in Excel format provided by INSH and Kinovea (Frdse Software) software were used for
calculations in Excel format and for the measurdmétilt angles.

Keywords: INSHT (National Institute of Occupational SafetpdaHygiene), Workplace,
Methods, Production, Positions, Workers, Areas, dyldsspection, Kneading, Day, Sealants,

Packaging, Planning.



INTRODUCCION
En la actualidad todo trabajador necesita un pusstivabajo acorde a las necesidades que el

ambiente laboral lo exija, ya que si alguna empnesgela por la comodidad del obrero este no
rendira a su maxima capacidad generandole pérdidasomicas tanto productivas como en
cuestion de salud.

Las posiciones inadecuadas, levantamiento de caxyaessivos, posturas forzadas, pueden
causar a corto plazo algin deterioro o dafios enegpo humano por tal razén se ve la necesidad
de realizar un estudio ergonémico en la empresaoBitParaiso, siendo un factor importante de
riesgo la ergonomia, para este estudio se tomé bas®principal el area de produccion donde se
ha evaluado los diferentes puestos de trabajovidaties, condiciones actuales en las que se
encuentra cada una de estas con el fin de id=mntds y establecer si son acordes o necesitan ser
modificados y si es el caso proponer recomendasipag mejorar.

Para el desarrollo del presente tema de titulas#utilizo la informacion técnica vigente que
nos permiten obtener un fundamento tedrico comgestgobre la ergonomia tal es el caso de las
normativas técnicas.

Una empresa que obra por la seguridad y bienestsusicolaboradores es una empresa exitosa,
por tal razén se tratara de reducir o si es el eisonar en lo posible los factores de riesgos que

se identifiquen y evallen en esta investigacion.



1. Problema General

En cuenca son muy escasas las empresas que tofaais @h problema ergondémico, por tal
razén se vio la necesidad de efectuar el andlisisepuestos de cada trabajador de esta empresa
en el area productiva. Actualmente la empresa pataucon un estudio ergonémico que permita
a sus empleados desempefiar sus labores cotidignasad manera segura y adecuada, los
problemas de ergonomia son los causantes de mdehtiss problemas fundamentales en la
realizacion de las actividades del trabajador yaesgio conlleva a que los operarios no rindan con
todo su potencial por posiciones o0 ambientes ingtks en sus labores diarias.

Toda empresa que compite actualmente en el mersaddebe a que sus productos son
realizados de la mejor calidad posible y esto b gracias a un buen ambiente de trabajo un
lugar donde los trabajadores se sientan comodbgspacio de sus actividades se adecuen a las
necesidades que estos requieren.

Por esta razon es necesario una identificacioralisisde estos factores ergondémicos que nos
ayuden a obtener un buen rendimiento en el puestallajo y permita cumplir con las necesidades
que demandan la empresa, ante todo para tomamascgue estaran destinadas a una mejora
continua del puesto de trabajo de cada operarrahalgp asi una colaboracion conjunta de las dos

partes empresa y personal.

1.1. Problemas especificos
* No existe un analisis a profundidad de las enfeades profesionales en la empresa.
* No se tiene conocimiento de los procesos que aili@l obrero estar en posiciones
inadecuadas por largas jornadas.

» Desconocimiento al levantar cargas que sobrepasianite permitido



* No existe un control adecuado que regule la foromeecta de agarre de recipientes

1.2. Justificacion

La legislacion vigenté Art. 410.- Obligaciones respecto de la prevenciérridsgos. - Los
empleadores estan obligados a asegurar a susattabeg condiciones de trabajo que no
representen peligro para su salud o su vida. ladmfadores estan obligados a acatar las medidas
de prevencion, seguridad e higiene determinadésserglamentos y facilitadas por el empleador.
Su omision constituyente justa causa para la texin del contrato de trabdjo.

Este articulo obliga al empleador a presentar upieme laboral en el cual el trabajador pueda
desempefiar sus labores con seguridad previniesdtekgos y enfermedades profesionales, por
tal razén nace la necesidad de realizar un estigliGesgos en el cual pondremos énfasis en el
factor de riesgo ergondmico. Este proyecto deatifoh busca adecuar los puestos de trabajo al
percentil del personal e incrementar el desempafiardl del personal que conforma la empresa,
este estudio en mencion disminuira el ausentisméoganto aumentara los réditos econdémicos y
competitivos de la empresa.

1.3. Grupo Objetivo (Beneficiarios)

Los beneficiarios directos en la identificacionalsis y estudio de los factores ergonémicos
seran: el personal del area productiva; puestcgueste estudio sera un lugar de trabajo que se
ajuste a la necesidad del trabajador.

1.4. Objetivos.

1.4.1. Objetivo General

Identificar, analizar y evaluar los riesgos ergoit@® que existen en el area de produccion de

la empresa “Fideos Paraiso”.



1.4.2. Objetivos Especificos

» Diagnosticar el entorno actual de la empresa nefer@ ergonomia.

» Identificar y analizar los riesgos ergonémicosarrhpresa.

» Evaluar los riesgos ergondmicos que se identifiqgreta empresa.

* Proponer medidas correctivas para los puestosbajtrde la empresa.

1.5. Marco Teorico

Existe una diversidad de enunciados de ergonorefa,lp mas completa, segun la asociacion
internacional de ergonomia (IEA) es la siguiente:

La ergonomia es una ciencia que estudia como éuseano interactla con los elementos que
lo rodean, mediante la aplicacion de principiosites, resefias y métodos tratando de perfeccionar
la vida humana en un entorno laboral, optimizardadtividad, seguridad y bienestar (Sanchez,
2016)

Segun (Nievel & Freivalds), en el libro denomindaigenieria Industrial, se considera como un
disefio del puesto donde el trabajador presta sukiss, y como los equipos se deben ajustar a
las necesidades del ser humano.

Por tal razén podemos concretar a la ergonomia co@aiencia que trata de entender y adaptar
el lugar de trabajo a las personas en base adasdas anatdmicas, antropométricos, fisiolégicos,
psicolégicos y técnicos el cual brinda bienestaseguridad; investiga como optimizar las
condiciones del trabajo y evitar accidentes lakesragllanificando técnicas para determinar los
limites y las lecciones causadas por estas.

1.5.1. La Ergonomia en el Ecuador y Latino América

La ergonomia en estos afios ha levantado el irderggrichos expertos en todas las ramas de la

ciencia como lo son: ingenieria, medicina, psici@pgociologia, arquitectura, disefo, etc. La



aplicacion cientifica que aporta la ergonomia seepartado como un elemento importante para
la reduccion de accidentes y lesiones, en el inenéornde la productividad y de la calidad de vida.

En el pais, la ergonomia ha tenido un transcenldemgance, gracias a la conciencia y la
necesidad de agrupar a la misma en los procesmstleacion de sitios de trabajo, con el objetivo
primordial de notificar problemas musculares enttabajadores y proteger su estado fisico, la
creacion de la sociedad latinoamericana de ergandencual esta constituida por 10 paises:
Argentina, Brasil, Bolivia, Cuba, Chile, Colombiaguador, Perl, México y Venezuela, que se
organizé adecuadamente con reconocimiento de lei&son Internacional de Ergonomia, (IEA).

En Santiago de chile, el 3 de septiembre del 28D&nalizar el Simposio IEA “Avances en
Ergonomia en un Mundo en desarrollo”, y en el mdeta incorporacién de la Sociedad Chilena
de Ergonomia como miembro federado, proponen &igne formal de la Unidn Latinoamericana
de Ergonomia (ULAERGO).

En nuestro pais, no se encuentra aun una sociedatgdnomia que sea reconocida a nivel
internacional, sin embargo, en 1989 se crea ertnoyeasis la Sociedad Ecuatoriana de Seguridad,
Salud Ocupacional y Gestion Ambiental (S.E.S.O¥timcion que es reconocida a nivel
internacional entre las organizaciones del seeds &eguridad Integral, en el ecuador en el &mbito
legal se ha ido alterando algunos de los artiagbsddigo del trabajo haciendo referencia a temas
ergonémicos, la ultima modificacion del codigo,iseé@ oficial suplemento 167 fue realizado el
16 de diciembre del 2005, donde se busco regudaelaciones entre empleadores y trabajadores.

La legislacion laboral 2393, el decreto ejecuti@8 ayudan y protegen al obrero de muchos de
los riesgos laborales existentes en la indusairabién estas las normativas internacionales como
la OIT, INSHT, OSHA, etc.

Las normas Y legislaciones relacionados con fasteeiesgos laborales ergonémicos:



Reglamento de seguridad y salud de los trabajadorgsmejoramiento del ambiente
de trabajo: este decreto tiene mayor importancia en la patteral ya que en los
objetivos de esta nos mencionan sobre la preveneidmnacion o disminucién de los
riesgos que puedan existir en los lugares de walamo también la creacion de un
ambiente laboral adecuado para cada trabajadotic@fas 128. Manipulacion de
materiales). El transporte o manejo de materiatee @osible debera ser mecanizado,
utilizando para el efecto elementos como, carastillvagonetas, elevadores,
transportadores de bandas, grias, montacargasiharesn no se deberd exigir ni
permitir a un trabajador el transporte manual dgacauyo peso pueda comprometer su
salud o seguridad.

(Articulo 11. Obligaciones del empleador). Adoplas medidas necesarias para la
prevencién de los riesgos que puedan afectaradud g al bienestar de los trabajadores
en los lugares de trabajo.

Reglamento del seguro general de riesgos del tralbajel reglamento del seguro
general de riesgos del trabajo protege al afilia@onpleador, mediante programas de
prevencién de riesgos derivados del trabajo, aesiate reparacion de los dafios
derivados del accidente de trabajo y enfermedadefegionales u ocupacionales,
incluida la rehabilitacion fisica y mental y la@msion laboral. (Articulo 6.- Accidente
de trabajo.), (Articulo 7.- Enfermedades Profedsiema Ocupacionales), (Articulo 12.-
Factores de Riesgo), (Articulo 18.- Prestaciones @ofermedad Profesional u
Ocupacional), Articulo 50.- Cumplimiento de normagArticulo 51.- Sistema de

gestion)



* INSHT: tiene como mision de promocionar y apoyar la n@ef® las condiciones de
seguridad y salud en el trabajo, aplicando norraatiyue ayudan a la prevencion de
riesgos, entre estas normas tenemos (Ley 31/19%9 Boviembre, Prevencion de
Riesgos Laborales, Articulo 5.- la prevencion téndomo objeto la promocion de la
mejora de las condiciones de trabajo dirigida aagleel nivel de proteccion de la
seguridad y la salud de los trabajadores en ehjibab

 OSHA: es un sistema de gestion que tiene como objetilas por la salud y seguridad
laboral de los colaboradores de una organizacitine estas tenemos la norma OSHA
18001:2007 ya que esta se puede implementar equiglabrganizacion sin importar su
tamafio, pais o sector ayudando a generar valantgjgecompetitiva a las empresas.

Estas reformas demandan a toda empresa a tomanes@ara la promocion de medidas de
seguridad y a realizar todo tipo de evaluacionesggwanticen ambientes optimos de trabajo. Por
lo tanto, el aplicar un analisis de estudio ergaéran las empresas se va haciendo mas importante
y necesaria para el cumplimiento con lo que deméméisy y con un sentido de responsabilidad
entre el trabajador y empleador.

1.5.2. Objetivos de la Ergonomia

La ergonomia como cualquier otra ciencia encarghdatudio de los ambientes de trabajo y a
la relacion que existe entre estos y el entornouséve necesario plantear objetivos como efecto
al aplicar ciertas medidas y correcciones a di@mbientes con la finalidad de perfeccionar la
correlacion hombre-maquina.

A continuacion, se plantean los siguientes objstil® ergonomia:

» Adaptar los equipos, las tareas y las herramiemtas necesidades y capacidades del

ser humano, mejorando su eficiencia, seguridada&h y comodidad.



» Contribuir al disefio y la estimacion de las taréa)ajos y sistemas para volverlos
compatibles con las necesidades de las personas.
* Incrementar el potencial humano deseado, la caéyia la seguridad, reduccion de
fatiga y estrés.
* Prevenir la actuacion ante los errores humanos.
1.5.3. Ventajas de la Ergonomia
Las enormes ventajas ergonomicas que se emplelas empresas son muy extensas ya que
asiste tanto al trabajador como al empresario acrednfermedades, ahorrando dinero ayudando
a mejorar drasticamente la productividad.
A continuacion, se listan las ventajas mas imptetade la ergonomia:
* Previene enfermedades y accidentes de trabajo.
e Agranda la produccién por el personal de trabajo.
* Aumenta la calidad del trabajador.
» Disminuye la rotacién del trabajador.
» Disminuye el desgaste de los trabajadores.
» Disminuye fatigas fisicas en los trabajadores.
1.6. Tipos de Ergonomia
Ergonomia de la Posicion y el Esfuerzo
Radica en el estudio de movimientos que al no@arenientes o muy violentos pueden causar
mal formaciones, asi como las posturas indebidapgeden acarear a un bajo desempefio laboral
y padecimientos a largo plazo.

Ergonomia Ambiental



Se encarga del estudio de los escenarios fisimgmuuelven al ser humano y como influyen
el desempefio laboral de estos, pueden ser ambigmtasos, niveles de ruido, niveles de
iluminacioén y vibraciones.

Ergonomia Temporal

Se enfoca en investigar el bienestar del trabajeglacionado con tiempos de trabajo como
pueden ser, agotamiento fisico y mental, carganjecido de trabajo elaborado, estabilidad de las
jornadas, optimizacioén de las pausas y descanso.

Ergonomia Cognitiva

Estudia temas concernientes a los factores psicog condiciones de la eficiencia,
satisfaccion laboral, la carencia de motivacidénsiineulos, sobre cargas fisicas y mentales del
trabajo.

Ergonomia Social

Esta teoria ayuda a elaborar un lugar adecuadgppasanas con discapacidades en todos los
ambitos.

1.7. Principios Basicos de la Ergonomia

Inspecciona las situaciones laborales de los sdestrabajo aplica los principios de la
ergonomia para corregir o eliminar los problemas @ general los cambios ergonémicos que se
hagan, por mas simples que estos sean mejorardecatdemente la comodidad, salud, seguridad
y productividad.

A continuacién, se listan los importantes princpide la ergonomia los cuales ayudan
considerablemente a establecer mejoras:

1. Para labores meticulosas que exigen examinar da @Eemateria prima, el tablero o la
superficie de esta debe estar |0 mas cerca padgbla vista del trabajador, asi podra

observar con més facilidad los detalles, del misnumlo para acciones pesadas la
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superficie debe estar mas abajo, efectuando asfugnza conjunta con el peso del
cuerpo.

2. Cuando se ejecute ensambles, el material debesHogauna perspectiva donde los
musculos mas fuertes sean los que ejecuten el rtrapaijo.

3. Realizar cambios o en lo posible relevos de loflajgs manuales que causen
incomodidad o lesiones.

4. A los trabajadores no se debe exigir actividades apppten posturas forzadas, por
ejemplo, tener todo el tiempo extendidos los brazaa prolongado tiempo de brazos
inclinados.

5. Alos trabajadores se les debe capacitar con |tsdog adecuadas al momento de alzar
pesos.

6. Disminucion de tiempo de trabajo al estar de paejye es menos fastidioso realizar una
actividad fija que dé pie.

7. Acortar lo posible la actividad que un trabajadedida a consumar una accion
repetitiva, por el hecho que se utiliza los mistmasculos una y otra vez.

1.7.1. Desempefio Laboral

Es el nivel de eficacia donde un trabajador lognasamar sus metas en menor tiempo segun
(Chiavenato, 2009) en su libro Gestion del Talddtomano “el desempefio es una virtud del
trabajador dentro de las organizaciones, la cugldéspensable para la compaiiia”.

Dimensiones en el Puesto de Trabajo

Fundamentalmente el disefio del sitio de trabaje deimplir los siguientes requisitos:

» Puesto laboral a una elevacion significativa dedrapo ya sea para labores de pie o
sentado, y a trayectos optimas en los planos aéytitorizontal, para adquirir un confort

postural adecuado (Figura 1).
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Figura 1: Medidas Ergondmicas del plano de trabajo.

Fuente: Ergonautas.

1.7.2. Postura del Trabajo
Cabe recalcar que el trabajo que se realiza depiena labor muy cansada y hasta fastidiosa
afectando a la espalda formando secuelas a laago.pl
Las posturas de trabajo pueden ser sentado o de pie
En la postura sentada se aconseja:
» Conservar la espalda recta y que esta descansspaldo de la silla.
* La cabeza se debe mantener en posicion normaemkte inclinada hacia delante.
* Los hombros mantenerlas relajados y los codos jaintaerpo y en un angulo de 90°.
» La mesa debe estar nivelado a la altura de losscodo
* La elevacion de la silla se debe acomodar al tgptrabajo.
* Una elevacion de 21 a 23 cm con posicion fija p@sgosabrazos, una distancia de 46
a 52 cm, una anchura util mayor de 4 cm y a ungitieth de 22 cm.

» Regular los posabrazos a una altura de 19 a 25 cm.
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* Si se trata de rodillas estas deben estar leverpentdebajo del nivel de las caderas,
esto ayuda a reducir la presion de la parte postée los muslos y rodillas.
» Los pies deben descansar confortablemente enlelewsar un reposapiés.
» Alternar o cambiar con otras posturas y ejecutasactividades.
En la postura de pie es aconsejable:
* Variar esta postura con otras que ayuden el mowuimie
* Adecuar la altura del puesto al tipo de esfueramspiejecuta.
» Alternar la posicion de los pies y repartir el pdsdas cargas.
» Utilizar un reposa pies portatil o fijo.
1.7.3. Trabajo Muscular
Esta teoria habla de las fuerzas que ejecutaifas musculares cuando se realiza movimientos
juntamente con los componentes del sistema locamoto
Existiendo cuatro trabajos musculares que pueddnssiguientes:
* Trabajo muscular dinamico pesado: habla cuandeni@sculos se contraen y relajan
ritmicamente.
* Manejo manual de materiales: actividades comodasndpujar, levantar, transportar o
tirar diferentes tipos de carga.
» Trabajo muscular estatico: la contraccion muscularcausa movimientos de las
articulaciones en pocas palabras no existe deseram
» Trabajo repetitivo: trabajo realizados por un grdpanasculos pequefios.
1.7.4. Manipulacion Manual de Cargas
Se denomina a las acciones que realizamos o assmoe la fuerza fisica tales como levantar,

colocar, transportar o empujar. (Azcuénaga Lin2@a0)
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Al manejar de forma inadecuada da paso a lesianma® pueden ser en los hombros, codos,
mufiecas, en los peores casos en las zonas dorbarldmla espalda.

En la manipulacion de cargas manuales muchas gedas se genera un exceso de fatiga fisica

provocando lesiones inmediatas.
Las lesiones mas habituales son:
» Lesiones musculo-esqueléticas:
Muscular: contracturas, calambres ynatle fibras.
Tendinosa y ligamentosa: sinovitis, 8novitis, roturas, esguinces y bursitis.

Articular: artrosis, artritis, herniaischles.

Tabla 1. Tabla de lesiones musculo-esqueléticas.

Zona

Lesiones
corporal

Hernia discal-
Lumbalgias-ciatica
Dolor muscular -
Espalda | Prostusion discal-
Distensioén
muscular-Lesiones
discales

Dolor - Espasmo
Cuello | muscular - Lesiones
discales

Tendinitis -

Periartritis - Bursitis

Codo de tenis -
Epicondilitis

Hombros

Codo

Sindrome del tine
carpiano - Tendiniti
- Entumecimiento -

Distencién

)

Manos

Hemorroides -
Ciatica - Varices
Fuente: Autor

Piernas




Vasculares: trastornos vasomotores

Pared abdominal: hernias.

Cortes.

Heridas.

Contusiones.

Fracturas.

14
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2. Marco metodolégico

Mediante una investigacion descriptiva se recoldatanformacion necesaria para luego
evaluarlas con los métodos de estudios ergonémitdasados para este trabajo, la investigacion
por observacion también jug6 un papel importanteste proyecto de titulacion ya que mediante
esta se pudo constatar las diferentes actividadesagliza el trabajador en su jornada laboral.

Previo a la toma de datos de los puestos de trabagaaminé toda el area de produccién para
familiarizarse con las actividades que se realizasta empresa, la evaluacién se lo realizo a todas
las areas involucradas en el proceso (producciopaque, transporte a bodega) ya que estas areas
son las mas exigentes donde se requiere mayotesass, el levantamiento de informacién, toma
de fotografias y videos se lo realizo en las magigrtardes, para la evaluacion de los angulos de
posicion se utilizé el software KINOVEA, para eladinis de los diferentes métodos ergonémicos
se uso tablas que nos proporciona el Instituto dwatide Seguridad e Higiene en él Trabajo
(INSHT).

El método de evaluacion utilizados para este ptoyée investigacion se explica en los anexos
1,2,3.

3. Resultados

3.1. Diagndstico de la situacion actual de la empsa

3.1.1. Antecedentes de la empresa.

La empresa de fideos “FIDEOS PARAISO”, nace el @ljuhio de 1993, pero empieza su
funcionamiento el 01 de junio de 1994, a cargqdgpietario el Ingeniero. Genaro Patricio Torres
Orellana, el principal objetivo que se tiene egl&boracion y comercializacion de tallarines y
fideos.

Luego con la alta demanda del mercado se tierteéade comercializar otros productos como

sardinas, atun, sal, azlcar, entre otros produga®nsumo diario ya que los clientes ademas de
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los fideos demandaban la adquisicion de estos alovey se optd por cubrir este pequefio nicho
de mercado que hasta la actualidad ha generadadgas&xtras y una buena acogida.
Esta empresa se encuentra ubicada en las calledeAlas Américas y Barrial Blanco de la

parroquia el Vecino.

Figura 2. Fabrica Fideos Paraiso

Fuente: Autor.

Figura 3. Localizacion Fabrica Fideos Paraiso.

Fuente: Google Mapas.

La empresa cuenta con una infraestructura actudbslglantas siendo la primera de uso para
el area de produccion y la segunda planta ocupadel prea administrativa, ademas de contar con

un amplio parqueadero para la carga y descargaatkrienprima.



17

3.1.2. Distribucion en planta de la empresa “Fideos Parab”.

Nos ayuda a detectar retrasos en el proceso, anklgespacios, dimensiones entre maquinas
y trabajadores, realizando una buena distribucMitar@os muchos de los riesgos y peligros
existentes y asi aumentamos la satisfaccion dstpde trabajo e incrementamos la productividad,
etc.

Ya sea en una empresa grande o pequefia estascdebancon una distribucion de planta para
tener conocimiento de como estan conformado lasumadgas, puestos de trabajo y procesos,
Fideos Paraiso no es la excepcion a continuacida siguiente imagen se da a conocer el plano

de como estan distribuidos las maquinas y el pooges siguen estos hasta llegar al producto final.

Figura 4. Diagrama de recorrido de la Materia Prima

"FIDEOS PARAISO"

FECHA: 01/04/2019

DISTRIBUCION EN PLANTA DE LA EMPRESA

AREA PRODUCCION




kaz7 @ & <

p ]
LH

5 Produccmn

Salirty dm
i a
mpaads

W

— -

=

‘-%[—’]

Al

Salis de

s
Sodega

SN o
-

] 15 I
] [ i 1k
AreardE E‘I'hp'acé'tﬁ_ = 8
o
Jlt_g
Recepcidn
de M.P.

| I— ||
b
U 5. Salida del
N producto *
[i terminado
+= | Bodegas r

e = _?'1

Fuente: Autor.

Tabla 2. Descripcion Distribucion en Planta.

1 Recepcion de Materia Prima
2 Bodega Materia Prima
2.1 Mezcladoras
22 Aplanadoras
23 Figuradora
2.4 Banda transportadora
2.5 Zarandas
2.6 Horno de Secado
2.7 Almacenado

3 Empacado

4 Bodega

5 Producto Terminado
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Fuente Autor.
Numero de obreros de la empresa “FIDEOS PARAISO".
Como dato adicional se cree necesario crear uteadabxa para indicar el nimero de obreros
en cada seccion.

Tabla 3. NUmero de Obreros por Seccion.

Seccion Numero de obrerog
Produccion 4 hombres

Secado 1 hombre

Empacado 4 mujeres + 1 hombre
Bodega o Almacenamiento 1 hombre

Fuente: Autor.

Para la elaboracion de los fideos trabajan nornmatien@uatro personas en el area de produccion
ya que los procesos que se realizan aqui son ispados por diferentes trabajadores que pasan
en esta area ya que si uno es el encargado deamgzltbvar la masa a los rodillos, el otro
trabajador supervisa que toda la masa circule adiacoente por la banda y luego otro trabajador
se encarga de supervisar las mezcladoras paradpiesté bien, el trabajador tres se encarga de
cuidar la materia prima en la zaranda y el cuatersarga de transportar el producto terminado
al horno de secado, el trabajo que se realizaesigtativo ya que los trabajadores se turnan para
realizar las actividades de esta area aliviandpago la fatiga en toda la jornada de trabajo, para
el area de empacado de igual manera actualmebiganacuatro mujeres y un barén el cual se
encarga de llevar la Materia Prima enfundada a dmga que esta al ser un trabajo pesado se
requiere mas fuerza, por lo tanto no se tiene garl@ijo porque todos participan (ayudan) en
diferentes partes del proceso inicial hasta el.fina

A continuacion, se detalla un organigrama del areductiva.

Area Produccion:

Esta compuesta por los siguientes cargos:



Tabla 4. Organigrama Area Produccion.

Supervisor

Fuente: Autor

Tabla 5. Departamentos Area Productiva.

Departamento de Produccion
Departamento de Empacados

Bodega

Caldero

Fuente: Autor

Estos departamentos estan compuestos por varissnaées que laboran ocho horas al dia de
lunes a viernes en caso de existir mayor demantiam@nduccion se labora los dias sabados (esto
solo cuando existe alta demanda productiva).

A continuacién, se da a conocer las actividadessgurealiza en cada una de estas areas para
una mayor comprensiéon de las mismas.

Departamento de produccion:Esta area esta compuesta en su totalidad por 48ima& entre
ellas estan laminadoras, mezcladoras, picadotksijriaras, secadoras, calderas.

No todas estas maquinas entran en funcionamiem@aio tiempo ya que trabajan de acuerdo

a la produccién planeada.



Figura 5. (Produccion de Tallarines).

Fuente: Autor

Figura 6. (Banda Transportadora masa).

Fuente: Autor
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Figura 7. (Maquinas para los diferentes procesos).

Lt ikt SURRRRA L) G

2585

Fuente: Autor.

3.1.3. Actividades y maquinas que se utiliza para los poesos

A continuacion, se detalla el cargo y las activetaque realizan los operarios en esta area:

Tabla 6. Actividades de los operarios.

Area Produccion

Magquinas Actividad # de Obreros Sexo Metodo
Transportar Sacos de harina a mescladora,
Mezcladora Cargar agua a mezcldora, transportar 1 Hombre Manipulacién de cargas,
recipi con masa a aplnadora
Cargar recipiente con masa, Inspeccionar b Evaluacion de b postura,
Aplanadora transformacion de b masa. ! H ° Manipulacién de cargas.

Transportar masa transformada a Figuradora

d 2 Hombr Manipulacion de 3
Figuradora para adoptar los diferentes disefios. ° cpniCieagas
Banda transportadora Realizado por la maquina 0 Ninguno. Ninguno.
S—— Inspeccionar que el fideo caiga a las zarandas " Homl?te ° g A T—
para luego ser transportados al horno. Mujer

Transportar las zarandas con los fideos o
" 1 Hombr: i jon de Ca
orme tallarines para su respectivo secado. € Manipulacion r2as,

Fuente: Autor.

Departamento de empacadotas actividades de esta area son desarrolladasnmorpersonas

en total de las cuales cuatro son mujeres y un tepilzual se encarga de transportar el producto
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terminado a bodegas siendo la labor de las mugddesempacar el producto en fundas de acuerdo
a los kg establecidos para luego ser distribuidos diferentes clientes.
En esta area se utilizan las siguientes maquinas:
* Balanzas
» Selladoras
» Fundas para empaque (estos varian dependiends dgalmos tales como lo son de
400g-4509)

» Empacadores manuales (4 mujeres).

Figura 8. Regar en mesa para enfundado.

Fuente: Autor.
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Figura 9. Enfundado.

Fuente: Autor.

Secado:Es un cuarto pequefio disefiado para el secadoadkliqto, para la transportacion del
producto a este cuarto se utiliza tendales aqpfaucto terminado permanecera confinado el

tiempo necesario para su completo secado.

Figura 10. Secador.

Fuente: Autor.
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Figura 11. Tendal con PT.

Fuente: Autor

Actividades que se realizan en esta area:

Tabla 7. Actividades del area de empaque.

Area Empacado.
Magquinas Actividad # de Obreros Sexo Metodo Imagenes
Hormo Transportar el fideo o tallarin ya secado al area i Hombre o | Evaluacion de b postura, 5
de empaque. Mujer Manipulacion de cargas,
Transportar zarandas con producto ya secado Hombre o . .
das 1 Manipula
Zaran, a las mesas para enfundado. Mujer cién de cargas,
Mesa de enfundado Regar fidcos o tallarines cn la mesa 1 Mujer lulac-n-n_de cates;
repetitividad.
o . . Evaluacion de b postura,
Enfindado por unidad Tlenar las fundas con los fideos o tallarines. 2 Mujer repetiivilad
- Evaluacion de b postura,
Selladora sellar las fundas ya llenadas. 1 Mujer repelifividad
recoge los empaques llenos y las agrupa en Evaluacion de b postura,
Empacado en agrupacién|  una sola funda grande para transportar a 1 mujer manupulacidon de cargas,
bodega. repetitividad.

Fuente: Autor.

Bodega:Se tiene varias bodegas como lo son de; maten pproducto terminado y productos
para distribucion (cabe recalcar que esta empressolo se dedica a la fabricacion de fideos,

tallarines, sino que vende otros productos queongsoducidos en la empresa).
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Caldero: Existe un area apartado de la empresa para izaagin de la caldera, la energia
utilizada para el secado en esta area es el aguaaga por tuberias los cuales son transportados a
una temperatura de 45°c la cual es necesario fianiaa la humedad que existe en el producto.

3.2. Descripcion del proceso

3.2.1. Diagrama de procesos tallarin y fideos.

Para el siguiente producto terminado se da a coooeo es el proceso de manufactura.

Figura 12. Diagrama de Proceso Tallarin.

"FIDEOS PARAISO"

DIAGRAMA DE PROCESOS DEL TALLARIN. MR | D

AREA PRODUCCION




Fabricacién Tallarines

()
Z/

Transportar sacos de
harina.

Colocar harina en
mezcladora.

Colocar agua en
harina, inspeccionar
cantidad necesaria.

Procede mezcla agua +
harina durante 36
min.

Colocar harina en
recipiente.

Trasladar a
laminadora 1

Colocar masa en
laminadora

Mover masa
constantemente, ver
que no se acumule

Sacar masa de
laminadora y colocar
en recipiente

Transportar masa a
laminadora 2

Colocar masa en
laminadora. Mover
constante mente

3

5

Sacar masa y llenar en
recipiente

“ Transportar a

tallarinera

Cortar masa y colocar en
zaranda

Transportar a
horno

Secado por 38
horas

Transportar
tallarines en
zaranda

Apilamiento en
zarandas

Regar tallarines
en mesa

Enfundar
tallarines

Inspeccionar
cantidades

lo-oloro-o-0d

\

Fuente: Autor.

Sellar fundas

Poner empaques
llenadas en fundas
grandes

Transporte a
bodega

Almacenado
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Figura 13. Diagrama de Proceso Fideos.

"FIDEOS PARAISO"

DIAGRAMA DE PROCESOS DEL FIDEO

FECHA: |01/04/2019

AREA PRODUCCION
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3.2.2. Diagrama de procesos fideos

Fabricacién Fideos

=y

T

o

OO

()
N

——>
&

Transportar sacos de
harina.

Colocar harina en
mezcladora.

Colocar agua en
harina, inspeccionar
cantidad necesaria.

Procede mezcla agua +
harina durante 45
min.

Colocar harina en
recipiente.

Trasladar a
laminadora

Colocar masa en
laminadora

Mover masa
constantemente, ver
que no se acumule

Sacar masa de
laminadora y colocar
en recipiente

Transportar masa a
figuradora

Colocar masa e
inspeccionar para que
se forme el fideo

29

Colocar fideos en
zaranda

Llenar zaranda
con fideos

Transportar a
|_4_> horno

Secado por 48
N~ horas

“ Transportar fideos
a enfundado
0 Apilamiento de
zarandas

Regar fideos en
mesa

Llenar fundas con
fideos e inspeccionar
cantidades.

Sellar fundas

Poner empaques
llanas en fundas
grandes

O OHOE

Transporte a
bodega

: ; Almacenado

Fuente: Autor.

A continuacion, se detalla el nUmero total de &tdisles que realizan los operarios segun el

proceso descrito anterior mente.
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Tabla 8. Simbologia de los procesos.

Tallarines
Simbologia Descripcion Numero total
Q Operacion 10
:> Transporte 6
O Combinada 4
D Demora 2
v Almacenamiento 1
Fideos

Simbologia |Descripcion [NUmero total

Operacion 11

Transporte 7

Demora 2

Q)

—

() ||combinada 4
B

V

macenamien 1

Fuente Autor

Para el proceso de fabricacion de estos fideo®lse thmar en cuenta los tiempos de secado
gue varian dependiendo del producto que se esiédatio a continuacion en la siguiente tabla se

da a conocer las temperaturas necesarias paradeigio terminado.

Tabla 9. Tiempo de proceso para cada producto.

Producto Tiempo (horas) T°C
Fideo pequerio. 03-abr 40-55
Fideo de casa. 34-38 30-50

Tallarines. 34-38 30-50

Fideo rosca. 30-34 34-55

Fuente: Autor.

La distribucion de las maquinas estan colocadasaerdo a los requerimientos en la

produccién ya que no todos entran en funcionamiahtmismo tiempo, esto depende de la
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planeacion y de los pedidos que se tengan ya gue sgkr una empresa muy grande se opta por
comprar fideos a otras empresas estos los dejsaces y Fideos Paraiso los empaca en diferentes
fundas que varian dependiendo de los gramos qtenga registrado en los pedidos para ser

distribuidos a los diferentes consumidores.
Figura 14. Distribucion de las maquinas.

Il_l\wmmwwm e
| 1|

(LA [l

il
RIS N i
(St I T

Fuente: Autor

Figura 15. Maquina Mezcladora.

|
|

“\‘,“ ) ‘I‘IH |
LT
L‘{;Lmim L

Fuente Autor.
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4. Identificacion y Evaluacion de los Riesgos Ergonérons

4.1. Identificacion

Se observo que en los diferentes puestos de tridsajmbajadores no adoptan una posicion
adecuada para realizar sus actividades, las caugagsansportan y levantan sobrepasan el indice
permitido, el agarre a los diferentes objetos nia @slecuada, por lo cual después de esta
observacion se procede a realizar las respectivaast de datos y evaluaciones a cada puesto.

4.2. Aplicacion de los métodos de evaluacion

Este estudio se realiz6 con el personal que laloeharea de producciéon, empaquetado, bodega
de la empresa “Fideos Paraiso” se tomé en cuantd@al de 10 personas que laboran ocho horas
al dia los cinco dias a la semana, llegando ajtmalos sabados si es que existe planificacioraen |
produccién, se entrevistd a los operarios conreldg obtener informacion extra de algunas
molestias que hayan tenido durante los dltimosmeeies y que conlleve a visitar a un médico.

Se aplico los métodos de evaluacion Rula, Chedk@@RA y Repetividad por ser esta una
poblacion pequefia, esta area de estudio establpmdentaba sintomas de fatiga, cansancio y
otros malestares, por posiciones inadecuadas alemtonge realizar sus labores diarias en sus
jornadas de ocho horas diarias.

Los métodos mencionados anteriormente nos ayudataterminar el limite maximo de cargas
que se pueda levantar o mover, adoptar posiciatexsiadas para realizar las tareas, posiciones de
hombros, mufiecas, etc.

4.3. Metodo de evaluacion ergondémica por manipula@n de cargas.

En el &rea de produccion se dispone de varias magjwlonde se produce cuatro tipos de
productos que son comercializados para el conswmaiho, a continuacion, se detalla cuales son

estos productos:
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Tabla 10. Productos producidos por la empresa.

Producto
Fideo pequefio
Fideos rosca
Fideo de casa
Tallarin

Fuente: Fideos Paraiso.

El nimero de trabajadores que laboran en estadseson 5 los cuales estan distribuidos de la
siguiente forma:
* 1 mezclador
* 1 aplanador
* 1 Figuradora
* 1zaranda
* 1 llevador al horno
El turno de trabajo de estos operarios es de &libhasias los 5 dias a la semana dando un total
de 40 horas semanales.
De acuerdo a los datos obtenidos de la materiaapgme se utiliza para el mezclado se da a

conocer el peso de las mismas:

Tabla 11. Peso de La Materia Prima.

Peso de la Materia prima

Materia Prima  |Pesq Unidad de medida
Saco de harina 110 o]
balde con agua 11 b
Recipiente con masph 81.2 Ib

Fuente Autor.
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Tabla 12. Distancia entre las maquinas y mateimagr

Distancias
Objeto | Distancial Unidad de medida
Mezcladorg 140 cm
lave de ag|y 60 cm
sacosdeh 1.6 cm
laminadora 200 cm

Fuente: Autor

El primer analisis que se va a realizar sera dekdecio de la produccién a continuacion se
detalla en la siguiente tabla las actividadesmétiodo de estudio a utilizar:

Evaluacion 1.

Tabla 13. Andlisis de carga Metodo NIOSH.

Area Produccion
Magquinas Actividad # de Obreros |Genero| Metodo Imagenes
Transportar Sacos de MP Manioulacié 5 =
Mezcladora a mescladora, Cargar 1 Hombre car R ﬁ
agua a mezcladora, i

Fuente: Autor

Descripcion de las actividades:
El trabajador lleva los sacos una vez cada 35 wsnaila mezcladora y las deposita, la altura

gue inicialmente agarra es de 100 cm y la altuna fionde deposita es de 80 cm.

Figura 15 Altura inicial

Fuente: Autor
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Figura 16 Altura final

Fuente: Autor

Se pudo constatar que no existe giros bruscos memid de llevar los sacos de harina, esta
tarea o actividad como tal tiene una duracion Heras pasado estas horas el trabajador realiza

otras actividades pertenecientes al area.



Figura 17. Resultado transporte saco de harina.

indice de Levantamiento

Empresa: FIDEOS PARAISO Fecha:

Seccién: PRODUCCION Puesto:

Ficha: Resultados

17/JUNIO/2019

MEZCLADORA

Descripcién: Transporte de sacos de harina, colocar harina en mezcladora, colocar agua necesaria

Masa efectiva levantada:

50.00

Factores de riesgo por levantamiento de cargas

Masa de referencia (M.ref):

Factor de calidad de agarre (CM):
Factor de distancia vertical (VM):
Factor de desplazamiento vertical (DM):
Factor de distancia horizontal (HM):
Factor de asimetria (AM):

Factor uso de 1 extremidad (OM):
Factor 2 personas (PM):

Factor frecuencia y duracion (FM):

Masa limite recomendada:

indice de riesgo y valoracién

Masa levantada

indice de riesgo (IL); —— — —— =
Masa recomendada

©
©
a1

= o
x x
o ¢4}

= = o o
x| ¢ x| ¢ x| oo
(@] o o w

13.16 [Kg.

=
=|o
o

3.8

Peso excesivo

Totalmente inaceptable.

Escala de valoracion del riesgo:

| indice de riesgo | | Color | | Nivel de riesgo H
o | |
| 085<Ll<1 | | Amarillo | | Muy leve o incierto H

1<LI=2 _ | Presente. Nivel bajo.

2<LI=3 _ | Presente. Nivel significativo. H

Fuente: CENEA, Centro de ergonomia aplicada.

36
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Como resultado de aplicar este método de evaluacgomomico en la seccion de mezclado al
transportar los sacos de harina, nos da en laiéouac nivel de riesgo inaceptable por lo cual se
debe tomar medidas correctivas de urgencia.

Evaluacion 2.

Seccion Mezcladora (Transportar Masa a Aplanadora).

Luego del proceso de transformar la masa estagplasaplanadora para ser amasada, el obrero
recorre una distancia de 3m con un recipiente ltBnmasa, el modo de agarre es a la altura de la

mitad del cuerpo hasta llegar a su destino.
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Figura 18. Resultado transporte de recipiente casam

indice de Levantamiento Ficha: Resultados
Empresa: FIDEOS PARAISO Fecha: 17/JUNIO/2019
Seccién: PRODUCCION Puesto: MEZCLADORA

Descripcion: Transportar Masa en recipiente a Aplanadora.

Masa efectiva levantada: 36.80 Peso excesivo

Factores de riesgo por levantamiento de cargas

N
o

Masa de referencia (M.ref):

Factor de calidad de agarre (CM): 1.00
Factor de distancia vertical (VM): 0.78
Factor de desplazamiento vertical (DM): 1.00
Factor de distancia horizontal (HM): 0.83
Factor de asimetria (AM): 0.86

Factor uso de 1 extremidad (OM): 1.00
Factor 2 personas (PM): 1.00

Factor frecuencia y duracion (FM): 0.41

I= IXIXIXIXIXIXIXIXI

Masa limite recomendada: 5.68 |Ko-

indice de riesgo y valoracion

Masa levantada

indice de riesgo (IL): ——— = 6.5

Masa recomendada

Totalmente inaceptable.

Escala de valoracion del riesgo:

indice de riesgo | | Color | | Nivel de riesgo
mom | [ | oo
085<LIl<1 | | Amarillo | | Muy leve o incierto

2<Li=3 | R | rocore i sioniicativo.
Li>3 || oo inacepable.

| 1<uis2 | Roiosuave Presente. Nivel bajo.

Fuente: CENEA, Centro de ergonomia aplicada.

Para la siguiente actividad la cual consiste emspartar la masa en un recipiente, podemos
observar en la ilustracion que el nivel de riesge gos da la ecuacion es inaceptable, por lo tanto,

se requiere cambios inmediatos.



Evaluacion 3.

Area De trabajo Aplanadora.

(Cargar recipiente con Masa, Inspeccionar la toemacion de la Masa).

Tabla 14. Andlisis Carga en aplanadora.

39

Area Produccion

Maquinas

Actividad

# de Obreros

Sexo

Metodo

Aplanadora

Cargar recipiente con masa, Inspeccionar la

transformacion de la masa.

Hombre

Manipulacion de cargas

Fuente: Autor.

Imégenes |

Luego de haber llegado hasta la aplanadora elmdescansa unos segundos para luego

continuar con el proceso, en este lugar de trahagrtividad es la de colocar la masa e

inspeccionar que no se acumule y se riegue.
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Figura 19. Resultado Carga Recipiente con masdanAgora.

indice de Levantamiento Ficha: Resultados
Empresa: FIDEOS PARAISO Fecha: 17/JUNIO/2019
Secciéon: PRODUCCION Puesto: MEZCLADORA

Descripcion: Cargar masa a aplanadora.

Masa efectiva levantada: 36 80 Peso excesivo
Factores de riesgo por levantamiento de cargas
Masa de referencia (M.ref):
Factor de calidad de agarre (CM):
Factor de distancia vertical (VM):

Factor de desplazamiento vertical (DM): -

Factor de distancia horizontal (HM):

Factor de asimetria (AM): -

Factor uso de 1 extremidad (OM):
Factor 2 personas (PM):

Factor frecuencia y duracion (FM):

Masa limite recomendada: Kg-

indice de riesgo y valoracién

" . R Masa levantada
Indice de riesgo (IL): ——
Masa recomendada

Totalmente inaceptable.

Escala de valoracion del riesgo:

H indice de riesgo | | Color H | Nivel de riesgo
[ o | | o
H 085<Ll<1 | | Amarillo H | Muy leve o incierto

‘ 2<li=3 _ [ Presente. Niver significativo,

Fuente: CENEA, Centro de ergonomia aplicada.

En cuanto se refiere a las actividades realizadak enaquina denominada aplanadora se
obtiene un indice de riesgo 4 lo cual nos indica esl inaceptable, por lo tanto, hay que tomar
medidas correctivas.

Evaluacion 4.
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La maza ya aplanada es transportada a la figurg@doeatomar la forma del fideo o tallarin
dependiendo las ordenes de produccion, aqui efmloen ayuda de otro transporta la masa

realizando un recorrido de 1m.

Tabla 15. Andlisis masa transformada a Figuradora.

Area Produccion
Maquinas Actividad #de Obreros | Sexo Metodo Imdgenes
Transportar masa transformada a Figuradora L ‘
Figuradora - 2 Hombre | Manpulacion de cargas. |

Fuente: Autor.
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Figura 20. Resultados transportar masa transform&dguradora.

indice de Levantamiento Ficha: Resultados
Empresa: FIDEOS PARAISO Fecha: 17/JUNIO/2019
Seccién: PRODUCCION Puesto: FIGURADORA

Descripcién: Transportar masa transformada a Figuradora.

Masa efectiva levantada: 40.00 Peso excesivo

Factores de riesgo por levantamiento de cargas

N
a

Masa de referencia (M.ref):

Factor de calidad de agarre (CM):
Factor de distancia vertical (VM):
Factor de desplazamiento vertical (DM): 0.93
Factor de distancia horizontal (HM): 1.25

Factor de asimetria (AM): 0.84

o
X X X x1 o Ix
o

X
Factor uso de 1 extremidad (OM):
X
Factor 2 personas (PM):
X
Factor frecuencia y duracién (FM): 0.41
I
Masa limite recomendada: 9.16 |Kg.

indice de riesgo y valoraciéon

- N . Masa levantada
Indice de riesgo (IL): ——— = 4.4

Masa recomendada

Totalmente inaceptable.

Escala de valoracion del riesgo:

| indice de riesgo | | Color H | Nivel de riesgo
| 085<Ll<1 | | Amarillo H | Muy leve o incierto

2<li=3 _ [ Presente. Niver significativo.

1<ui=2 S | resenenverbao. |

Fuente: CNEA, Centro de ergonomia aplicada.

En la Figuradora el indice de riesgo que nos dgladar el método de la ecuaciéon NIOSH es
de 4,4 esto quiere decir que sobrepasa el liméptable, por lo que se requiere aplicar cambios
de urgencia.

Evaluacion 5.
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Una vez que la masa ha sido transformada en fal&dkrines esta pasa a las zarandas para ser

trasportada al horno para su secado, la distaneiaegorre en esta actividad es de 10m.

Tabla 16. Transporte de zaranda a Horno.

Area Produccion

Transportar las zarandas . .
Manipulacion de
Horno con los fideos o tallarines 1 Hombre carpas
para su respectivo RS

Fuente: Autor.



44

Figura 21. Resultado Transporte zaranda a Horno.

indice de Levantamiento Ficha: Resultados
Empresa: FIDEOS PARAISO Fecha:  17/JUNIO/2019
Seccién: PRODUCCION Puesto:  HORNO

Descripcion: Transportar las zarandas con los fideos o tallarines para su respectivo secado.

Masa efectiva levantada: | 27.00 Peso excesivo

Factores de riesgo por levantamiento de cargas

N
a

= o
x| o |* x x| oo [* x x x
o w

Masa de referencia (M.ref):

Factor de calidad de agarre (CM): 1.00
Factor de distancia vertical (VM):
Factor de desplazamiento vertical (DM): 1.00

Factor de distancia horizontal (HM):

for]

Factor de asimetria (AM): 2
Factor uso de 1 extremidad (OM): 1.00

Factor 2 personas (PM):

o
9
a

Factor frecuencia y duracién (FM):

Masa limite recomendada: | 12.26 |Kg.

indice de riesgo y valoraciéon

Masa levantada

indice de riesgo (IL): ————— = 2.2

Masa recomendada

Presente. Nivel significativo.

Escala de valoracién del riesgo:

| indice de riesgo | | Color | | Nivel de riesgo
| 085<Ll<l | | Amarillo | | Muy leve o incierto

2<lis3 _ [ Presente. Nivel significatio

Fuente: CENEA, Centro de ergonomia aplicada.

La siguiente actividad de transportar el produetmtnado al horno para su secado al aplicar el
método de evaluacién nos da un indice de riesgh2i® cual nos dice que es un problema algo

significativo, se requiere cambios menores pam@ststo.



45

Para esta area se toma en cuenta que trabajao cugéres o a veces un hombre, aqui se utiliza
la fuerza de cualquiera de los dos sexos mascalfieamenina para llevar las zarandas desde el
horno hasta las mesas de empacado ya que al pevducto que sale ya seco no es muy pesado a
de més de esto se utiliza un carrito para transplas zarandas apilonadas por lo cual se torna mas
liviano el transporte pero eso no quiere decirmuee estudie esta actividad que se mencionara a
continuacion.

Evaluacion 6.

Area de trabajo Empacado.

Tabla 17. Transporte de zaranda con materia préte & Mesa de empaque.

Area Empacado.
Magquinas Actividad #de Obreros | Sexo Metodo
1 Transportar el fideo o tallarin ya secado al arca | Hombre 0 | Evaluacion de la postura,
ormo de empaque o enfundado. Mujer | Manipulacion de carpas,

Fuente: Autor.

Luego de su respectivo almacenamiento para el segddidieo o tallarin es llevado hasta el
area de empaque, el tipo de transporte que reailmade empujar las zarandas apilonadas la

distancia recorrida entre estas es de 15m.



Figura 22. Resultado de transportar fideo secomagoe.

indice de Levantamiento Ficha: Resultados
Empresa: FIDEOS PARAISO Fecha: 17/JUNIO/2019
Secciéon: PRODUCCION Puesto: EMPAQUE

Descripcion: Transportar el fideo o tallarin ya secado al area de empaque.

Masa efectiva levantada: | 30.00 Peso excesivo

Factores de riesgo por levantamiento de cargas

Masa de referencia (M.ref): 20

Factor de calidad de agarre (CM):
Factor de distancia vertical (VM):
Factor de desplazamiento vertical (DM):
Factor de distancia horizontal (HM):
Factor de asimetria (AM):

Factor uso de 1 extremidad (OM):

o = o o =
x| o || oo [*| N |%] © |*] © |*| o [*
o ()] 4] = w o

=
o
o

Factor 2 personas (PM):

o
x
o

Factor frecuencia y duracién (FM):

Masa limite recomendada: Kg.

=
N
©

indice de riesgo y valoracion

Masa levantada

indice de riesgo (L)) ——— —— = 2.1

Masa recomendada

Presente. Nivel significativo.

Escala de valoracién del riesgo:

| indice de riesgo | H Color | | Nivel de riesgo H
s |
| 085<Ll<1 | H Amarillo | | Muy leve o incierto H

1<LI=2 _ | Presente. Nivel bajo. H
2<LI<3 _ | Presente. Nivel significativo. H

Fuente: CENEA, Centro de ergonomia aplicada.
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Como resultado de aplicar el método de estudionémgico nos da como resultado un valor
bajo de 2,1 lo cual es significativo, esto no quidecir que no requiera cambios por lo contrario

se debe realizar ajustes pequefios.

Evaluacion 7.
Tabla 18. Transportar Zaranda a Enfundado.
Area Empacado.
Magquinas Actividad # de Obreros Sexo Metodo
Jarandas Transportar zarandas con producto ya secado 0 Hombre o | Manipulacion de cargas,
a las mesas para enfimdado. Muger Repetitividad.

Fuente: Autor.

Esta actividad lo realiza tanto hombre o mujer ya lq distancia de recorrido hasta la mesa

de enfundado es de 2m, en esta mesa se riegael fid
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Figura 23. Resultado analisis Transportar fideogaanda.

indice de Levantamiento Ficha: Resultados
Empresa: FIDEOS PARAISO Fecha:  17/JUNIO/2019
Seccién: PRODUCCION Puesto: EMPAQUE

Descripcion: Transportar zarandas con producto ya secado a las mesas para enfundado.

Masa efectiva levantada: | 30.00 Peso excesivo

Factores de riesgo por levantamiento de cargas

Masa de referencia (M.ref):

Factor de calidad de agarre (CM):
Factor de distancia vertical (VM):
Factor de desplazamiento vertical (DM):
Factor de distancia horizontal (HM):
Factor de asimetria (AM):

Factor uso de 1 extremidad (OM):
Factor 2 personas (PM):

Factor frecuencia y duracion (FM):

Masa limite recomendada:

indice de riesgo y valoracién

N d d Masa levantada 1 8
Indice de riesgo (IL): — =
g ( ) Masa recomendada

Presente. Nivel bajo.

Escala de valoracién del riesgo:

| indice de riesgo | | Color H | Nivel de riesgo
| 085<Li<1 | | Amarillo H | Muy leve o incierto

2<Liz3 R | s i sinitcav.
>3 ; | romimente maceptabie.

1<li=2 R | esoreviwivao. |

Fuente: CENEA, Centro de ergonomia aplicada.

El resultado de aplicar el método de estudio noardsalor de 1,8 siendo bajo el indice de

riesgo, por lo cual nos da a entender que estadaadino requiere un cambio extremo de mejora.
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4.4. Metodo Rula evaluacion de la postura.

El siguiente método a utilizar es el de la evaldracie la postura para esto se realizara de igual
manera en las dos areas de la empresa producempgcado, ya que al ser lugares de trabajo
donde se requiere estar las ocho horas de la pdegdie en los diferentes procesos que se realizan
se ve necesario aplicar este método con la firliigeayudar a los trabajadores con propuestas de
mejoras segun los datos que se obtengan en ettoaye este estudio.

De igual manera las personas que se estudiaratas &eas comprenden entre hombres y
mujeres.

Para el area de produccion se tomo en cuenta lgsima&g que requieran de una constante
inspeccion del proceso, por tal motivo estas requigue el trabajador este de pie 0 en posiciones

gue se mostraran a continuacion.

Evaluacioén 1.
Tabla 19. Area Produccion Andlisis Postura
Area Produccion
Magquinas Actividad # de Obreros Sexo Metodo Imagenes
Aplanadurs Cargar recipiente conmasa Inspeccionar la i S Fivskpscha ey .
transformacion de la masa.

Fuente: Autor
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Figura 24. Angulos de Postura.

Fuente: Ergonautas.

Descripcion de las actividades:

El trabajador tiene que inspeccionar la formaciémadnasa ya que al pasar por las aplanadoras
estas se acumulan en un recipiente en la partgoinée la maquina provocando que se salga, por
tal razon es necesario estar todo el tiempo petedidm esta actividad como se observa en las
imagenes, para luego ser transportadas a losmliésrprocesos que se realizan (fideos o tallarines)
ya que para realizar cualquiera de estos prodsetbsice el mismo procedimiento de aplanado.

GRUPOA.

Extremidades superiores de la zona derecha dgd@uer
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Figura 25. Resumen de datos Trabajador 1, Aplaaador

Grupo A: analisis de brazo, antebrazo y muiieca:
Puntuacién del brazo - 4
(1-3).

Puntuacidn del antebrazo

Puntuacion de la murieca "%

{0-1).

2

2
Puntuacion giro de mufieca 3 2
Puntuacién del tipo de actividad muscular (Grupo A) 1
0

Puntuacion de carga / fuerza (Grupo A) 103

Fuente: Metodo Rula.

Grupo B.

Cuello, tronco y extremidades inferiores.

A continuacion, se detalla las puntuaciones obgnaplicando el método de evaluacion Rula.
Esquema de Puntuacion de la zona lzquierda dgbauer

La siguiente tabla muestra el diagrama de los daééopuntuaciones obtenidos en la zona

Izquierda del cuerpo.
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Figura 26. Resumen de datos Grupo B, Aplanadora.

Grupo B: analisis de cuello, tronco y piernas:

Puntuacion del cuello % 3
Puntuacién del tronco -
Puntuacion de pieras "2

Puntuacion del tipo de actividad muscular (Grupo B) ™"

O = = N

Puntuacién de carga / fuerza (Grupo B) ‘"

Fuente: Metodo Rula.

Figura 27. Nivel de Riesgo y Actuacion TrabajadoAfilanadora.

NIVELES DE RIESGO Y ACTUACION:

Puntuacion final RULA™: 7
Nivel de riesgo'™: 4

Actuacién: Se requieren andlisis y cambies de manera inmediata.

Fuente: Metodo Rula.

En este método de evaluacién nos da una puntudei@ry un nivel de riesgo de 4, esto se debe
a que el obrero tiene sus piernas y cuello corasgddr tal razon el resultado indica que se reguier
un analisis y cambios de manera inmediata paraaettadad.

Evaluacion 2.

Descripcion de las actividades:
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Este trabajador a mas de realizar sus actividadlesaplanadoras es el encargado de llevar los
recipientes con masa para el aplanado, las adfiegden estas maquinas son las mismas que realiza
el trabajador 1 antes mencionado.

Grupo A.

Extremidades Superiores.

Figura 28. Resumen de datos Grupo (A) Trabajadaplgnadora.

RESUMEN DE DATOS:
Grupo A: anadlisis de brazo, antebrazo y muiieca:

Puntuacién del brazo " 4

Puntuacién del antebrazo (1)

Puntuacién de la mufieca :

Puntuacién giro de mufieca (1-2).

Puntuacion del tipo de actividad muscular (Grupo A) "

O = MDD NN

Puntuacion de carga / fuerza (Grupo A)IO-S}:

Fuente: Metodo Rula.

Grupo B.
Cuello, tronco y extremidades inferiores.
Las siguientes tablas que se mostraran a contiiluaepresentan las puntuaciones finales

obtenidas de la zona derecha del cuerpo.
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Figura 29. Resumen de datos Grupo B, Trabajadéplanadora.

Grupo B: andlisis de cuello, tronco y piernas:

Puntuacién del cuello 3
Puntuacion del tronco ')
Puntuacién de piernas 3.

Puntuacién del tipo de actividad muscular (Grupo B) 831

= e

Puntuacion de carga / fuerza (Grupo B}‘”}:

Fuente: Metodo Rula.

Figura 30. Nivel de riesgo y actuacion Trabajadokf@anadora.

NIVELES DE RIESGO Y ACTUACION:

Puntuacion final RULA': 6
Nivel de riesgo™: 3

Actuacion: Es necesario realizar un estudio en profundidad y corregir
la postura lo antes posible.

Fuente: Metodo Rula.

El nivel de puntuacion que nos da el método Ruldee6 existiendo un nivel de riesgo de 3
como se observa en la imagen el operario esta @pastura incorrecta por lo cual el nivel de
actuacion que nos recomienda este método es lartegic lo antes posible para poder prevenir

algun tipo de trastorno a futuro.
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Evaluacion 3.

Tallarineras

Descripcion de las actividades:

Luego de que la masa es aplanada el siguientegor@serealiza en las tallarineras, aqui se
coloca la masa transformada para que se conviartales que son cortados para luego ser
almacenados en el horno para su secado y se tmaesémn tallarin, ya que al ser una tarea que

requiere que el obrero este de pie se consideligaeal estudio del método rula.

Figura 31. Resumen de datos Grupo (A) Tallarineras.
Grupo A: analisis de brazo, antebrazo y mufieca:
Puntuacién del brazo '®\ 4
Puntuacién del antebrazo -

Puntuacién de la mufieca "

Puntuacién giro de mufieca (-8,

Puntuacion del tipo de actividad muscular (Grupo A) i

O = NN NN

Puntuacion de carga / fuerza (Grupo A) it -

Fuente: Metodo Rula.
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Figura 32. Resumen de datos, Grupo (B), Tallargera

Grupo B: analisis de cuello, tronco y piernas:

Puntuacién del cuello ) 3

Puntuacién del tronco (" o

Puntuacion de piernas 1. 1

Puntuacion del tipo de actividad muscular (Grupo B) m 0
Puntuacién de carga / fuerza (Grupo B}{M}: 0

Fuente: Metodo Rula.

Figura 33. Nivel de riesgo y actuacion, Tallarisera

NIVELES DE RIESGO Y ACTUACION:

Puntuacién final RULAT: 4
Nivel de riesgo'™ : 2

Actuacién: Se requiere una evaluaciéon mds detallada y, posiblemente,
algunos cambios.

Fuente: Metodo Rula.

La puntuacién Rula es de 4 y el nivel de riesgae® por lo que no se requiere cambios

extremos en esta actividad, pero se trataria dartalguna medida preventiva.
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Area de empaque

En esta area el trabajo se lo realiza de pie yaaeaenfundar o poner el producto terminado
en la mesa, solo para acumular las fundas pequefiksnas en una mas grande se lo realiza
sentado, pero esto no quiere decir que por tahraaée lo tome en cuenta a esta ultima actividad
de trabajo.

Los detalles de las actividades en esta area ya senciono anteriormente por lo cual se
procedera directamente a su andlisis de posturestaractividad trabajan cuatro mujeres de las
cuales tres se encargan de llenar las fundaslddnal fideos y la Gltima se encarga de acumular
todas las fundas pequefias llenas en una sola madde, a continuacion, se detalla el método de
estudio para esta area.

Evaluacion 1.

Descripcion de las actividades:

La actividad que realiza esta trabajadora es |hedar las fundas con (Tallarines o Fideos)

segun las ordenes de produccion, se enfundan &édardes de 400g.
Figura 34. Resumen de datos, Grupo (A), TrabajatioEmfundado.

Grupo A: analisis de brazo, antebrazo y mufieca:
Puntuacién del brazo 1% 3

Puntuacién del antebrazo ('

(14).

Puntuacién de la mufieca

Puntuacién giro de mufieca (1-2).

Puntuacién del tipo de actividad muscular (Grupe A) e

Puntuacion de carga / fuerza (Grupo A) (0-3). 0

Fuente: Metodo Rula.
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Figura 35. Resumen de datos, Grupo (B), Trabajabjdeafundado.

Grupo B: analisis de cuello, tronco y piernas:

Puntuacién del cuello "%

Puntuacién del tronco (16

Puntuacion de piernas (1-2).

Puntuacion del tipo de actividad muscular (Grupo B) (09).

Puntuacion de carga / fuerza (Grupo B) 3.

Fuente: Metodo Rula.

Figura 36. Niveles de riesgo y actuacion, Trabajdo Enfundado.

NIVELES DE RIESGO Y ACTUACION:

Puntuacién final RULA™: 4
Nivel de riesgo™: 2

Actuacién: Se requiere una evaluacién mds detallada y, posiblemente,
algunos cambios.

Fuente: Metodo Rula.

La puntuacioén rula que nos da es de 4 y el indiceedgo es de 2 por lo tanto nos indica este

método que se requiere cambios menores y que debaplicados las respectivas correcciones.
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Evaluacion 2.
Sellado y Enfundado
Descripcion de las actividades:
Llenar fundas con fideos o tallarines, pesar lesngis necesarios y sellar.
Figura 37. Resumen de datos, Grupo (A), Trabaja@lora
Grupo A: andlisis de brazo, antebrazo y mufieca:

Puntuacién del brazo ')
Puntuacién del antebrazo '
Puntuacion de la mufieca )

Puntuacidn giro de mufeca i,

Puntuacion del tipo de actividad muscular (Grupo A) (0-1).

Puntuacién de carga / fuerza (Grupo A) Ll

Fuente: Metodo Rula.

Figura 38. Resumen de datos, Grupo (B), Trabajs?lora

Grupo B: analisis de cuello, tronco y piernas:

Puntuacion del cuello 9

Puntuacién del tronco

Puntuacion de piernas (2.

Puntuacion del tipo de actividad muscular (Grupo B) (0-1).

Puntuacién de carga / fuerza (Grupo B) o

Fuente. Metodo Rula.
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Figura 39. Nivel de riesgo y Actuacion, Trabajaddra

NIVELES DE RIESGO Y ACTUACION:

Puntuacién final RULA®: 3
Nivel de riesgo'™: 2

Actuacién: Se requiere una evaluacién més detallada y, pesiblemente,

algunes cambies.

Fuente: Metodo Rula.

La puntuacion rula para esta actividad es de 3 wiwval de riesgo de 2, nos sugiere una
evaluacion mas detallada y realizar algunos camjaiagie al estar todo el tiempo de pie se torna
demasiado cansado y puede traer problemas a futuro.

Evaluacion 3.

Descripcion de la actividad:

Llenar las fundas con Fideos o tallarines.
Figura 40. Resumen de datos, Grupo (A), Trabag8or

Grupo A: andlisis de brazo, antebrazo y mufieca:

Puntuacién del brazo "% 3 =~
Puntuacién del antebrazo () 3
Puntuacién de la mufieca ' 4

Puntuacion giro de mufieca . 2

Puntuacian del tipo de actividad muscular (Grupo A) @4 1
Puntuacién de carga / fuerza (Grupo A) (9:3). 0

Fuente: Metodo Rula.
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Figura 41. Resumen de datos, Grupo (B), Trabaja®lora

Grupo B: analisis de cuello, tronco y piernas:

Puntuacién del cuello /"5 2

Puntuacién del tronco '°

1

Puntuacion de piernas (1-2) 1

Puntuacién del tipo de actividad muscular (Grupo B) ). 1
0

Puntuacion de carga / fuerza (Grupo B)!ﬂ-f!l;

Fuente: Metodo Rula.

Figura 42. Niveles de riesgo y actuacién, Traba@a&o

NIVELES DE RIESGO Y ACTUACION:

Puntuacién final RULA!: B
Nivel de riesgo'™: 3

Actuacion: Es necesario realizar un estudic en profundidad y corregir

la postura lo antes posible.

Fuente: Metodo Rula.

Como se observa en la tabla del resultado nosma pontuacion final 5 y un nivel de riesgo
de 3 por lo tanto se tiene que corregir la postetabrero para que continde con esta actividad.
Evaluacion 4.

Descripcion de la actividad:

Recoger las fundas acumuladas del proceso anten@do y sellado, esta obrera llena en

fundas grandes los empaques pequeiios de 400gucadagrande lleva 25 unidades.
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Figura 43. Resumen de Datos, Grupo (A), Trabajadiora

Grupo A: analisis de brazo, antebrazo y muieca:
Puntuacion del brazo !

Puntuacion del antebrazo ™%

Puntuacion de la mufieca -

Puntuacion giro de mufieca ''2-

Puntuacién del tipo de actividad muscular (Grupa A) 1

N = NN NN

Puntuacion de carga / fuerza (Grupo A) "

Fuente: Metodo Rula.

Figura 44. Resumen de Datos, Grupo (B), Trabajadiora

Grupo B: analisis de cuello, tronco y piernas:

Puntuacién del cuello “*: 3
Puntuacién del tronco -
Puntuacion de piernas %

Puntuacion del tipo de actividad muscular (Grupo B) k.

N = =

Puntuacion de carga / fuerza (Grupo B) 031,

Fuente: Metodo Rula.

Figura 45. Nivel de riesgo y actuacion, Trabajadbra

NIVELES DE RIESGO Y ACTUACION:

Puntuacion final RULA"": 7

Nivel de riesgo”“” : 4

se s

Actuacion: Se requieren Y bies de a inmediata.

Fuente: Metodo Rula.
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Para la siguiente actividad de agrupar las fundaseitadas aplicando el método de evaluacién
rula nos da una puntuacion final de 7 y un nivetidego de 4, por lo que nos sugiere realizar
cambios inmediatos.

4.5. Metodo CHECK LIST OCRA evaluacion de la repetridad.
Para el siguiente método de evaluacion utilizareedd3HECK LIST OCRA ya que este nos

sirve para obtener resultados que estan orientatis movimientos repetitivos de los miembros
superiores, el objetivo que tiene este método ek lalertar sobre posibles trastornos musculo-
esqueléticos causados por actividades repetitivas.

El &rea de produccién y empacado no es una execegoitde no se pueda dar estas actividades
gue conlleven a adquirir este tipo de trastornasa pste estudio se toma en cuenta las horas de
descanso que el operario tiene durante su turti@bligjo de 8 horas diarias, la fuerza ejercida, las
posiciones de las manos, etc.

De igual manera se aplicara este método en ladrdas Produccion y Empacado.

Evaluacion 1.

Figura 46. Actividades Trabajador 1.

Fuente: Autor
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La actividad del trabajador es inspeccionar lasfi@macion de la masa para esto lo que hace
es lo siguiente: una vez que la masa pasa podiibresta se acumula y se sale del recipiente que
esta maquina contiene, el operario tiene sacudirasa y acomodarla para que esta no se riegue
por lo cual esta actividad se considera como rypgeti

A continuacion, se detalla la tabla con los valoyasobtenidos al aplicar las diferentes

puntuaciones a esta actividad.



Tabla 20. Ficha resultados, Check List OCRA.

Empresa: Fideos Paraiso Fecha: 11 de Julio 2019

Seccion: Produccion Puesto: Aplanadora

Descripcidn: Inspeccionar |la transformacidn de la masa

Factores de riesgo por trabajo repetitivo

Dch. lzd.
Tiempo de recuperacion insuficiente: | 10 ‘ ‘ 10 |
Frecuencia de movimientos: | 45 ‘ ‘ 45 |
Aplicacion de fuerza: | 22 ‘ ‘ 22 |
Hombro: | 1 | | 1 |
Codo: | 4 || 4 |
Mufieca: | 2 | | 2 |
Mano-dedos: | g | | 8 |
Esterectipo: | 3 | | 3 |
Posturas forzadas: | 11 ‘ ‘ 11 |
Factores de riesgo complementarios: | 3 ‘ ‘ 3 |

Factor Duracion: | 0.65 ‘ ‘ 0.65 |

indice de riesgo y valoracion

Dch. lzd.

indice de riesgo:

32.8 || 3238 |

No aceptable. Nivel alio Mo aceptable. Nivel alto

Escala de valoracidn del nesgo:

Checklist ‘ ‘ Color | | Nivel de riesgo
HASTAT 5 ‘ _ | Aceptable
TE6-11 | | Amarillo | | Muy leve o incierto

141-225 ‘ _ | Mo aceptable. Nivel medio

2225 ‘ [ R

‘ 11,1-14 ‘ _ | Mo aceptable. Mivel leve ‘

J | Mo aceptable. Mivel alto

Fuente: INSHT.
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Aplicando el método Check List OCRA para analizstaeactividad se obtiene un indice de
riesgo alto de 32.8, ya que este valor sobrepasgal@l establecido de 22.5 por lo cual se debe
tomar medidas correctivas.

Evaluacion 2.

Figura 47. Actividades del trabajador 2.

Fuente: Autor.



Tabla 21. Resultado Check List OCRA.

Empresa: Fideos Paraiso Fecha: 11 de Julio 2019

Seccidn: Produccion Puesto: Aplanadora

Descripcidn: Inspeccionar la transformacidn de la masa

Factores de riesgo por trabajo repetitivo

Dch. lzd
Tiempo de recuperacion insuficiente: ‘ 4 | ‘ 4 |
Frecuencia de movimientos: ‘ 45 | ‘ 45 |
Aplicacidn de fuerza: ‘ 8 | ‘ 8 |
Hombro: | ;! | | 1 |
Codo: | 8 |[ 8 |
Mufieca: | 2 | | 2 |
Mano-dedos: | 8 | | 8 |
Estereotipo: | 1.5 | | 1.5 |
Posturas forzadas: ‘ 95 | ‘ g5 |
Factores de riesgo complementarios: ‘ 3 | ‘ 3 |

Factor Duracidn: ‘ 0.65 | ‘ 0.65 |

indice de riesgo y valoracién

Dch. Izd.

indice de riesgo: ‘ 18.9 | ‘ 18.9 |

No aceptable. Nivel medio Mo aceptable. Nivel medio

Escala de valoracidn del riesgo:

Checklist | ‘ Color ‘ ‘ Nivel de riesgo
HASTA TS | _ | Aceptable
75-11 | ‘ Amarillo ‘ ‘ Muy leve o incierto

141-225 | _ Mo aceptable. Mivel medio

2225 | [

‘ 11,1-14 | _ | Mo aceptable. Mivel leve |

do ] | Mo aceptable. Nivel alto

Fuente: INSHT.
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Aplicando el método Check List OCRA nos da un vd®i8.9 tanto en el grupo A como en el
B nos indica que es un nivel medio, de igual masersugiere realizar cambios.
Evaluacion 3.

Enfundado por unidad.

Figura 48. Andlisis Check List OCRA.

Fuente: Autor



Tabla 22. Anélisis Check List OCRA.

Empresa: Fideos Paraiso Fecha: 11 de Julio 2019

Seccion: Empaquetado. Puesto: Enfundado

Descripcion: Llenar Fundas pequefias con Fideos o Tallarines.

Factores de riesgo por trabajo repetitivo

Dch. Izd.
Tiempo de recuperacion insuficiente: | 4 | | 4 |
Frecuencia de movimientos: | 4.5 | | 4.5 |
Aplicacién de fuerza: | 8 | | 8 |
Hombro: | 1 | u 1 |
Codo: | 8 | u 8 |
Mufieca: | 2 | u 2 |
Mano-dedos: | 8 | u 8 |
Estereotipo: | 0 | u 0 |
Posturas forzadas: | 8 | | 8 |
Factores de riesgo complementarios: | 2 | | 2 |

Factor Duracion: | 0.65 | | 0.65 |

indice de riesgo y valoracion

Dch. Izd.

indice de riesgo: | 17.2 | | 17.2 |

No aceptable. Nivel medio No aceptable. Nivel medio

Escala de valoracién del riesgo:

H Checklist H | Color | | Nivel de riesgo
e |
H 76-11 H | Amarillo | | Muy leve o incierto

H 11,1-14 H _ | No aceptable. Nivel leve

H 141-225 H _ | No aceptable. Nivel medio

H >225 H | Morado | | No aceptable. Nivel alto

Fuente: INSHT.

69
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Al ser evaluado en los dos Grupos A, B el métododaocomo resultado un indice de riesgo de
nivel medio de igual manera se debe realizar casrgmcesta actividad.
Evaluacion 4.

Mesa de enfundado.

Figura 49. Regar Fideos en mesa para Enfundar.

Fuente: Autor.
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Tabla 23. Resultado Mesa de enfundado Check LIiRAOC

Empresa: Fideos Paraiso Fecha: 11 de Julio 2019

Seccién: Empaquetado. Puesto: Enfundado

Descripcién: Regar Fideos en mesa para enfundar.

Factores de riesgo por trabajo repetitivo

Dch. Izd.
Tiempo de recuperacion insuficiente: | 2 | | 2 |
Frecuencia de movimientos: | 1 | | 0 |
Aplicacion de fuerza: | 4 | | 4 |
Hombro: | 6 | | 6 |
Codo: | 2 | | 2 |
Mufieca: | 2 | | 2 |
Mano-dedos: | 4 | | 4 |
Estereotipo: | 0 | | 0 |
Posturas forzadas: | 6 | | 6 |
Factores de riesgo complementarios: | 2 | | 2 |

Factor Duracion: | 0.75 | | 0.75 |

indice de riesgo y valoracion

Dch. lzd.

indice de riesgo: | 11.3 | | 10.5 |

No aceptable. Nivel leve  Muy leve o incierto

Escala de valoraciéon del riesgo:

Checklist | | Color H | Nivel de riesgo
vers | [~

11,1-14 | - | No aceptable. Nivel leve
14,1-225 | _ | No aceptable. Nivel medio

>225 | | Morado | | No aceptable. Nivel alto

| 76-11 | | Amarillo H | Muy leve o incierto |

Fuente: INSHT.
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Como resultado de aplicar el método en esta aativid indice de riesgo indica que es leve en la
parte del grupo A, muy leve en el grupo B, de ignahera se tomara las precauciones necesarias
y correctivas.
Evaluacion 5.

Enfundado por Unidad.

Llenado de fundas por unidad en diferentes kgaftallo fideos).

Figura 50. Enfundado por unidad.

Fuente: Autor.
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Tabla 24. Resultado Enfundado por unidad, CheckQ@GRA.

Empresa: Fideos Paraiso Fecha: 11 de Julio 2019

Secciéon: Empaquetado. Puesto: Enfundado

Descripcion: Llenaer fundas por unidad.

Factores de riesgo por trabajo repetitivo

Dch. lzd.
Tiempo de recuperacion insuficiente: | 2 | | 2 |
Frecuencia de movimientos: | 3 | | 2.5 |
Aplicacién de fuerza: | 4 | | 4 |
Hombro: | 1 | | 1 |
Codo: [ 2 || 2 |
Mufieca: | 0 | | 0 |
Mano-dedos: | 4 | | 4 |
Estereotipo: | 0 | | 0 |
Posturas forzadas: | 4 | | 4 |
Factores de riesgo complementarios: | 2 | | 2 |

Factor Duracion: | 0.75 | | 0.75 |

indice de riesgo y valoracién

Dch. lzd.

indice de riesgo: | 11.3 | | 10.9 |

No aceptable. Nivel leve  Muy leve o incierto

Escala de valoracion del riesgo:

Checklist | | Color | | Nivel de riesgo
HASTA7 5 | - | Aceptable
7,6-11 | | Amarillo | | Muy leve o incierto

14,1 -225 | - | No aceptable. Nivel medio

>225 | | Morado | | No aceptable. Nivel alto

| 11,1-14 | - | No aceptable. Nivel leve |

Fuente: INSHT
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Al aplicar el método en el area de empaque encei@ede enfundado nos da como resultado
un indice de riesgo muy leve, de igual manera sdize@d cambios para evitar futuros
inconvenientes.

Evaluacion 6.

Llenar fundas por unidad, pesar para comprobaesiedos (kg) correctos, pasar por la maquina

de sellado.

Figura 51. Enfundar, pesar y Sellar.

Fuente: Autor.



Tabla 25. Resultado llenar fundas, pesar, sellaeciCList OCRA.

Empresa: Fideos Paraiso Fecha: 11 de Julio 2019

Seccion: Empaquetado. Puesto:  Enfundado

Descripcion: Llenaer fundas por unidad.

Factores de riesgo por trabajo repetitivo

Dch. lzd.
Tiempo de recuperacion insuficiente:

Frecuencia de movimientos

Aplicacion de fuerza:

Hombro:

Codo:

Mano-dedos:

Estereotipo: ‘Il m

Posturas forzadas:

Factores de riesgo complementarios:

Factor Duracién:

indice de riesgo y valoracion

Dch. Izd.
indice de riesgo:
Muy leve o incierto  Muy leve o incierto

Escala de valoracion del riesgo:

Checklist H | Color | | Nivel de riesgo H
wenrs | e |

11,1-14 H - | No aceptable. Nivel leve H
14,1-225 H - | No aceptable. Nivel medio H

>225 H | Morado | | No aceptable. Nivel alto H

| 76-11 H | Amarillo | | Muy leve o incierto H

Fuente: INSHT.
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Al aplicar el método de estudio ergondmico nos @aaresultado que el indice de riesgo es
muy leve, pero se puede aplicar mejoras por sieseptan inconvenientes en el futuro.

Evaluacion 7.

Agrupacion en Fundas Grandes.

Descripcion del proceso:

Recoger fundas pequefias y agruparlos en fundagnarddes.

Figura 52. Llenar empaques pequefios en funda grande

Fuente: Autor.



Tabla 26. Andlisis resultado Check List OCRA.

Empresa: Fideos Paraiso Fecha: 11 de Julio 2019

Seccién: Empaquetado. Puesto:  Enfundado

Descripcion: Llenar funda grande con empaques pequefios.

Factores de riesgo por trabajo repetitivo

Dch. Izd.
Tiempo de recuperacién insuficiente: ‘II ‘II
Frecuencia de movimientos:

Aplicacion de fuerza:
Hombro:

Codo:

Mureca: [ o | [ o |

Mano-dedos:
Estereotipo: ‘I| ‘I|

Posturas forzadas:

Factores de riesgo complementarios:

Factor Duracion:

indice de riesgo y valoracion

Dch. lzd.
indice de riesgo:

Muy leve o incierto  Muy leve o incierto

Escala de valoracion del riesgo:

Checklist H H Color | | Nivel de riesgo
wsrars | [INGARR [ eevve

111-14 H - | No aceptable. Nivel leve
14,1-225 H - | No aceptable. Nivel medio

>22,5 H | Morado | | No aceptable. Nivel alto

| 76-11 H H Amarillo | | Muy leve o incierto |

Fuente: INSHT.
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Al aplicar el método de evaluacion ergondmica dlda de riesgo que nos da es de un nivel

muy leve, por lo que no se considera una activetdle cargada.



5. Resumen de Resultados.

En la siguiente tabla perteneciente a manipulad@oargas se detallan los indices de riesgos
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por colores:
Tabla 27, Resultados Manipulacién de cargas
Manipulacion de cargas
PRODUCCION
Magquinas Actividad # Obreros| Generd indice de riesg Niel de riesgo

Transportar saco MP 1 Hom Totalmente Inaceptable
Mezclador:

Trans. Masa aplanadora 1 Ho Totalmente Inddepta
Aplanadoralcarga recipiente masa 1 Totalmente Inaceptable
Figuradora | Trans.masa transformada 2 Ho Totalmente Iradept

Trans.zaranda MP seco 1 Ho Nivel significativp

Horno - - ——

Trans.Fideo seco a empadue 1 H Nivel signifioativ

EMPAQUE
Zaranda [Trans.fdeos seco a mesa | 1] e Nivel bajo
Fuente: Autor
Tabla 28. Resultado Evaluacion de la postura
Evaluacion de la postura
PRODUCCION
Maquinas Actividad # Obreros| Generg Puntuacion ula .NIVEl de Actuacion
(1-7) riesgo (1-4
Insp. Trans. Masa 1 Homire 7 4 |cambios de manerainmediata
Aplanadora -
Insp. Trans. Masa 1 Homhre 6 3 [corregirla postura
Tallarineras|Cortar hilos harina 1 Hombre 4 2 |corregir algunos cambios
EMPAQUE
Mesa Llenar fundas 1 Muje 4 2 |corregir algunos cambios
Selladora [Llenar fundas y selar 1 Muijelr 3 2 |corregiralgunos cambios
Mesa Llenar fundas 1 Muje 5 3 |corregirlapostura
Manual Llenar empaqué. gran 1 Mujer 7 4 cambios de manera inmediata

En la siguiente tabla referente a evaluacion degatividad se detallan en colores los indices

de riesgos:

Fuente: Autor
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Tabla 29. Resultado Evaluacion de la Repetividad

Evaluacion de la Repetitividad
PRODUCCION

Maquinas Actividad # Obreros Esala valoracion

Ins. Trans.masa 1 0 aceptable/nivel alto
Aplanadora -

Ins. Trans.masa 1 0 aceptable/nivel mec
Mesa Llenar fundas ' _ no aceptable/nivel medjo
Zaranda |Regar fideo seco en mesp 1 Mujer  11|3 10}hivel leve/incierto
Mesa Llenar fundas por unidad 1 Mujer  11.3 10.9nivel leve/incierto
Selladora |Selar funda, compro. Peso 1 Mujer  10.p 10.Bhivel levelincierto
Manual Agrupar en fundas grandées 1 Muj|er 9.38 9.3Bivel leve/incierto

Fuente: Autor

5.1. Propuestas y Mejoras

5.2. Propuestas areas evaluadas.

Una vez obtenido los resultados se procede a slarégpuestas de mejoras en el area de
trabajo de cada operador.

5.3.Area de Produccion aplicando el Metodo de Evaicion por Manipulacion de Cargas.

Con los datos obtenidos anteriormente (ver tablae?6el cual se colocaron los valores
recolectados de las actividades que se realizaalagnte, se tratara de dar soluciones de mejoras
para esta area, segun el meto aplicado.

Area Produccion.

Se inicia dando la mejora al area de mezclado gaegua primera actividad por donde inicia
todo el proceso.

Puesto de trabajo Mezcladora

Para la siguiente propuesta de mejora en la aativite transportar sacos de harina con una
masa referencial de 50 kg, el cual es un pesorda excesivo para el ser humano se ha pensado
en utilizar un carrito de servicio para transpoldarsacos de harina que estan apilados en la parte
izquierda del obrero como se observa en la (Fig@jaya que a pesar de que la materia prima se

encuentra junto a la mezcladora, al momento deegtiess se consumen se alejan del obrero
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haciendo que este camine mas y el uso de su fparaacargar o transportar sea mayor, con el
carrito de servicio se reduce a la mitad la rutiedevantar objetos con peso excesivos ya que el
obrero solamente tendria que cargar en el carritowlizarlo para proceder a colocar en la mezcla

respetando asi la fuerza maxima permitida de carga.

Figura 53. Almacenamiento de Materia Prima.

Fuente: Autor.

Transportar masa en recipiente hasta aplanadora.

Propuesta de Mejora.

La propuesta para este puesto de trabajo es leisigupara disminuir el peso de la masa que
se levanta se puede utilizar un carrito de serwgie ayude a contrarrestar el exceso de peso
ejercido por el cuerpo al cargar el recipientegebrrido entre la mezcladora y la aplanadora no es
excesivo dando un total de cuatro metros de dist@mire ambos pero esto no quiere decir que no

se apliqgue cambios en esta actividad ya que lagdidones en que el obrero alza y agarra el
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recipiente no son los adecuados por lo que seramgige se pueden presentar enfermedades de
la columna, en la mufieca, codo, rodillas.

Aplanadora.

Propuesta de Mejora.

Se propone que el trabajador no levante por si alolecipiente, ya que al elevar este peso
excesivo una sola persona se torna mucho mas aadali por lo cual se sugiere realizar esta
actividad entre dos personas asi se distribuypasa del recipiente volviéndose mas leve.

Figuradora.

Propuesta de Mejora.

Se propone como medida de correccién para estadactiel uso de un carro de servicio que
ayude a transportar la carga de 28 kg, al utikste servicio se disminuye drasticamente el peso a
ser transportado ya que no haria uso de su cuarpspportar esta carga al recorrer la trayectoria
hasta la Figuradora.

Horno.

Propuesta de Mejora.

Se propone como medida de correccion para podepwatar con facilidad las 12 zarandas al
horno, la utilizacion del carro de servicio estodgria a que la movilizacion sea mas eficiente y
liviana de las cantidades antes mencionadas.

Area de Empaque.

Propuesta de Mejora.

La propuesta para esta actividad consiste enartilim carro de servicio o transportar entre dos
personas las zarandas con la materia prima yayseqgag asi se distribuyen las fuerzas y se vuelve
mas leve la actividad.

Zaranda.
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Propuesta de Mejora.
Para la siguiente actividad se recomienda el uamdmrro de servicio o transportar la materia

prima entre dos personas esto ayudara a que seléomel traslado de las zarandas.
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5.4. Area de produccién y Empaque aplicando el Métto de Evaluacion de la Postura

Ya que este método evalla las posiciones que adopédajador en sus actividades diarias nos
centralizaremos en dar una mejor propuesta patzieekestar del obrero y prevenir futuras
enfermedades a largo plazo.

Area de Produccion.

Figura 54. Inspeccion de la masa.

Fuente: Autor.
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Trabajador 1y 2.

Propuesta de Mejora.

Anteriormente se pudo observar e indicar la posiguie adopta el trabajador para realizar
esta actividad no siendo nada favorable, la prdpyesa este trabajador en esta maquina
consiste en que se debe utilizar una pequefiasilaina superficie blanda y que tenga apoyo
para la espalda de tal manera que el obrero estedn@odo y se evite estar encorvado por largas
horas, ademas de esto la posicion de las manosrmaénto de agarrar la masa que pasa por la
aplanadora debe estar a un rango medio de gircepdea cansancio en las mufiecas, otra
recomendacién seria realizar otras actividadegemgieran desplazamiento ya que esto ayuda a
que los demas musculo estén activos, realizardastiphasta que la masa se acumule en la
bandeja de la aplanadora.

Tallarineras.

La mesa donde corta los tallarines esta ubicadoaaaliura de un metro exigiéndole que su
espalda se mantenga inclinada, lo que se propogeeese le facilite una silla con una superficie
ergondémica y con soporte para la espalda, estasgachivelar la altura entre el obrero y la mesa.

Empacado.

Trabajadoras 1-2-3.

Propuesta de Mejora.

En este puesto de trabajo las actividades de estal@realizan tres mujeres de pie las ocho
horas de jornada, se propone optar por sillasuparicies blandas que ayuden adoptar la posicion
de la espalda ya que esto ademas de ayudar a mo$iaiones incorrectas nos ayuda a prevenir
enfermedades profesionales a largo plazo, adenggygge un correcto agarre de las fundas para
evitar problemas con los tendones y las mufiecasejara estd encaminado a estas 3 obreras

tomando en cuenta la similitud de las actividades.
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Llenar funda grande de empaques pequefios.

Trabajadora 4.

Propuesta de Mejora.

La propuesta para este puesto es la de mejoriflalaaviéndola mas confortable tanto para
la cintura como para la espalda asi evitamos prudale tipo hemorroidal por estar sentado
largas horas en superficies duras, también sersugiocar una mesa donde se pueda empacar
en una posicién adecuada asi evitamos problemasedpalda ademas de esto que las manos y
los codos van a tener donde apoyarse.

5.5. Mejora en el Area de producciéon y Empacado ajsndo el método Check List ocra

evaluacion de la repetividad.

En esta area las actividades que realizan losjagdyas son considerados repetitivos ya que la
mayor parte del tiempo se hace uso de todos lasspael cuerpo, por lo que se debe tomar en
cuenta dar una solucion de mejora para estasyapeaker prevenir posibles trastornos esqueléticos
por acciones repetitivas.

Trabajador 1.
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Figura 55. Inspeccion de la masa.

Fuente: Autor.

Propuesta de Mejora.

Para que el obrero se sienta mas confortable umesto de trabajo se propone que mientras la
aplanadora realiza su funcion en esos minutos guiemmora en pasar la masa por los rodillos, el
obrero puede realizar otras actividades que nderaquestar con posturas inadecuadas como es el
caso de estar inclinado inspeccionando la masa swouello girado en espera de mover la masa,
en este lapso de tiempo puede realizar ejerci@analimiento de sus manos, cuello, cintura una
pequefa pausa activa de ejercicio que permitaardizg masculos y le permita quitarse el estrés
que acumula al terminar sus labores.

Se propone también que al momento de manipulakaraplanada esta sea sujetada de una
mejor forma ya que se observé que las manos detmbe extendian demasiado provocando que
cause molestias en los tendones y la mufieca @ lgiuscos repentinos.

Trabajador 2.
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Figura 56. Transporte de materia prima, inspeccion.

Fuente: Autor.

Propuesta de Mejora.

Al ser el trabajador que mas actividades simultanealiza provocara que esta sufra un mayor
desgaste y por tal razén al final de cada jornadeesa reflejado su fatiga, por lo tanto, se prepon
gue otra persona sea la encargada de transpomatdsia prima hasta la aplanadora asi disminuye
la carga de trabajo en este obrero ya que soloi@s&acargado de inspeccionar la masa en la
aplanadora y luego transportarla a la figuradora.

Empacado.

Trabajadoras 1-2-3.

Propuesta de Mejora.

Se propone dotar de sillas que tengan la supelfiaieda tanto para la espalda y cintura, estos
ayudaran a evitar fatigas, la mesa del trabajagmir& que estar situada a una altura adecuada para
gue pueda apoyar las manos, en cuanto al tipo atecagste no debe pasarse del giro medio asi

evitamos dolores en las mufecas.
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Trabajadora 4.

Figura 57. Trabajadora 3. Posiciones del cuerpo.

Fuente: Autor.

Propuesta de Mejora.

Para este puesto de trabajo es necesario implemerdasilla mas adecuada y confortable,
también es indispensable que esta actividad sal@e en la mesa ya que asi se evita estar todo
el tiempo con la espalda y el cuello inclinado, leoranto, quedaria a una altura adecuada donde
pueda realizar sus actividades de forma mas efisagura.

Para acumular las fundas grandes se puede utilimmpersona de producciéon ya que para
levantar cargas pesadas se requiere fuerza maspolifo tanto esta trabajadora solo se encargaria

de llenar las fundas y amarrar para que luegosatrencargue de la siguiente actividad.



5.6. Tabla de resumen de propuestas

Tabla 30. Inversion Manipulacion de cargas
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Manipulacion de cargas

Puesto de trabajd Propuesta Herramienta | Inversién
Mezcladora utiizar carro de servicio para levantar masa dey50 carro de servicip $60
ot;\oQ Aplanadora utizar carro de servicio para transportar masa
ob\) Figuradora utiizar carro de servicio para transportar 28kg
Q¢ Homo utiizar carro de servicio para transportar 12 rdas carro de servicip $60
utiizar carro de servicio o transportar entre &ppas
Empaque | Zaranda P P
TOTAL $120
Fuente: Autor
Tabla 31. Inversion Evaluacién de la postura
Evaluacion de la postura
& | Puesto de trabajo Propuesta Herramienta |Inversion
oéoé} Aplanadora utiizar una silla con superficie blanda y apoyd $50
Q¢ Tallarineras espalda
utiizar una silla con superficie blanda y apoyd
Enfundado P Y apoy . $75
& espalda, 3 obreras Sila
@Q’Zfo‘ utiizar una silla con superficie blanda y apoyd
enar funda grande | espaldar, realizar actividad en mesa para nivglar
< Llenar funda grand pald | tividad p la $25
altura
TOTAL $150

Fuente: Autor




Tabla 32. Inversion Evaluacion de la repetividad
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Evaluacion de la repetividad
& Puesto de trabajo Propuesta Herramienta | Inversion
& realizar otras actividades mientras la masa pas
& Aplanadora . . : PR idades $0
Q¢ los rodillos y reubicar otro trabajador del areq
utiizar una sila con superficie blanda y apoyq
Enfundado espaldar, realizar actividad en mesa para nivglar $75
altura y descansar los codos .
2 — - - Sila
& utiizar una silla con superficie blanda y apoyq
(% . . ;
({/@Q espaldar, realizar actividad en mesa para nivelar $25
Llenar funda grande altura
colocar otra persona de otra area para trans r .
P P Fg?"Etaabajador $0
fundas grandes a bodega
TOTAL $100

Fuente: Autor

Tabla 33. Total, de inversion

Total de inversidn en insumos pjra
todas las areas y puestos de trapajo

$370

Fuente: Autor
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CONCLUSIONES
En el presente estudio ergondmico se presentagonad limitaciones que impidieron
un andlisis completo ya que al tener un tiempordet@do de entrega no se tomaron en
cuenta condiciones tales como climaticos, de ruidddluminacion, los datos obtenidos
en este estudio serviran para un analisis masntofan el futuro.
La mayor parte de riesgos ergondmicos son de @ogtoargas excesivas por tal razon
se espera que la empresa actie de manera inmgdgitavitar lesiones o enfermedades
en el futuro.
Al ser una empresa mediana y que esta no soladseadeproducir fideos sino también
a vender productos de primera necesidad, se cdutversion en maquinaria que
requiere cada &rea y puesto de trabajo sienddalrd®$370 en insumos de mejora, por
lo que al aplicar estos cambios se ayudara a nmeelufeictor de riesgo, permitiendo a la
empresa un ahorro a futuro en temas de bienestdug de los trabajadores.
Al aplicar los diferentes métodos de evaluacidmmeégnica realizados anteriormente se
obtuvo como resultado final que los trabajadoredadeareas de produccion de la
empresa “Fideos Paraiso” presentaban un indice ma@ydesgos en relacion a posturas
forzadas, posturas de pie por tiempos prolongadims debido a las actividades que
deben realizar.
Aplicando el método de evaluacion por manipuladéncargas se obtiene indices de
riesgos elevados en las areas evaluadas, estéoestuld realizo a las cinco personas
gue laboran en produccion y que hacen uso de smafg@ara mover sacos de harina,
transportar la masa a los diferentes procesos \ahs#w que estos sobrepasan el valor

de cargas establecidas que se pueden levantar.
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6. De la misma forma al aplicar el método de repedidign las dos areas se verifico que
existe un elevado indice de riesgos en las paeldsrdzo especificamente las zonas de
la mufieca y las manos, que de no aplicar una ¢arsducion se puede presentar
enfermedades del tunel carpiano y otras molestlasionadas.

7. De acuerdo a estos resultados en las zonas y piestabajo evaluados existe algun
problema que debe ser corregido de manera inmedgateecesario aplicar soluciones a
las mismas para un correcto desempefio de losddhdvap y asi poder aprovechar el

potencial laboral al maximo.
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RECOMENDACIONES
Se recomienda el uso de carteles de informaciéculaies deben contener lo siguiente:
el maximo peso que se puede levantar siendo dg,25 k actividad requiere levantar
pesos mayores se debe utilizar carros de serviaymda de alguna otra persona.
Se recomienda realizar pausas activas 10 minutes da salir al almuerzo, estas deben
durar 5 minutos las cuales contendran las sigueattvidades: movimiento de cuello,
movimiento de la cintura, extension de brazos tqati@a adelante como para arriba,
movimiento de manos, inclinaciones del cuerpo deiezda a derecha, inclinacion de
las rodillas, etc.
Se recomienda a la empresa dar charlas sobre &lgara que estos tomen conciencia
de los riesgos que pueden tener en el futuro graar conocimiento sobre el cuidado
de la salud en nuestro lugar de trabajo.
Si la persona o la actividad requiera estar denpieho tiempo se recomienda el uso de
zapatos con plantilla ergonémica y tomar pausds meutos para estirar las piernas o
realizar algun ejercicio de las pausas activas raeadas anteriormente esto ayudara a
reducir la fatiga.
A la empresa como tal se recomienda ayudar a &mjadores con implementos,
herramientas con relacién a la parte ergondmicgugasi la empresa no vela por la
seguridad de sus colaboradores estos no rendird&xmno en sus actividades.
En ciertas areas se puede reubicar la mano depabaaemparejar las actividades, al
hacer esto se ahorra dinero al no contratar méspei
Como recomendacion final se incentiva a realizaebS3os puestos de trabajo, esto
ayudara a tener un espacio ordenado con los mateda trabajo delimitados para cada

actividad.
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ANEXOS

Anexo 1 Métodos de Evaluacion

Los métodos de evaluacion ergonémica permiten iftnty valorar los factores de riesgos
presentes en los sitios de trabajo para, postegimenen base a los resultados obtenidos plantear
opciones de redisefio que reduzcan el riesgo yiersen niveles aceptables de exposicion para el
trabajador.

Para identificar y evaluar los riesgos ergonomidgedos obreros que laboran en el area de
produccién de la empresa de “Fideos Paraiso” sédmado en consideracion tres métodos de los
muchos existentes.

Anexo 2 Metodo Rula Evaluacion de la Postura

El método RULA evalla posturas que representerifisigtivas estas pueden ser carga postural
muy altas, la aplicaciéon de este método comienzabakrvar las actividades que realiza el
trabajador por tiempos prolongados o por su dunaesdas seran las que mas se valoren.

Si la actividad observada es prolongada se puedeiar estimaciones a intervalos regulares,
siempre considerando si hay un mayor tiempo deuppsn cada trabajador.

Las observaciones que se realizan sobre las psstid@ptadas son siempre angulares (los
angulos que se crean en los diferentes miembrazidgbo respecto a determinadas referencias en
la postura estudiada). Para estar mas seguros desloltados se aconseja emplear imagenes del
trabajador cuando este en la postura estudiad@rpsede a medir los angulos sobre estas. En las

imagenes se debe obtener o realizar las necesanadiferentes angulos y diferentes puntos de
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vista (alzado, perfil, vistas de detalle), se deftar convencido de que los angulos que se vayan a

medir sean los mas claros posibles.

Figura 58 Medicion de angulo incorrecto frente a oorrecta.

Incorrecto Correcto

Fuente: Ergonautas.

Para este método se debe hacer una presentadanoalerecho e izquierdo del cuerpo por

separado y si no estamos claros se puede analizdos.

Figura 59. Division del cuerpo del lado derechaggiierdo por el plano sagital.

Plano Sagtal

/

Fuente: Libro Fundamentos de Ergonomia.



99

Fundamentos del Metodo

El método RULA fracciona al cuerpo en dos gruposBs

Tabla 34. Grupos de Evaluacion en el método rula.

Grupo A Grupo B
Brazos Piernas
Antebrazos Tronco
Mufiecas Cuello

Fuente: Libro Fundamentos de Ergonomia

Una vez establecida cada zona corporal se dehendaralificacion y en base a estas se asigna
valores a cada uno de los grupos.
Para la aplicacion del método se procede con loesite:
* Losciclos de trabajo deben ser establecidos pserea al trabajador durante diferentes
ciclos.
* Se elige la postura a evaluar.
» Paraevaluar la postura establezco uno de los (dedoscho o izquierdo) y si no se tiene
claro evalud los dos.
» Las calificaciones se deben establecer para cad@palel cuerpo (A y B).
* Luego se obtiene la calificacion final y el nivet dctuacion para determinar la
existencia del riesgo.
* Luego se observa los resultados de las evaluactmks diferentes partes del cuerpo
y establezco en qué parte se necesita aplicarcctwnes.
» Por ultimo, se escoge el sitio con mayor riesgplica cambios para la mejora de la

postura si se cree beneficioso.
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Puntuacion grupo (A) Miembros Superiores.
Puntuacion del brazo:Es el inicio para la evaluacion para esto se raesliangulo que forma

con respecto al eje del tronco.

Figura 60. Posiciones del brazo.

Fuente: Libro Fundamentos de Ergonomia.

Tabla 35. Puntuacioén del brazo.

Puntos Posicion
1 Desde 20° de extension a 20° de Flexion
2 Extensién >20° o flexién entre 20° y 45°

Fuente: Ergonautas.

Figura 61. Posiciones del brazo.

o >90°

Fuente: Libro Fundamentos de Ergonomia.

Tabla 36. Puntuacion del brazo.

Puntos Posicion
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3 Flexion entre 45° y 90°

4 Flexion >90°

Fuente: Ergonautas.

Establecida el angulo que forman en el brazo sseguird su puntuacion, si por alguna razon
los puntos de vista cambian la calificacion dekbreambiaran de acuerdo a la referencia que se

tome.

Figura 62. Posiciones que modifican la puntuac@rbdazo.
+1 1s1 1
4 (‘\ e
— i

+1 3

Fuente: Fundamentos de Ergonomia.

Si estos cambios se dieran se tomara la siguiatifeacion:

Tabla 37. Valor de la puntuacion.

Puntos Posicion
+1 Si los brazos estan abducidos
+1 Si el hombro esta elevado
-1 Si el brazo tiene algun punto de apoyo

Fuente: Libro Fundamentos de Ergonomia.

Calificacion del brazo: es el segundo miembro araa) para esta calificacion se tomara en

cuenta la posicién que esta tenga.
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Figura 63. Posiciones del antebrazo.

2 2

Fuente: Google.

Al determinar la posicion y el &ngulo tomamos ligsiientes datos para la evaluacion:

Tabla 38. Puntuacién del antebrazo.

Puntos Posicion
1 Flexion entre 60° y 100°
2 Flexiéon <60° o >100°

Fuente: Libro Fundamentos de Ergonomia.

La alteracion en la calificacion del antebrazofsetara en los casos siguientes:
« Cuando la proyeccion vertical del antebrazo este afla de la proyeccion vertical del

codo.

Figura 64. Posiciones que modifican la puntuac@radtebrazo.

Fuente: Libro Fundamentos de Ergonomia.

e Cuando el antebrazo atraviesa la linea media @epou
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Figura 65. Posiciones que modifican la puntuaceradtebrazo.

Fuente: Libro Fundamentos de Ergonomia.

Si esto sucede se debe realizar una incrementdei@nuerdo a la siguiente tabla:

Tabla 39. Incrementos a aplicar puntuacion delaag.

Puntos Posicion
+1 Cuando la proyeccion vertical del antebrazdeje de la proyeccion vertical
del codo.
+1 Cuando el antebrazo atraviesa el centro depouer

Fuente: Libro Fundamentos de Ergonomia.

Calificacion de la mufiecaila tercera y Ultima parte a examinar es la posid®&ma mufieca,

estableciendo el grado de flexién de las mismas.

Figura 66. Posiciones de la mufieca.

Fuente: Libro Fundamentos de Ergonomia.

Cuando se haya realizado el estudio del anguloceege elegir la calificacién correspondiente

segun las posiciones que tengan las mufiecas:
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Tabla 40. Puntuacién que se le da a la mufieca.

Puntos Posicién
1 Si esta en posicion neutra respecto a flexign.
2 Si esta flexionada o extendida entre 0° y 15°
3 Para flexion o extension mayor de 15°

Fuente: Libro Fundamentos de Ergonomia.

Grupo (B) Piernas, Tronco y el Cuello.
Calificacién del cuello: el primero de este grupo (B) a evaluar, es laidlexle este dicho

miembro.

Figura 67. Posiciones del cuello.

Fuente: Ergonautas

La siguiente tabla muestra las calificaciones aaltag por el cuello:

Tabla 41. Puntuacion que se le da al cuello.

Puntos Posicion
1 Si existe flexion entre 0°y 10°
2 Si esta flexionado entre 10° y 20°

Fuente: Libro Fundamentos de Ergonomia.
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Figura 68. Descripcion posiciones del cuello.

Fuente: Ergonautas.

Tabla 42. Puntuacién que se le da al cuello.

Puntos Posicién
3 Para flexiéon >20°
4 Si esta extendido

Fuente: Libro Fundamentos de Ergonomia.

Calificacién del tronco: Para esta calificacion se debe comprobar silehj@dor en su puesto
de trabajo realiza su labor en uno de estos caspsed sentado y si fuese el caso presentar el

grado de flexion en el que se encuentra el tronco.

Figura 69. Posiciones del tronco.

0° 20°

Fuente: Ergonautas.
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Tabla 43. Puntuacion que se le da al tronco.

Puntos Posicion
1 Fijo, bien apoyado y con un angulo tronco-cadeds
2 Si esta encorvado entre 0° y 20°

Fuente: Libro Fundamentos de Ergonomia.

Figura 70. Descripcion posicién del tronco.

0 >

20°

tas

Fuente: Ergonautas.

Tabla 44. Puntuacion que se le da al tronco.

Puntos Posicion
3 Si esta doblado entre 20° y 60°
4 Si la espalda este doblado >60°

Fuente: Libro Fundamentos de Ergonomia

Calificacion de las piernas:el tercero y ultimo de este método se objetiva gpeetos
referentes a la distribucion de peso entre lapdwaas, si existen apoyos y la perspectiva de como

esta el trabajador de pie o sentado.
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Figura 71. Posicién de las piernas.

Fuente: Libro Fundamentos de Ergonomia.

Para las posiciones de las piernas la siguienks tais da la informacidén necesaria:

Tabla 45. Puntuacién que se le da a las piernas.

Puntos Posicion
1 Fijo, con pies y piernas bien apoyados.
1 De pie con el peso simétrico distribuido y areeplternar de posicion.
2 Si no existe apoyo en los pies, o carece deldiston simétrica del peso.

Fuente: Libro Fundamentos de Ergonomia.

Tipo de Accion Muscular que realiza y la fuerza quemplea.
Las calificaciones alcanzadas son arregladas edfum la accion muscular que realiza 'y a la
fuerza ejercida al ejecutar una tarea.

La puntuacion indicada en la tabla es la que s&mkna la actividad muscular:

Tabla 46. Puntuacién para la actividad muscular.

Puntos Posicion

0 Cuando la actividad se considere ocasional, frecaente y de duracion corta.
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1 Cuando en la actividad principal se mantengaupasimayores a un minuto
seguido
1 Cuando la actividad repetida sea mayor a 4 yezesinuto

Fuente: Libro Evaluacion Ergondmica de los puedeo$rabajo.

Se debe tomar en cuenta la fuerza que se ejesceanda que manipula.

Tabla 47. Puntuacioén para las fuerzas ejercidas odrgas manejadas.

Puntos Posicion
0 Cuando la carga o fuerza es <20 kg y se realteamitente.
1 Cuando la carga o fuerza varié entre 2 y 10 &g lgvanta

intermitentemente.

2 Cuando la carga o fuerza varié entre 2 y 10 &g gstatica o repetitiva,
2 Cuando la carga o fuerza es intermitente y mayidr kg.
3 Cuando la carga o fuerza es >10 kg y estatiepetitiva.
3 Cuando se originan golpes, fuerzas bruscas eingbas.

Fuente: Libro Evaluacién Ergondmica de los puede3rabajo

Anexo 3 Metodo NIOSH Evaluacioén de la ManipulaciérManual de Cargas
Evalla trabajos en las que es necesario levanttoriee carga, y entrega como resultado el
peso maximo recomendado que se puede levantarapaevitar apariciones de lumbalgias e

inconvenientes de espalda a partir de la siguiefaemacion.

Tabla 48. Ecuacion de NIOSH.

LC Constante de carga, = 23 kg
HM Factor de trayecto horizontal
VM Factor de elevacion

DM Factor de desplazamiento vertical
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AM Factor de asimetria
FM Factor de frecuencia
CM Factor de agarre

Fuente: Libro Evaluacién Ergondmica de los puedo3rabajo

Peso de la carga (LC): es el peso del objeto gastaenaniobrando, denominada peso maximo
recomendado siendo una constante de 23 kg, entelodike tal manera que el 75% de mujeres y
el 90% de hombres pueden levantar cargas simaéredor indicado.

Distancia Horizontal: indica el recorrido desdpwhto medio de la linea que une la parte interna

de los huesos del tobillo al punto medio del agderéas manos.

Si H<25 cm; HM =:

Si H>63 cm; HM =1

Posicién vertical de la carga: indica el recorngatical entre el punto de agarre de la cargaspelo

en (cm), se le dara una valoracién de 1 cuandartgaceste ubicada a 75 cm.

VM = (1-0,003(\-75))

SiV>175cm» VM =

Desplazamiento vertical: indica la altura que exesttre las perspectivas verticales de la carga

en el origen y el final del levantamiento (cm).

D = (V1-V2)

DM=0,82+4,5/D
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Si D<25cm; DM=1

Si D>175cm; DM=0

Angulo de asimetria: toma mas énfasis de los mevitas que piden torsion del tronco.

AM=1-(0,0032xA)

Si A>135°; AM=0

El &ngulo de simetria (A) esta se mide al inicidelantamiento. Si es que requiriera un analisis
significativo en el destino, entonces se tomari@ién en cuenta donde termina el levantamiento.

Frecuencia de levantamiento: se califica como madmeedio de levantamiento por minuto
sobre un periodo de 15 minutos.

Cuando las tareas varian, es recomendable obsstearacciones alrededor de 15 minutos y se
lleva un conteo de los levantamientos correspotebathe cada subtarea por separado.

Las siguientes variables se establecen de aculgped@do de levantamiento para su calculo se

utiliza la informacién de la siguiente tabla:
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Tabla 49. Calculo del factor de frecuencia.

DURACION DEL TRABAJO
Frecuencia <1HORA >1-2 HORAS >2-8 HORAS
Elev/min CORTA MODERADA

V<75 V>75 V<75 V>75
3 0.88 0.88 0.79 0.79
4 0.84 0.84 0.72 0.72
5 0.8 0.8 0.6 0.6
6 0.75 0.75 0.5 0.5
7 0.7 0.7 0.42 0.42
8 0.6 0.6 0.35 0.35
9 0.52 0.52 0.3 0.3
10 0.45 0.45 0.26 0.26
11 0.41 0.41 0 0.23
12 0.37 0.37 0 0.21
13 0 0 0 0
14 0 0 0 0
15 0 0 0 0
>15 0 0 0 0

Fuente: Libro Evaluacion Ergondmica de los puedeo$rabajo.

Para el manejo de las tareas referente a carggdisa las siguientes categorias tomando en
cuenta el tiempo de recuperacion y los ciclos darnamiento:

» Duracion corta: levantamientos con permanencias fies1 hora continua en periodos
con recuperacion superior o igual a 1,2 vecesiel®ipo de trabajo.

» Duracién moderada: hace referencia a acciones mampermanencia mayor a 1 hora 'y
menor a 2 horas continuas, con recuperacioneseangan periodos de 0,3 veces el
tiempo trabajado.

» Duracion larga: acciones con tiempos de duraciéd yi@ horas con las tipicas pausas
gue establezcan en la mafiana, comida y pausaandda

Calidad de agarre: el correcto agarre de un olg@bola mano casi siempre afecta a la fuerza
qgue puede ejercer un trabajador y un mal agarreerg§ una fuerza mayor.

El método NIOSH referente al tipo de agarre nosetacategorias.
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Tabla 50. Célculo del factor de agarre.

Bueno | Recipientes con disefo optimo y copPiezas sueltas o irregulares que no suelen
asas o asideros perforados de disefidr en cajas, con la condicién de que sean

Optimo. facilmente asibles.

Regular | Cajas con disefio optimo, pero con | Cajas con disefio optimo sin asas ni asideros

asas o asideros perforados de disefiperforados, piezas sueltas o irregulares gn

je2)

subéptimo. los que el agarre permita una flexion de |

palma de la mano de 90° (aprox).

Malo Cajas con disefio subdptimo, piezasRecipientes deformables
sueltas, objetos irregulares dificiles
de asir, voluminosos o con bordes

afilados.

Fuente: Libro Evaluacién Ergondmica de los puedo3rabajo

Tabla 51. Célculo del factor de agarre.

(CM) Factor de agarre

Tipo de agarre

Bueno 1,00 1,00
Regular 0,95 1,00

Fuente: Libro Evaluacion Ergondmica de los puedeo$rabajo.

Fundamentos del Metodo
Principal mente este método empieza con la obsérvael trabajo que se esté desarrollando
justo en ese momento por el trabajador. Una veereddo se tomara la decision si la accion sera

examinada como una simple actividad o como vadtagidades.



113

» Se elegird una observacion multitarea cuando laahtes a considerar en los diferentes
levantamientos varien.

* En cada tarea 0 movimiento se establecera si exligtma vigilancia sobre la carga
levantada.

* Fijada las acciones se procede a la toma de dattegntes para cada tarea estas son
peso, recorridos horizontal y vertical, la periodid de levantamiento, la permanencia
del levantamiento, el tipo de agarre, angulos cetsia.

Anexo 4 Metodo CHECK LIST OCRA. Evaluacion de la Reetitividad

El método es utilizado con el objetivo de consegsultados en las actividades de movimientos
repetitivos de los miembros superiores, su prigrida la de avisar sobre posibles trastornos,
causados por una tarea repetida del tipo muscualeetstico.

Los TME son una de las primordiales causas de reeftades profesionales, por tal razén la
importancia de su deteccion y prevencion.

El método Check List OCRA centra sus estudios emi@embros superiores del cuerpo, esto
permite avisar con tiempo problemas tales comendinitis en el hombro, la tendinitis en la
mufieca o el sindrome del tinel carpiano, detaltadao los trastornos musculo-esqueléticos mas
usuales debidos a movimientos repetitivos. (AserGimsta;Bastante-Caca;Diego-Mas , 2012)

Fundamentos del Método

El método Check List OCRA usa el siguiente factmapanalizar:

» la duracion neta del movimiento repetitivo.

* La recuperacion en base a los tiempos de descansw&zados en el puesto.

» Las frecuencias de las acciones requeridas.

» Laduraciony tipo de fuerza ejercida.
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* La postura de los hombros, codos, mufieca y madoptada durante la ejecucion del
movimiento.

» Si existieran factores de riesgos tales como eblesguantes, presencia de vibraciones,
tareas de precision, ritmo de trabajo.

Duracion real o neta de movimiento: es el tiemgal del puesto o estacion de trabajo que
ocupa el trabajador en su jornada.

Factor de recuperacion: simboliza el riesgo asocaaluna mala distribucién de los periodos
de recuperacion. Esta técnica considera como entdptimo aquella en la cual existe una
paralizacion de al menos 8/10 minutos cada hdes jas desfavorables cuando no existen pausas
reales, excepto de unos pocos minutos (menosele BB horas de movimiento.

Factor de frecuenciasimboliza las acciones llevadas a cabo por minB&considera una
actividad buena cuando se realiza 20 acciones partorexistiendo movimientos de brazos lentos
una mala de 70 acciones por minuto con movimieshédsrazo denominados como frecuencia muy
alta.

Factor de fuerzeel factor de fuerza es significativo cuando seizadlierza con los brazos o
manos cada cierto ciclo corto, la aplicacion dehaiéuerza debe presentarse durante todo el
movimiento repetitivo.

Factores de postura: La valoraciéon de riesgo ado@da postura se debe realizar evaluando la
posicion del hombro, del codo, la mufieca y de lasas.

Factores adicionales: Considera elementos queilcoygn al riesgo: el uso de guantes, el uso

de herramientas que incitan vibraciones o contoaed en la piel, el tipo de ritmo de trabajo.
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Multiplicador de duracion: estudia la duracion el movimiento repetitivo para el calculo del
riesgo, esto quiere decir que si la permanenciandgimiento repetitivo es menor a 8 horas (480

min) se utiliza la siguiente tabla de calificacismara el multiplicador de duracién:

Tabla 52. Puntuaciones para el multiplicador decion.

Duracion del movimiento| Multiplicador de duracidn
60-120 minutos 0,5

121-180 minutos 0,65

181-240 minutos 0,75

241-300 minutos 0,85

301-360 minutos 0,925

361-420 minutos 0,95

421-480 minutos 1

>480 minutos 15

Fuente: Libro Evaluacién Ergondmica de los puedo$rabajo.

Como resultado tenemos es un valor numérico, qureiente a uno de los 6 rangos de valores
en los que el establece el método los resultadsiblps.

El método propone un codigo de colores para ideatifZisualmente los diferentes niveles de
riesgo. La escala empieza desde el verde siendiesgo optimo o aceptable, atravesando por el
amarillo para mostrar el riesgo muy leve y Ultimatees| rojo para dar a conocer que el riesgo es

leve, medio y alto.

Tabla 53. Tabla de clasificacion del indice Cheigt DCRA
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Entre 7,6 y 11 Muy ligero | Se requiere un nuevo andlisis 0 mejora del puesto

Fuente: Libro Evaluacion Ergonémica de los puedto$rabajo.



	Binder4.pdf
	1.pdf

	Binder2
	Trabajo de titulación_Carlos Mejía.pdf


