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Resumen 

 

El propósito de este estudio fue abordar la baja productividad asociada a las condiciones de 

trabajo. Primero se realizó un análisis situacional actual del proceso productivo, midiendo 

indicadores de productividad, y examinando las condiciones de los puestos de trabajo bajo la 

metodología REBA. Con el diagnóstico se identificó que las causas de la baja productividad 

de los puestos de trabajo de amasado, recepción de la leche, selección de galleta, armando de 

King Kong, empaquetado y almacenado presentaban riesgos disergonómicos altos y muy 

altos, esto causado principalmente por las posturas forzadas, movimientos repetitivos y 

esfuerzo físico constante. Se tiene una productividad de 461 unidades de King Kong/mes-

operario y una ganancia de 0,17 soles por cada sol invertido. A fin de resolver este problema, 

se plantearon mejoras en los puestos antes mencionados, usando de referencia la jerarquía de 

control y en la normativa vigente. En el curso de la implementación de la propuesta, se logra 

eliminar varios riesgos, la productividad asciende a 648 King Kong/mes - operario y la 

productividad económica aumenta a 0,60 soles. Finalmente, se hizo un análisis costo-

beneficio de la propuesta obteniendo un resultado factible, logrando una relación costo-

beneficio de 3,37 y llegando a recuperar la inversión en 4,52 meses. 

 

Palabras claves: Análisis y control, Ergonomía, Puesto de trabajo, Productividad. 
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Abstract 

 

The purpose of this study was to address the low productivity associated with working 

conditions. In the first place, a current situational analysis of the production process was 

carried out, using productivity indicators, and examining the conditions of the jobs under the 

REBA methodology. With the diagnosis, it was identified that the causes of the low 

productivity of the dough workstations, milk reception, biscuit selection, King Kong 

assembly, packaging and storage presented high and very high disergonomic risks, they are 

mainly caused by by forced postures, repetitive movements and constant physical effort. 

There is a productivity of 461 King Kong units/month-worker and a profit of 0.17 soles for 

each sol invested. To solve this problem, improvements were made in the aforementioned 

places, taking as a reference the hierarchy of control and current regulations. During the 

implementation of the proposal, several risks are eliminated, productivity rises to 648 King 

Kong/month - worker and economic productivity rises to 0.60 soles. Finally, a cost-benefit 

analysis of the proposal was obtained, obtaining a feasible result, achieving a cost-benefit 

ratio of 3.37 and reaching the recovery of the investment in 4.52 months. 

 

Keywords: Analysis and control, Ergonomics, Workstation, Productivity. 
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I. Introducción   

 

Las empresas de hoy se preocupan por la calidad de vida en el lugar de trabajo, pero no 

todo el mundo se preocupa lo suficiente por ella. Sin embargo, esto debe priorizarse ya que la 

falta de un horario de trabajo puede generar daños en la salud física de los empleados, ya que 

existen muchas actividades repetitivas y abrumadoras en el ambiente de trabajo, por varias 

razones, debido a que la más común, una postura igualmente difícil, un ambiente de trabajo 

que no es apto para esfuerzos repetitivos e incluso énfasis es por eso que las empresas 

recientemente han comenzado a enfocarse en la ergonomía ya que esto puede afectar su 

productividad. 

 

Así mismo, es importante conocer las actividades básicas que debe realizar un empleado, 

la división de estas actividades entre hombre y máquina, las posibles condiciones laborales en 

las que trabajará el empleado, grupos de trabajo, herramientas y todo lo que necesita para 

hacer desenvolverse bien en el trabajo. 

 

El 2008 en Perú el Ministerio de Trabajo y Promoción del Empleo [2] pronuncia la Norma 

Básica de Ergonomía y de Procedimiento de Evaluación de Riesgo Disergonómico - RM 375, 

iniciando la inserción de la ergonomía en las empresas peruanas; a partir del año 2011 entra 

en funcionamiento la ley de Seguridad y Salud en el Trabajo, en el que se exige el análisis 

ergonómico en los centros de trabajo; esto debido a que a nivel nacional se anunciaron 56 

certificados médicos de enfermedades ocupacionales. 

 

Según la OIT [3] cada año más de un millón de personas mueren en el trabajo y cientos de 

millones de trabajadores son víctimas de accidentes laborales y exposición ocupacional a 

sustancias peligrosas, por ende, evaluar las condiciones de trabajo es de gran importancia en 

las empresas para de esta manera poder tomar un control, una de estas empresas que tiene la 

necesidad de realizar una evaluación es Dulcería Manjar Real E. I. R. L. 

 

Dulcería Manjar Real E. I. R. L. se especializa en la producción de dulces artesanales 

como alfajor gigante (King Kong) de distintas variedades y otros dulces para ofrecer a los 

distintos clientes. La dulcería se encuentra localizada en la Calle Piura N°205, distrito de 

Lambayeque, departamento de Lambayeque, teniendo como propietaria a la señora Mirta 

Rocsana De la Cruz Martínez. En la actualidad la empresa pasa por  problemas 
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disergonómicos, conllevando a que el 76,92%, de operarios tienen dolores músculo 

esqueléticos en el hombro derecho, el 53,85% interfirió ligeramente con su trabajo como 

molestia, dolor o disconfort  y de ausentismo laboral en los meses de junio - septiembre, 

además el ambiente de trabajo no es el adecuado por el mal diseño de la empresa, exponiendo 

a los operarios a condiciones inadecuadas y riesgos disergonómicos; afectando la salud de los 

trabajadores y la productividad de la empresa. Con este propósito, surge la pregunta ¿El 

análisis y control de los riesgos disergonómicos de los puestos de trabajo del proceso 

productivo de la empresa Dulcería Manjar Real E. I. R. L. aumentará la productividad?, 

teniendo como objetivo principal Analizar y controlar los riesgos disergonómicos de los 

puestos de trabajo en el proceso productivo de la empresa Dulcería manjar real E.I.R.L. para 

incrementar la productividad; los objetivos específicos, realizar un diagnóstico de los riesgos 

disergonómicos del proceso productivo de la empresa, por consiguiente, proponer mejoras de 

los riesgos disergonómicos en el proceso productivo que contribuya con el aumento de 

productividad de la empresa, y por último, realizar un análisis costo-beneficio de la propuesta. 

 

Realizar esta investigación es de suma importancia ya que sin los colaboradores una 

empresa no puede funcionar, por ello hoy en día se está dando mucha importancia a la salud y 

seguridad del trabajador, y dentro de ella encontramos el tema de la ergonomía cuyo objetivo 

es dar un ambiente de confort al colaborador en su puesto de trabajo, para que sea un 

colaborador eficiente y prevenir las enfermedades músculo esqueléticas, estableciendo una 

relación entre operario y el entorno de trabajo, mejorando el ambiente de trabajo para los 

trabajadores. 

 

La evaluación de riesgos ambientales no se realizó, debido a que la presenta investigación 

está enfocada en evaluar los factores de riesgo en los trabajadores que cuentan problemas de 

salud del tipo disergonómico, bajo el cuestionario de Cornell que se aplicó en Dulcería manjar 

real E.I.R.L. 
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II. Marco teórico    

 

2.1. Antecedentes 

 

Pereira et al. [4] desarrollaron la investigación, “Incremento de la producción en la línea 

de llenado de tambores de una empresa productora de lubricantes”, en Valvoline de 

Venezuela S.A, productora y distribuidora de lubricantes automotrices; con el objetivo de 

ofrecer varias mejoras para aumentar la eficiencia de la línea de llenado de barriles. El estudio 

se enmarca en un posible proyecto porque da respuestas a problemas existentes dentro de la 

empresa. Comenzaron con el diagnóstico situacional de la empresa, utilizando herramientas 

de análisis de puestos, diagramas de cuadrillas y método REBA, permitiendo identificar las 

pérdidas y afectando la producción. La línea de llenado de tambores ha experimentado un 

manejo de materiales inadecuado, cargas desequilibradas, métodos poco ergonómicos y mano 

de obra que ralentiza el proceso de producción. Por lo tanto, una máquina etiquetadora, un 

apilador de bidones hidráulico, un elevador de bidones, un cárter de aceite y una mesa de 

llenado de bidones serían necesarios para aumentar de la productividad en un 31,8%, en otras 

palabras un beneficio de 1 377 000 Bs/mes, y un retorno de la inversión en 2,06 meses. 

 

En el 2015, Rajya et al. [5], en su investigación “Ergonomics of Bread Making Tools” 

nos informa que los equipos para el proceso del pan indio ayudan a cumplir esta labor con 

seguridad, en forma eficiente y confortablemente inclusive en acciones donde la fuerza y la 

energía de las manos es importante. Otras diversidades de pan indio incluyen: Chapathi, puri, 

phulka, roti, Parotta, bathura y naan son los primordiales productos habituales que forman los 

elementos principales en la dieta de la mayoría de la ciudad. Los equipos comunes 

manipuladas en la elaboración de pan indio son el Rolling Board y Rolling pin, que están 

disponibles en una variedad de materiales y tamaños. En la revisión se recogió que las 

personas que tenían más facilidad para producir eran las que tenían herramientas 

ergonómicamente diseñadas, de alta calidad, peso ligero y que las herramientas pesadas 

retrasaban el trabajo por lo que deben ser suspendidas.  

 

En el 2016, Battini et al. [6], en su investigación “La vinculación de los parámetros de 

disponibilidad y ergonomía humanos en los sistemas de preparación de pedidos”. La 

mayor parte del almacén de los sistemas de picking se basa en actividades manuales, 

realizados por operadores humanos. Por lo tanto, sus actuaciones y los costes dependen de la 
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disponibilidad profundamente humano y la productividad, afectado por la fatiga de los 

operadores y la probabilidad de lesiones y de su gravedad. En este trabajo, se propone un 

verdadero análisis de estudios de caso relativo a la ergonomía de los diferentes almacenes de 

picking, del que se han obtenido dos funciones que enlazan la disponibilidad humana y el 

resto asignación al nivel de ergonomía. Por otra parte, dos modelos de costos diferentes, que 

estiman el costo total esperado teniendo en cuenta tanto la disponibilidad humana y el 

subsidio de reposo, se han desarrollado. 

 

De acuerdo con Mohammad et al. [7], en su investigación “Risk Factors for Developing 

Work-Related Musculoskeletal Disorders during Dairy Farming” nos informa que el 

trabajo de la ganadería lechera implica el uso frecuente de malas posturas. Estas posturas 

pueden aumentar el riesgo de desarrollar trastornos musculoesqueléticos entre los trabajadores 

lecheros. Evaluar la carga postural durante el desempeño de varias tareas relacionadas con la 

ganadería lechera. Este estudio transversal se realizó en una granja lechera en Irán. Para 

evaluar la carga postural, las tareas relacionadas con la ganadería lechera se dividieron en 3 

categorías: alimentación, ordeño y eliminación de estiércol. Cada tarea se dividió luego en sus 

subdivisiones de trabajo constitutivas (tareas). Finalmente, la postura de trabajo para cada 

subdivisión de trabajo se evaluó mediante la evaluación rápida de todo el cuerpo (REBA). 

Según los resultados del puntaje REBA, las puntuaciones de riesgo más bajas (nivel de riesgo 

4) se asociaron con las siguientes tareas: (1) eliminación de estiércol, (2) llenado de bolsas de 

alimentación y (3) vertido de leche en un cubo. Otras tareas, como llenar contenedores de 

maíz, verter maíz en la fresadora, preparar el alimento, verter alimentos en pesas, colocar la 

ordeñadora y verter leche de un cubo en un tanque de alto riesgo (nivel de riesgo 3). Los 

riesgos para las tareas de lavado y desinfección de las ubres se evaluaron como riesgos 

medios. Los niveles de riesgo asociados con la mayoría de las tareas en la granja estudiada 

fueron inaceptablemente altos. Por lo tanto, es esencial implementar intervenciones 

ergonómicas para reducir los niveles de riesgo de las tareas. 

 

Según Mukhopadhyay et al. [8] mediante su investigación “The evaluation of ergonomic 

risk factors among meat cutters working in Jabalpur, India” nos informan que los 

cortadores manuales de carne en la India tienen un alto riesgo de soportar trastornos 

musculoesqueléticos relacionados con el trabajo (WMSD, por sus siglas en inglés) por una 

diversidad de razones que incluyen composturas incómodas, esfuerzos repetitivos con fuerza 

y descanso inadecuado. Es el primer artículo de este tipo para indagar la naturaleza y la 
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magnitud de los WMSD entre los cortadores de carne manuales en la India. El objetivo de 

esta publicación fue evaluar los factores de riesgo ergonómicos para los WMSD entre los 

adultos cortadores de carne manuales que trabajan en Jabalpur, India.  Se recurre a la 

observación directa, el análisis de actividades, los cuestionarios, las entrevistas, la fotografía y 

el video para medir las causas de riesgo ergonómicos cuantitativos. El análisis de la postura 

de trabajo de Ovako indicó puntuaciones altas (cuatro para la espalda en el pelado, seis para 

los brazos en el corte y seis para los brazos durante las tareas de picado). Las puntuaciones del 

método de evaluación rápida de todo el cuerpo (REBA) también fueron altas en 10/10 para las 

tareas de deshuesado y picado, todas coligadas con movimientos repetitivos de los brazos y 

una postura incómoda de la parte superior del cuerpo. El estudio indica que la mayoría de las 

labores para los cortadores de carne se encuentran en la categoría de profundo riesgo para 

lesiones laborales. Los resultados proponen que las intervenciones ergonómicas, empiezan la 

reorganización, la estación de trabajo y el rediseño del proceso serían útiles para reducir el 

número de lesiones. 

 

2.2.Base teórico científicas 

 

2.2.1. Trastornos Musculoesqueléticos 

 

Los trastornos musculoesqueléticos (TME), son una enfermedad relacionada con el trabajo, 

estas enfermedades latentes se están extendiendo a través de las prácticas y campos laborales, 

con graves consecuencias físicas y económicas para las personas afectadas por la enfermedad, 

como trabajadores, familias, empresas y gobiernos.  

 

La enfermedad incluye problemas de salud graves en una persona que pueden ir desde 

leves hasta mucho más graves, y en cuyo caso el empleado incluso requiere hospitalización. 

Del mismo modo, estamos hablando de enfermedades incurables, que en muchos casos 

pueden conducir a una incapacidad permanente, con lo que resulta con la pérdida del 

trabajador en su puesto de labor. Estas lesiones pueden clasificarse en: trastornos tipo 

acumulado (de extremidades superiores e inferiores) y las lesiones dorsolumbares. 
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2.2.1.1. Traumatismo acumulado 

 

Este tipo de trastornos son una dificultad que conduce a cada vez más lesiones, pero hoy en 

día son fácilmente favorecidos por la automatización de la producción, lo que lleva a 

aumentar los ritmos de trabajo, enfocar los esfuerzos en las partes pequeñas del cuerpo, 

reducir la fatiga, adaptarse a la postura correcta, etc. en el trabajo. 

 

Estas enfermedades se localizan principalmente en músculos, tendones, membranas 

sinoviales o nervios y se definen por el dolor prolongado y la impotencia funcional que 

pueden experimentar los trabajadores, como el síndrome del canal cervical de la mano, 

epicondilitis, etc. para los trastornos de estas especies. Hay situaciones en las que es necesario 

trabajar primero para prevenir lesiones musculoesqueléticas y esto 

 

 Tareas repetitivas. 

 Trabajo que requiere un esfuerzo considerable. 

 Las poses extremas de los segmentos físicos. 

 Conservación a largo plazo de todas las posturas. 

 Trabajar con herramientas difíciles de manejar, pesadas o que vibran. 

 Exposición al frío o contacto superficial en áreas específicas del cuerpo. 

 Ocupación con una combinación de los factores anteriores. 

 Parámetros ambientales. 

 

2.2.1.2. Lesiones dorsolumbares 

 

Son iguales que los traumatismos acumulados, se han visto beneficiados por el progreso 

industrial que hay en la actualidad, por lo cual esta no ha podido eliminar las tareas manuales 

de cargas que realizan los trabajadores. Donde las dolencias están aumentando 

considerablemente como dolores de espalda y lumbares, afectando a los trabajadores que 

tienen actividades contantes de arrastre, empuje, levantamiento y transporte de materiales 

pesados, que causan lesiones dolorosas, que disminuyen la movilidad y ocasionan a los 

trabajadores discapacidad temprana. 
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Tabla 1: Factores que incrementan el riesgo de Trastornos Musculoesqueléticos 

 

 

Fuente: Ergonomía y Psicosociología Aplicada 

 

 

2.2.2.  Ergonomía 

 

Es una metodología científica, de ingeniería y diseño que examina la relación entre el 

ambiente laboral y las personas que lo realizan. La prevención es una práctica asistencial 

dirigida a corregir una situación y coordinar el trabajo con una persona en particular. Su 

propósito es estudiar al hombre en su trabajo, y su propósito es lograr la cualidad de 

adaptación o acomodación entre ellos. Tiene como fin hacer que su trabajo sea lo más 

productivo y agradable posible. De ahí que la ergonomía examina el entorno de trabajo real, el 

ambiente térmico, ruido, vibración, posición de trabajo, consumo de energía, estrés mental, 

fatiga nerviosa, carga de trabajo y cualquier problema real que pueda poner en peligro la salud 

del empleado. En definitiva, se ocupa del confort del individuo en su trabajo. [10] 

 

La OIT la define como estudio o medición. De mismo modo "trabajo" lo toma como la 

acción humana con intención; yendo más allá de una mera actividad beneficiosa para incluir 

todas las actividades en las que la mano de obra persigue sistemáticamente un objetivo. 

Incluye, por tanto, otros intereses y motivaciones del tiempo libre, tareas cotidianas como el 

cuidado de los niños o las tareas del hogar, la educación y la formación, las actividades 

sociales y médicas, los sistemas de ingeniería de gestión o su adaptación. [11] 
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Tabla 2: Divisiones de la Ergonomía 

 

  Fuente: Enciclopedia de la OIT 

 

 

2.2.3. Riesgos Disergonómicos 

 

Son factores hombre-máquina inadecuados, se refieren a la posibilidad de que ocurra un 

evento adverso e indeseable (accidente, enfermedad) en un lugar de trabajo, según lo 

determinado por factores de riesgo para trastornos menstruales específicos. Además, son 

situaciones que se presentan en el trabajo y que se relacionan con el ambiente de trabajo, el 

contenido del trabajo, el desempeño de las tareas que atentan contra la felicidad, la salud 

(física, mental y social) de los trabajadores. 
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Tabla 3: Factores de Riesgo Disergonómico 

 

Fuente: OISS (Organización iberoamericano de seguridad social) 

 

 

2.2.4. Norma básica de ergonomía y de procedimiento de evaluación de riesgo 

 

OISS (Organización Iberoamericana de la Seguridad Social), normas y evaluaciones 

destinadas principalmente a brindar parámetros que aseguren el ajuste del ambiente de 

trabajo, características físicas y mentales de las personas que laboran en una organización o 

empresa, con el propósito de garantizar la felicidad, la seguridad y el aumento de la 

productividad en la posición, teniendo en cuenta el progreso que contribuye a una mayor 

eficiencia y alta productividad de la empresa. 

 

El contenido de la norma es el siguiente: 

 Operaciones de carga y descarga. 

 Límite de carga recomendado. 

 Posicionamiento postural en el puesto de trabajo. 

 Equipos y herramientas en el lugar de trabajo. 
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 Condiciones del entorno de trabajo. 

 Organización de trabajo. 

 Proceso de evaluación del riesgo de malformaciones. 

 Matriz de Identificación de Riesgos. 

 

La evaluación ergonómica se basa ampliamente en el bienestar y comodidad para aumentar 

la productividad, esta evaluación debe tener en cuenta las acciones preventivas en la empresa 

sin considerar su operación. Estos estándares básicos de ergonomía tienen objetivos 

específicos, tales como: reducir los costos relacionados con la discapacidad de los empleados, 

mejora de la calidad de vida de los operarios, aumentar la productividad de la empresa y otros 

objetivos. 

 

No se requiere la manipulación manual de cargas ni el acceso al transporte manual de 

cargas de los trabajadores, cuyo peso suponga un peligro para la salud o la seguridad de los 

trabajadores. En tales casos aceptar la sugerencia de NIOSH (National Institute for 

Occupational Safety and Health). 

 

 

Tabla 4: Manipulación de Cargas 

 

   Fuente: OISS (Organización iberoamericano de seguridad social) 

 

 

Al transportar los materiales, se realiza con una carreta u otros equipos mecánicos, debe 

aplicarse en forma de que el trabajador no realice esfuerzo y no ponga en peligro su bienestar 

y salud.  

 

 

Tabla 5: Límites permisibles de hombres y mujeres 

 

       Fuente: OISS (Organización iberoamericano de seguridad social) 
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2.2.5. Métodos de evaluación y análisis de puestos de trabajo. 

 

Las posturas repetitivas y pesadas de la jornada no solo agotan a los trabajadores, sino que 

también provocan trastornos o disfunciones de músculos y huesos. Por lo tanto, las tareas de 

alta carga postura deben identificarse y minimizarse el daño a través de la disciplina. 

Dependiendo de la complejidad de la actividad, se reconocerá si se debe realizar un retrabajo, 

un rediseño o capacitación de la buena carga postural del trabajador. Para identificar los 

riesgos, se han desarrollado muchos métodos, herramientas y ecuaciones para ayudar a 

estudiar estas actividades peligrosas [12]. Para asegurar la divulgación perfecta de la 

información, los métodos se dividirán en 4 áreas: 

 

 Evaluación global mediante los métodos LCE y LEST.   

 La repetibilidad de movimientos según método JSI.   

 Carga postural por medio de los métodos RULA y REBA.  

 Manipulación de cargas según el método NIOSH.   

 

2.2.5.1. Método LCE 

 

Es un procedimiento de demostración o prueba realizado a través de una lista de 

verificación adicional con 10 áreas, cada una con 10 a 20 puntos, para un total de 128 

preguntas. 

 

Para ejecutar el procesamiento de datos, se calcula la retribución de una operación a cada 

pregunta por ello te dan opciones y ciertas indicaciones. Lo bueno de este método es que al 

dividirse el área se puede utilizar el mecanismo de mayor provecho para el análisis. 

Indicaciones para el estudio:  

 

 En una empresa grande, se designa un grupo de estudio; si es una microempresa, se 

sigue toda la lista de verificación. 

 Ejecutarlo con el encargado de área, puesto que conoce los factores más significativos.  

 Si algunas de las acciones están marchando adecuadamente, en el encabezado 

"¿Sugiere alguna acción?" marque con un “Sí”, y si no, marque “No”.  

 Luego, cuando la lista esté completa, vuelva a verificar dónde ocurrió el error y anote 

el error más importante, indicado como prioritario. [13] 
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2.2.5.2. Método RULA 

 

Abreviatura de Rapid Upper Limb Assessment, este método evalúa el trabajo inadecuado 

del operador, que provoca que la persona tenga trastornos en las extremidades superiores. En 

la práctica, esto se debe a la posición del operador, la secuencia de movimientos, la 

complejidad de la tarea y la naturaleza estática de la acción. Por esta razón, para categorizar la 

tarea que se está evaluando, es conveniente llamar la atención del operador sobre los 

diferentes ciclos de trabajo y luego seleccionar el trabajo que se considera más extenuante en 

la tarea o puesto de trabajo con alto tiempo estático. Este método fracciona el cuerpo en dos 

grupos A y B, el primer grupo lo desarrolla la mano, el antebrazo y la muñeca; el resto cuenta 

con piernas, torso y cuello.  

 

Para su procesamiento es clave la medición de los ángulos formados por los miembros del 

cuerpo humano en la ejecución de las tareas; para ello sería adecuado tomar una foto de un 

operario al azar haciendo su trabajo. Como se mencionó antes esta metodología divide el 

cuerpo en dos grupos, lo cual ayuda al momento de establecer valores en las tablas coligadas 

al método. El valor obtenido de la ejecución del RULA ayuda al evaluador en la toma de 

decisiones respecto al diseño de los puestos de trabajo y del entorno; midiendo el riesgo 

relacionado con las labores realizadas. La puntuación obtenida del proceso va del nivel 1, que 

considera aceptable el elemento evaluado, hasta el nivel 4, que indica una necesidad urgente 

de cambiar el resultado. Es decir, a mayor puntuación mayor es el riesgo de colisión o lesión 

musculoesquelética. Los pasos del método serán descritos a continuación:  

 

 Determinar ciclos de trabajo y prestar atención al operario durante varios ciclos, en 

caso sea muy extenso o no haya existencia de estos se pueden evaluar la tarea 

regularmente.  

 Seleccionar posturas para evaluación. Los más importantes, asociados a mayores 

cargas posturales, serán elegidos por mayor duración, frecuencia o desviación de la 

posición neutra. 

 Escoger si se evaluará el lado izquierdo o el derecho del cuerpo.  

 Recopilar los datos de ángulo requeridos. Tome una foto correctamente en el que se 

puedan tomar medidas, se puede ayudar de una regla para esto. 
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 Establecer los valores para cada fracción del cuerpo, usando la tabla correspondiente a 

cada grupo corporal. 

 Conseguir una evaluación parcial y final del método para determinar si existe riesgo y 

determinar el nivel. Si es necesario, especifique las acciones correctivas tomar. 

 Revisar los resultados obtenidos en las tablas para determinar dónde se necesitan 

ajustes.  

 Rediseñar el puesto o hacer los ajustes necesarios para corregir la postura. 

 Se recomienda que, si se realizan cambios, reevaluar la postura utilizando el método 

RULA para ver si la mejora es efectiva. 

 

2.2.5.3. Método REBA 

 

Este método tiene en cuenta para su evaluación a las cargas posturales dinámicas y 

estáticas, al igual que la frecuencia en las que ocurren y el tipo de agarre. Además de observar 

las derivaciones de la manipulación de cargas. REBA clasifica las tareas realizadas por cada 

una de las extremidades tomando en cuenta los planos de movimiento.  

 

Además, este método proporcionará una evaluación de todos los movimientos musculares 

en posiciones inestables (estáticas y dinámicas). Gracias a este método, se conocerá el nivel 

de riesgo de lesión y evaluará rápidamente el riesgo que todo el cuerpo puede tolerar. Esta es 

una prueba que se realiza después o antes de una reubicación para controlar la progresión del 

riesgo de enfermedad. También se debe prestar atención a la evaluación de los puestos de 

trabajo mediante el método REBA, de ello dependerá la elección de la postura más peculiar o 

representativa de la actividad, al igual que la duración del ciclo de trabajo. Este método se 

utiliza para ambos lados del trabajador. Para cada posición, se debe determinar qué lado 

ejerce la mayor fuerza para levantar la carga. [14] 
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Tabla 6: Cuadro Comparativo de Métodos de Evaluación Ergonómica 

 

 Fuente: Organización Internacional del Trabajo 
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2.2.6. Jerarquía de los controles 

 

La jerarquía de evaluación de ISO 45 001 tiene como objetivo promover una dirección 

sistemática para mejorar la seguridad y la salud en el lugar de trabajo, para eliminar peligros y 

reducir o controlar los riesgos para la seguridad y la salud. La empresa debe implementar y 

mantener procesos para eliminar los peligros y reducir los riesgos de SST utilizando un 

sistema de control jerárquico [15]. 

 

 

Tabla 7: Las jerarquías de control 

 

Fuente: Norma internacional ISO 45001 

 

 

 

 

 

 

 



32 
 

 
 

2.2.7.    Productividad 

 

La productividad es la capacidad de fabricación, producción o creación, y adquiere un 

costo a lo largo del tiempo para generar riqueza y ganancias. Primero, debe ser eficiente al 

utilizar los recursos necesarios sin desperdiciarlos, el tiempo, el espacio y la materia-energía; 

para no mermarlos, generar actividad lo más rápido posible; lograr ahorros a través de una 

acción rápida. [16] 

 

              
                 

                                                       
 

 

De manera similar, la productividad laboral se precisa como el aumento o disminución de 

la producción en función del trabajo requerido para producir un bien o servicio, por lo que el 

índice de productividad es la cantidad de producción que se produce en una hora de trabajo. 

 

2.2.8. Puesto de trabajo 

 

Partimos de la hipótesis de que el puesto de trabajo es la resultante de combinar la totalidad 

de tareas realizadas por un trabajador y el espacio que ocupa para realizarlas. Desde el punto 

de vista ergonómico, la mejora del diseño físico del puesto de trabajo se basa en la adaptación 

del espacio físico de trabajo a los requerimientos cinético-operacionales de los individuos. 

Además, se deben conocer las particularidades antropométricas y biomecánicas de la persona, 

como las características del área de trabajo en cuanto a su aspecto físico, incluyendo planos 

del área de trabajo, máquinas, herramientas, señalización, etc. [17] 
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III. Resultados  

 

3.1. Diagnóstico del entorno actual de la empresa 

 

3.1.1. Descripción de la empresa 

 

Dulcería Manjar Real E.I.R.L. se especializa en la producción de dulces artesanales como 

King Kong de distintas variedades y otros dulces para ofrecer a los distintos clientes. La 

dulcería se encuentra localizada en la Calle Piura N°205 en el departamento de Lambayeque 

teniendo como propietario a De la Cruz Martinez Mirta Rocsana. 

 

 

Tabla 8: Datos Generales de la Empresa Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 

 

Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 

 

 

3.1.2. Estructura de la empresa 

 

La estructura de la empresa (figura 1), donde el gerente general es el propietario de la 

empresa, que cuenta con un subgerente que domina el control directo de las demás áreas. 

 

 

 

 
 

Figura 1: Organigrama de la empresa 
Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L 
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La empresa “Dulcería Manjar Real E.I.RL.” esta edificado de tres pisos, de material noble, 

con piso de cerámica. En el proceso de producción se elabora todo tipo King Kong y dulces, 

realizando por 13 operarios, divididos en cada área de trabajo (tabla 9) por un turno de 8 horas 

(de 8am a 4pm). 

 

 

Tabla 9: Cantidad de operarios en cada Área de trabajo 

 

Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 

 

 

3.2. Descripción del sistema productivo. 

 

3.2.1. Productos 

 

Dulcería Manjar Real E.I.R.L. ofrece varios tipos de productos como alfajores, King Kong 

de diferentes sabores y variedad de dulces, ofreciendo a los clientes distintos productos (tabla 

10).  
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Tabla 10: Productos de la Empresa “Dulcería Manjar E.I.R.L.” 

 

 Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 

 

 

3.2.1.1. Productos principales 

 

Los productos con más demanda por los clientes y consumidores son el King Kong y el 

alfajor en granel y alfajor de 10 unidades (tabla 11), representando el 80 % de ingresos, 

mediante los criterios de Pareto. 
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Tabla 11: Clasificación ABC de los productos 

 

Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 

 

 

Por lo tanto, se presenta los dos productos que tienen mayor participación en el mercado, 

generando más ingresos a la empresa (tabla 11)               
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Tabla 12: Productos de la Empresa Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 

 

 Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 

 

 

Por otro lado, se presenta la producción en el periodo Junio- septiembre 2018, (véase 

figura 2). 

 

 

 

 
 

Figura 2: Producción en el periodo Junio – Setiembre 2019 
Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 

 

 

 

Los productos que tienen más demanda en la empresa fueron el King Kong y los alfajores 

(véase figura 3). 
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Figura 3: Participación por producto (%) 
Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 

 

 

 

Del total de tipos de producto que brinda la empresa, los dos productos que presentan 

mayor participación son el King Kong con un 40% y el Alfajor con un 30%, centrándonos el 

presente proyecto en estos tipos de productos mencionados. 

 

Posteriormente se presenta la ficha técnica del King Kong elaborado por la empresa a fin 

de mostrar sus características, composiciones, informaciones nutricionales, su vida útil, entre 

otros puntos (véase tabla 13). 
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Tabla 13: Ficha Técnica del King Kong Dulcería Manjar E.I.R.L. 

 

 Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 

 

 

3.2.1.2. Desechos 

 

En la empresa generan desechos que no tienen utilidad o tuvo un mal uso en el proceso, se 

tiene: 

 Agua residual 

En el proceso del King Kong y alfajores, se utiliza agua, como en el área de 

producción del manjar blanco y otros dulces. También se usa para el lavado de los 

recipientes o fuentes. 

 Bolsas rotas 

Las bolsas rotas se obtienen por la mala manipulación de los trabajadores al realizar el 

sellado del producto (King Kong y alfajor), quienes rápidamente intentan empaquetar 
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el producto con la máquina selladora y no tienen las precauciones correspondientes o 

por el agotamiento del operario por realizar el trabajo constantemente. 

 Sacos rotos 

Al utilizar todo el insumo que contiene los sacos como la harina y el azúcar usados en 

el área de amasado y en el área de elaboración de manjar blanco y otros dulces, queda 

como desecho los sacos rotos. 

 Productos vencidos 

Después de fabricar los productos estos son distribuidos a los clientes, teniendo una 

vida útil de 4 meses, pasando ese tiempo el producto se vence y es devuelto a la 

empresa, por lo que después esta organización se encarga de desechas dichos 

productos no actos para el consumo. 

 Cascara de huevo 

Existen abundantemente debido a que en el área de amasado se realiza la elaboración 

de la masa de galleta, utilizando el huevo como uno de los ingredientes para dicha 

preparación, quedando como desecho las cascaras de huevos. 

 Tierra de la leche 

Existen partículas sólidas en la leche que es traída de las granjas, por lo cual se realiza 

el cernido de la materia prima, antes de pasar al proceso del manjar blanco u otros 

dulces. 

 

3.2.1.3. Desperdicios 

 

Los desperdicios que se generan durante todo el proceso del King Kong y alfajores se   

tienen: 

 Galleta quebrada: 

En el área de armado de King Kong, las galletas se encuentran en sacos, donde el 

operario al sacarlas con rapidez y sin precaución, estas se quiebran.  También es en el 

caso de la galleta de alfajor que es un producto muy blando y el operario al juntar el 

manjar blanco, tienen un descontrol de fuerza por los movimientos repetitivos que 

realizan o al ponerlas en las planchas metálicas unas galletas a otras se quiebran. 

 Galleta quemada: 

Se producen en área de horneado, por el motivo que el operario realiza otro trabajo 

como amasar o ayudar en el corte, por el cual conlleva a que se fatigue o pierda el 

control del tiempo del horneado de las galletas, generando mermas en la producción. 
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 Dulce mal elaborado: 

Esto sucede regularmente en el proceso de elaboración del manjar u otros dulces, 

debido a los motivos que el operario al procesar no toma el tiempo indicado en la 

elaboración del dulce, por no tener las cantidades indicadas de los ingredientes a 

utilizar y por la fatiga que tiene el operario al realizar el movimiento de las pailas 

constantemente, puesto que el proceso es en forma manual. 

 Mal diseño de galleta:  

El en área del corte de galleta, el operario no lleva el control debido del diseño, 

causando mermas en la producción. 

 

3.2.2. Recursos del proceso 

 

3.2.2.1. Materias primas primarias 

 

 Leche: 

Según el D.S N° 007- 2017 MINAGRI, la leche es la secreción normal de las 

glándulas mamarias de los animales lactantes, obtenida de uno o más ordeños sin 

aditivos, destinada al consumo como leche líquida, a partir de la cual esta materia 

prima se utiliza para elaborar manjar blanco y otros dulces que son utilizados para 

producción del King Kong y alfajor. 

 

La leche cruda proviene de la granja que se encuentra en Lambayeque, sus vacas son 

sanas y bien alimentadas, además mantienen un ordeño higiénico y no es sometido a 

ningún procesamiento. La leche cruda debe cumplir los criterios establecidos. 

 

 

Tabla 14: Especificaciones técnicas Fisicoquímicas de la leche cruda 

 

 Fuente: NTP202.001.2017. Leche y Productos lácteos. Leche cruda 
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 Harina de trigo: 

Según NTP 205.058(2015) La harina de trigo es un producto destinado al consumo 

humano y no puede contener más del 40% de hidratos de carbono. Se obtiene 

triturando granos de trigo secos y limpios para conseguir la granulometría adecuada. 

La empresa utiliza harina de trigo en la producción de galletas King Kong y alfajor 

porque tiene un valor nutricional (vitaminas) adecuado para los consumidores. 

 Azúcar blanca: 

Sacarosa pura y cristalina (sucrosa) con una polaridad de al menos 99,7 ºZ. Color 

hasta 60 unidades ICUMSA, usada para comidas y bebidas, este producto no contiene 

grasas, proteínas y fibras, pero contiene calorías 399 Kcal e hidratos de carbono 99,8 

g. Por la cual la empresa utiliza aproximadamente 2 sacos de azúcar blanca para la 

elaboración del manjar banco y otros dulces (piña, maní, lúcuma, etc.), o dependiendo 

de los pedidos que tengan de sus clientes. 

 Huevos: 

Es una materia prima que es rico en proteínas y lípidos, está constituido por cascara, 

yema y clara que se obtiene de las empresas avícolas o granjas, esta es uno de los 

ingredientes para preparar la masa de la galleta de King Kong y alfajor. 

 

3.2.2.2. Materias primas secundarias 

 

 Agua potable  

En la empresa utilizan el agua potable para limpieza de los recipientes o 

mantenimiento de la empresa, por lo cual el agua está disponible en cualquier 

momento de la producción, para facilitar el trabajo a los trabajadores.  

  Bolsas platicas 

A base de polipropileno y distinguidas por su luminosidad y transparencia, 

imprescindible para la exposición del producto, en este caso King Kong, utilizando 

bolsas de diferentes tamaños para cada presentación de los productos que hay en la 

empresa. 

 Cartón dúplex 

Este cartón está formado por dos capas fibrosas incorporadas entre sí durante su 

elaboración, lo utilizan para envasar el King Kong donde se plasmada el nombre del 

producto, fecha de vencimiento y otros datos más. 
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3.2.2.3. Maquinaria y Equipos  

 

a) Maquinaria  

 Horno 

Es un equipo de acero que funciona con gas, tiene tres cámaras, cada cámara 

contienen dos charolas y tiene una capacidad mayor de 35 unidades, la 

empresa cuenta con dos hornos que es utilizada para hornear las galletas de 

King Kong y alfajores. 

 

 

Tabla 15: Datos técnicos del horno 

 

Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 

 

 

 Laminadora  

Es una maquina laminadora de masa para pequeñas y medianas producciones, 

por lo cual su fuerte estructura permite optimizar tiempo. En la empresa 

solamente hay una laminadora por lo cual no se reduce el trabajo del operario. 

 

 

Tabla 16: Datos técnicos de la Laminadora 

 

 Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 

 

 

 Mezcladora Amasadora  

La empresa posee una amasadora que está diseñada para el trabajo de alta 

producción, esta máquina es de material de acero inoxidable incluye un 
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agitador en espiral, un bol en el medio y el tamaño del bol asegura un buen 

amasado de la masa. 

 

 

Tabla 17: Datos técnicos de la Amasadora 

 

Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 

 

 

 Marmita 

En una máquina que contiene un agitador, una olla con dimensiones más 

grandes y se caracteriza por ser de un material resistente. Se utiliza para la 

elaboración alimentos semisólidos como los dulces de piña, camote, lúcuma, 

entre otros. Permitiendo mantener los nutrientes, sabores y olores del dulce; 

la empresa solo tiene una máquina, que es utilizada a veces por los operarios 

por el motivo de los pedidos que tengas la empresa. 

 

 

Tabla 18: Datos técnicos de la Marmita 

 

 Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 

 

 

 

 Tanque de refrigeración 

La empresa tiene un tanque de enfriamiento que recepción 1800 L de leche 

traída de la granja, es de material de acero inoxidable, sus tareas principales 

son el control del proceso de limpieza, control de agitación y monitoreo y 
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registro de temperatura. El operario saca la leche del tanque por de una llave 

y lo pone en unos baldes con la medida indicada para utilizarla en la 

elaboración del manjar blanco y otros dulces. 

 

 

Tabla 19: Datos técnicos del tanque de refrigeración 

 

Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 

 

 

 Selladora al vacío 

Es un equipo de acero inoxidable, funciona con temporizador digitales y 

brinda un excelente sellado que certifica un buen vacío en el empaque. Por lo 

cual la empresa brinda productos con perfecta conservación y protección por 

la ausencia del oxígeno del aire, evitando el crecimiento d bacterias en los 

productos. 

 

 

Tabla 20: Datos técnicos de la selladora al vacío 

 

Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 

 

 

 Selladora de bolsas continua 

Es un equipo en serie que realiza empaques de bolsas pequeñas y medianas y 

adopta un sistema de control eléctrico de temperatura constante y tiene 

mecanismos de ajuste de velocidad.  
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Tabla 21: Datos técnicos de la selladora 

 

  Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 

 

 

b) Equipos 

 Mesa de trabajo 

 En la empresa cuenta con 3 mesas, dos se encuentran en el área de armado de 

King Kong y una en el área de alfajor, la mesa es de material acero inoxidable 

con omega de fuerza y un acabado satinado y sus medidas es de profundidad 

900 mm y frontal 65mm. 

 

 

 

 
Figura 4: Mesa de Trabajo 

Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 

 

 

 

 Cucharas de aluminio  

Es un utensilio de material de aluminio, su medida es de 178 mm con 

capacidad de 130 ml, se utiliza para sacar el azúcar del saco y facilitar el 

trabajo al operario. 
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Figura 5: Cucharones de aluminio 

 Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 

 

 

 

 Rodillo 

Es de material de madera, de forma cilíndrica, de longitud de 40 centímetros, 

por lo cual la empresa cuenta con 1 rodillo que se usa en el área de amasado 

para extender la masa y elaborar la galleta del King Kong y alfajor. 

 

 

 

 
Figura 6: Rodillo de madera 

Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 

 

 

 

 Moldes 

Los moldes son de material metálico, de forma circular con medida de 4 cm   

y de 6 cm, que se utilizan en el área de cortado para recortar la masa de 

alfajor antes de hornear. 

 

 Cuenco o bol 

Es un recipiente de forma semiesférica y sin asas, se utiliza para poner los 

ingredientes como el azúcar, bicarbonato entre otros y ser pesado antes de la 

elaboración del manjar blanco. 
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Figura 7: Cuenca o bol 

Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 

 

 

 

 Balde 

La empresa cuenta con 6 baldes, que es material de plástico de 20 litros, 

usada en el área de producción del manjar blanco, donde cada operario tiene 2 

baldes para poner la leche que es extraída de la máquina de enfriamiento. 

 

 

 

 
Figura 8: Balde 

Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 

 

 

 

 Espátula 

Es una herramienta de materias de acero inoxidable que mide 33cm de largo 

aproximadamente, es utilizado por los operarios en el área de armado para 

untar el manjar blanco u otros dulces en la galleta del King Kong y alfajores. 
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 Paila 

La paila es un sartén de material metálico, grande y poco profundo, por lo 

cual la empresa cuenta con 6 pailas, contando con 3 operarios y cada uno 

utiliza dos pailas para elaborar el manjar blanco. 

 

 

 

 
Figura 9: Paila 

Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 

 

 

 

 

3.2.2.4. Suministros 

 

Los suministros utilizados en la producción del King Kong y otros dulces estos son los 

siguientes: 

 Agua 

Se utiliza pocas cantidades de agua para la elaboración de la galleta; sin embargo, en 

la elaboración de manjar blanco si se utilizan grandes cantidades de agua, como para 

lavar los recipientes y también para limpiar la empresa al terminar los procesos. 

 Energía eléctrica 

La energía eléctrica la utilizan para el alumbrado de la empresa, por el motivo que hay 

zonas oscuras, también lo utilizan para el funcionamiento de algunas máquinas como 

la selladora, máquina de refrigeración, amasadora, entre otros. 

 Gas 

El gas es empleado en la cocina para la elaboración del manjar y otros dulces, el costo 

del balón de gas es de 85 nuevos soles, llegándose a usar 2 balones. 
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 Aire  

Utilizan el aire mediante ventiladores industriales, en la cocina de elaboración de 

manjar blanco, por lo cual hay de dos ventiladores, pero se utiliza uno, por el motivo 

que el otro esta malogrado, donde afecta a los operarios, porque no hay mucha 

ventilación y con un solo ventilador no se abastece, identificándose riesgos en el 

ambiente por su alta temperatura en el área. 

 

3.2.3. Descripción del Proceso 

 

A continuación, se detalla el proceso productivo del King Kong elaborado por la Dulcería 

Manjar Real E.I.R.L. 

 

3.2.3.1. Elaboración de la galleta de King Kong  

 

 Recepción de la materia prima 

Algunas materias primas e insumos se recepcionan antes de la fabricación del 

producto como la harina de trigo, huevos, bicarbonato de sodio, azúcar, leche entre 

otros, que son compradas a veces por el dueño y otras veces pedidas a los 

proveedores, después son llevadas al almacén de la empresa.  

 Pesado de la materia prima e insumos: 

El operario  que es el jefe del área de horneado , ingresa a las 8 de la mañana .Recibe o 

a veces se dirige a la almacén a proceder a tomar los ingredientes (harina de trigo, 

huevo, sal, entre otros materiales) y  comienza a pesar en una balanza los 4,560 kg de 

harina de trigo , donde lo deposita en un recipiente(balde o tina), después pesa los 

0,500 kg  de manteca, por último otro operario comienza a quebrar los huevos en un 

recipiente (balde) separando las claras  y las yemas , donde las yemas contiene 20L , 

todo estos ingredientes es trasladado manualmente al área de horneado, con todos 

estos ingredientes se produce de 16 a 18 planchas diarias de galletas, con medidas 

aproximadas de 70 x 70 cm. 

 Mezclado:  

En esta etapa el operario mezcla la harina, las yemas, la manteca con ayuda de una 

maquina mezcladora y obtener una masa homogénea, esta máquina se encuentra en el 

área de horneado y amasado, después la masa es retirada de la máquina para que el 

operario realice el trabajo de amasado. 
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 Amasado: 

El operario al retirar la masa poco a poco de la maquina mezcladora, realiza el trabajo 

de amasado manualmente utilizando sus dos manos y estando parado, este trabajo lo  

ejecuta en forma constante aproximadamente en un tiempo de 4 minutos por masa 

hasta evitar que obtenga grumos, después es dividida la masa en 3 bollos, cada uno 

pesa 12kg, luego cada bollo es dividida en 6 bollos pequeños para luego se deja 

reposar por 10 minutos en unas platos de aluminio para después efectuar el laminado. 

 Laminado:  

Se ejecuta el laminado manualmente con la ayuda del rodillo que mide 40 centímetros, 

por un tiempo de 4 minutos por cada bollo pequeño, en algunas veces se ayuda con la 

maquina laminadora, pero es muy pequeña por lo cual no ayuda en mucho en  trabajo 

de laminado, pero su trabajo consta en  laminar la masa por toda la mesa que mide  

900 mm, realizando movimientos repetitivos,  afectando al trabajador su columna, 

brazos, hombros, por lo cual descansa a cualquier tiempo y afecta demorando la 

producción. 

 Troquelado: 

Se golpea con un troquel las láminas, formando pequeños agujeros en ella, antes de 

ingresar las planchas al horno. 

 Horneado: 

Las láminas se colocan en las placas de metal que se encuentran debajo de la mesa, en 

el cual no facilita el trabajo al operario, después se pone las láminas en el horno a 

temperaturas 270° C durante 20 minutos por plancha, en donde no cuenta con EPP 

como guantes de cocina adecuados para abrir el horno, provocando futuras 

quemaduras en el cuerpo. 
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Figura 10: Etapa de Horneado 

Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 

 

 

 

 
Figura 11: Etapa de Amasado 

Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 

 

 

 

 Enfriado: 

El operario procede a retirar las planchas de galleta y se deja enfriar por 10 minutos en 

la mesa, para luego ser cortada debidamente, este procedimiento el operario lo realiza 

sin los debidos guantes, provocando riesgos de quemadura en sus manos y brazos. 
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 Corte: 

Después con un molde, se procede a recortar las planchas de galleta(hojarasca) de 

acuerdo con las medidas de king kong de un 1 kg, luego estas galletas cortadas se 

transportan al área de llenado y envasado que se encuentra en el segundo piso. 

 

3.2.4. Análisis del Proceso Productivo 

 

3.2.4.1. Diagrama de bloques del proceso del King Kong 

 

Para comenzar el análisis del proceso productivo, se presenta el diagrama de bloques de la 

elaboración del King Kong sabor piña y manjar blanco.  

 

 

 

Figura 17: Diagrama de bloques del proceso del King Kong de dos sabores 
 Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L 
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Se observa en el diagrama de bloques de la producción de King Kong, en esta etapa se 

agrega en dulce de piña, el manjar blanco y se le adiciona guiándonos (fruta seca), por lo cual 

es envasado por la maquina al vacío, o por la maquina selladora continua con material de 

bolsas de polietileno, donde algunos de los productos son empaquetados en cartón dúplex, 

conteniendo la información indicada (fecha de vencimiento, número de lote, etc.) para el 

cliente o consumidor. 

 

3.2.4.2. Análisis de Tiempos 

 

La investigación Time Study Manual de General Motors Electric Company, establece el 

número de ciclos de observación recomendados a partir del tiempo de ciclo de un proceso.  La 

producción de la galleta rectangular, dulce de piña y manjar blanco demanda de 20 a 40 

minutos; por lo que, se deben realizar 5 ciclos (anexo 1, 2 y 3). Cabe señalar que no se tiene 

en cuenta el tiempo que le toma enfriar a los dulces, dando un tiempo total de preparación de 

40 minutos, correspondiendo a un número de 3 ciclos.  

 

 

Tabla 22: Número de ciclos recomendados a observar 

 

Fuente: Study Manual de los Erie Works de General Motors Electric Company 

 

 

 Verificación de la muestra  

Se realizaron estudios preliminares de varios procesos de fabricación en los cuales se 

registraron 5 observaciones (Anexo 1, 2 y 3).  

 

- Preparación de galleta rectangular: Téngase en cuenta que, el tiempo 

registrado para este proceso se basa en un lote correspondiente a 18 hojas de 
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masa para galletas. Así, el tiempo de ciclo de un lote de galletas rectangulares 

es de 426,37 minutos. 

- Elaboración de manjar blanco: El tiempo registrado para este proceso está 

basado en un lote correspondiente a 7,5 kg. El tiempo de ciclo para un lote de 

manjar blanco es de 315,26 min; sin tener en cuenta el tiempo que le toma 

enfriar a temperatura ambiente. 

- Preparación del dulce de piña: El tiempo registrado se basa en la producción 

de un lote de 103 kg. Por lo que, el tiempo de ciclo es de 428,54 min; esto sin 

considerar el tiempo de enfriado. 
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3.2.4.3. Diagrama de operaciones del proceso de galleta de king kong  

 

 
 

Figura 12: Diagrama de operaciones del proceso del King Kong 

 Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L  
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3.2.4.4. Diagrama de operaciones del proceso de manjar blanco 

 

 
 

Figura 13: Diagrama de operaciones del proceso de manjar blanco 

Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L 
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3.2.4.5. Diagrama de operaciones del proceso del dulce de piña 

 

 
 

Figura 14: Diagrama del proceso del dulce de piña 

Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L 
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3.2.4.6. Elaboración del manjar blanco  

 

 Recepción de las materias primas 

Los operarios reciben los ingredientes (azúcar blanca, leche, sal, bicarbonato de sodio, 

entre otros materiales) y son llevados por un operario al área de elaboración de manjar 

banco y otros dulces, como el saco de azúcar blanca, siendo trasladado manualmente 

teniendo más del peso debido que debe cargar el trabajador, adquiriendo después 

dolores de espalda. Los materiales que se utilizan son medidos, pesados en un bol, 

acorde con las cantidades necesarias para preparar el manjar blanco, produciendo 

aproximadamente 60 kg diarios o dependiendo de los pedidos del producto. 

 Recepción de la leche: 

La leche es trasladada en tanques por el propio proveedor que es de la zona de 

Lambayeque, para la producción diaria es necesario 1 800 litros de leche. 

 Filtrado: 

El operario comienza a cargar la leche mediante baldes hacia el tanque, donde este 

está cubierto por una tela que sirve como filtro, para retener los materiales solidos o 

partículas extrañas que presente la leche (paja, piedras, etc.). Por el cual el operario 

tiene dolores de espalda y brazos por transportar los baldes de leche al tanque en una 

distancia de 3 metros y produciendo demoraras para la producción.  

 Elaboración: 

Su elaboración se ejecuta en los peroles a fuego lento , agregando  los ingredientes  en 

un bol ( azúcar , almidón , y una pisca de sal) para ser pesados y después agregar a los 

peroles, se agrega también bicarbonato  de sodio a fin de neutralizar y reducir la 

acidez de la leche, este ingrediente que se encuentra lejos de cada operario, también la 

máquina de refrigeración donde se encuentra la leche cruda  se localiza a 2 metros del 

cada operario aumentando la distancia por cada uno de ellos, por lo cual tienen que 

estar en constante movimiento, aumentando la demora en la producción, además el 

operario coge la llave de la máquina refrigeradora para extraer la leche en los baldes 

transparentes de 20 litros , estando el operario en una posición inadecuada y después 

debe de llevar y colocar la leche en los peroles que está retirado de dicha máquina , 

obteniendo riesgos disergonómicos para la realización de la actividad, por lo cual cada 

uno debe elaborar 7 a 8  kg de manjar blanco. 
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Figura 15: etapa de extraer leche 

Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 

 

 

 

 Agitación o batir: 

En esta etapa hay 6 peroles, están encargados 3 operarios, cada uno tiene a cargo 2 

peroles. El operario realiza el batido para que la leche no se consuma o se queme, 

utilizando una mano en cada perol por 45 minutos, para obtener una textura apropiada 

del manjar blanco, además en esta área el ambiente está a altas temperaturas y la 

cocina desarrolla un ruido afectando la salud de los trabajadores, por ende, en esta 

actividad trabajan 8 horas diarias de jornada laboral, sin realizar pausas. 

 

 

 

 
Figura 16: etapa de agitación 

Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 
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 Enfriado 

Se deposita en fuentes el manjar blanco y es enfriado por ventiladores es de 5 horas. 

  Armado y envasado 

- Selección de galleta 

En esta etapa  el operario que se encuentra en el área de armado (segundo piso), 

baja para seleccionar la galleta, encontrado esparcidas todas las galletas en una 

mesa de 900 mm, por lo cual el operario tiene dificultades en seleccionar porque 

no tiene el adecuado tamaño para dicho labor, además el recipiente no se 

encuentra en buena ubicación donde el operario no tiene facilidad en poner las 

galletas seleccionadas, y por ultimo tiene que llevar el recipiente al segundo piso, 

pasando un lugar estrecho, todo ello hace que adopte posturas inadecuadas y a la 

vez perjudica a la producción por las demoras. 

 

 

 

 
Figura 17: etapa de selección 

Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 

 

 

 

- Armado 

Con las galletas seleccionadas y con el manjar blanco frio, se ejecuta el armado 

del King Kong, donde se coloca el manjar blanco en la galleta, las cuales van 

intercaladas y empalmadas, adicionando pasas o guindones, también utilizan la 

galleta quiebra para el armado. En esta etapa se encuentra con dificultad el 

operario en el armado al no tener la facilidad de sacar de la fuente que contiene 5 

kg el manjar blanco, teniendo posturas inadecuadas, puesto que este dulce a veces 

está muy frio o se elabora mal y se endura perjudicando al operario. 
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Figura 18: Armado de King Kong 

 Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 

 

 

 

 Sellado  

El operario empaca el producto en las bolsas de polietileno de 0,1 mm de espesor 

dónde se hace uso de la máquina selladora contínua y la selladora al vacío. 

 Empaquetado 

En el cual el operario después realiza en empaque en cartones dúplex plastificada 

manualmente, presentando a su vez datos de información al cliente o consumidor del 

producto, este procedimiento lo realiza parado, con una postura inadecuada después de 

terminar el empaque del producto, este es colocado en jabas que están en una mala 

ubicación, perjudicando al operario al poner dicho producto en la jaba o cartones. 
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Figura 19: etapa de empaque 
Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 

 

 

 

 Almacenado 

Un operario lleva los productos en jabas o cartones, bajando al primer piso, sin contar 

con EPP adecuados para su trabajo como una faja, puesto que carga más de 40 kg 

afectando su salud, por lo cual es llevado los productos a los almacenes para luego ser 

distribuidos a los clientes. 

 

 

 

 
Figura 20: etapa de almacenado 

Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 

 

3.2.5. Análisis de los riesgos disergonómicos en los puestos de trabajo 

 

Se procedió a examinar los riesgos disergonómicos de cada puesto de trabajo involucrado 

en la elaboración del King Kong: amasado, recepción de la leche, selección de galleta, 

armado, empaquetado y almacenado. Se procedió a determinar el nivel de riesgo al que se 

encuentra trabajando el operario; ello por medio del REBA debido a que este realiza un 

análisis completo del cuerpo, considerando también el factor de carga, movimientos 

repetitivos y tipo de agarre. 
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3.2.5.1. Puesto de Trabajo de Amasado 

 

En el siguiente puesto de trabajo, el operario realiza la operación de amasado, en donde 

implica que el operario tiene que inclinarse para agarrar la plancha metálica, realizando una 

postura inadecuada para la realización de sus tareas. 

 

 

 

 
 

Figura 21 Etapa de amasado 

 

 

 

Tabla 23: Descripción de los ángulos en la etapa de amasado 

 

 

Grupo A: Análisis de cuello, piernas, tronco 

Seguidamente se realizó un análisis del Grupo A de la metodología REBA, que consta en 

obtener la puntuación del cuello, piernas y tronco, añadido la carga/fuerza, por consiguiente, 
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se procede a mostrar la puntuación del cuello (tala 24), piernas (tabla 25), tronco (tabla 26) y 

la puntuación de carga fuerza (tabla 27). 

 

 

Tabla 24: Puntuación del Cuello 

 

 

 

Tabla 25: Puntuación de las Piernas 

 

 

 

Tabla 26: Puntuación del Tronco 
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Tabla 27: Puntuación de Carga/Fuerza 

 

 

Grupo B: Análisis de brazos, antebrazos y muñecas 

Seguidamente se realizó un análisis del Grupo B, que consta en obtener la puntuación de 

los brazos, antebrazos y muñecas, añadido el tipo de agarre, por consiguiente, se procede a 

mostrar la puntuación de los antebrazos (tabla 28), muñecas (tabla 29), brazos (tabla 30) y 

agarre (tabla 31). 

 

 

Tabla 28: Puntuación de Antebrazos 

 

 

Tabla 29: Puntuación de Muñecas 
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Tabla 30: Puntuación de Brazos 

 

 

Tabla 31: Puntuación de Agarre 

 

 

En la tabla 32, se muestra si se presentan actividades de musculares forzadas por parte del 

operario en su puesto de trabajo. 

 

 

Tabla 32: Actividad Muscular 

 

 

Según la información obtenida previamente, acto seguido, se muestran los resultados de la 

evaluación en la tabla 33, del puesto de trabajo de Amasado. 
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Tabla 33: Nivel de Riesgo y Acción 

 

 

3.2.5.2. Puesto de Trabajo de Recepción de la Leche 

 

En el siguiente puesto de trabajo, el operario realiza la actividad de la extracción de la 

leche, en donde implica que el operario tiene que realizar posturas tal como se muestra en la 

imagen. 

 

 

 
Figura 22: Etapa de Recepción de la leche 

 

 

 

 

Tabla 34: Descripción de los ángulos en la etapa de recepción 

 



69 
 

 
 

 

Grupo A: Análisis de cuello, piernas, tronco 

A continuación, se realizará un análisis del Grupo A de la metodología REBA, que consta 

en obtener la puntuación del cuello, piernas y tronco, añadido la carga/fuerza, por 

consiguiente, se procede a mostrar la puntuación del cuello (tabla 35), piernas (tabla 36), 

tronco (tabla 37) y carga/fuerza (tabla 38). 

 

 

Tabla 35: Puntuación del Cuello 

 

 

Tabla 36: Puntuación de las Piernas 

 

 

Tabla 37: Puntuación del Tronco 
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Tabla 38: Puntuación de Carga/Fuerza 

 

 

Grupo B: Análisis de brazos, antebrazos y muñecas 

A continuación, se realizará un análisis del Grupo B, que consta en obtener la puntuación 

de los brazos, antebrazos y muñecas, añadido el tipo de agarre, por consiguiente, se procede a 

mostrar la puntuación de los antebrazos (tabla 39), muñecas (tabla 40), brazos (tabla 41) y 

agarre (tabla 42). 

 

Tabla 39: Puntuación de Antebrazos 

 
 

 

Tabla 40: Puntuación de las Muñecas 
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Tabla 41: Puntuación de los Brazos 

 
 
 

Tabla 42: Puntuación de Agarre 

 
 

 

En la tabla 43, se muestra si se presentan actividades de musculares forzadas por parte del 

operario en su puesto de trabajo. 

 

 

Tabla 43: Actividad Muscular 

 
 

 

Según la información obtenida previamente, a continuación, se muestra el resultado de la 

evaluación en la tabla 44, del puesto de trabajo de recepción de la leche. 
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Tabla 44: Nivel de Riesgo de Acción 

 

 

 

3.2.5.3. Puesto de Trabajo de Selección de galleta 

 

En la siguiente etapa, el operario realiza la actividad de seleccionar la galleta con mejor 

calidad para continuar con el proceso productivo, en donde el operario coloca un contenedor 

al ras del piso y en forma ordenada coloca las galletas seleccionadas.  

 

 

 

 

Figura 23: Etapa de selección de galleta 
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Tabla 45: Descripción de los ángulos en la etapa de selección 

 
 

 

Grupo A: Análisis de cuello, piernas, tronco 

A continuación, se realizará un análisis del Grupo A de la metodología REBA, que consta 

en obtener la puntuación del cuello, piernas y tronco, añadido la carga/fuerza, por 

consiguiente, se procede a mostrar la puntuación del cuello (tabla 46), piernas (tabla 47), 

tronco (tabla 48) y carga/fuerza (tabla 49). 

 

 

Tabla 46: Puntuación del Cuello 

 
 

 

Tabla 47: Puntuación de las Piernas 
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Tabla 48: Puntuación del Tronco 

 
 

 

Tabla 49: Puntuación de Carga/Fuerza 

 
 
 

Grupo B: Análisis de brazos, antebrazos y muñecas 

A continuación, se realizará un análisis del Grupo B, que consta en obtener la puntuación 

de los brazos, antebrazos y muñecas, añadido el tipo de agarre, por consiguiente, se procede a 

mostrar la puntuación de los antebrazos (tabla 50), muñecas (tabla 51), brazos (tabla 52) y 

agarre (tabla 53). 

 

 

Tabla 50: Puntuación de los Antebrazos 

 
 

Tabla 51: Puntuación de las Muñecas 
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Tabla 52: Puntuación de los Brazos 

 
 

 

Tabla 53: Puntuación del tipo de Agarre 

 
 
 

En la tabla 54, se muestra si se presentan actividades de musculares forzadas por parte del 

operario en su puesto de trabajo. 

 

 

Tabla 54: Actividad Muscular 

 
 
 

Según la información obtenida previamente, a continuación, se muestra el resultado de la 

evaluación en la tabla 55, del puesto de trabajo de selección de galleta. 
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Tabla 55: Nivel de Riesgo de Acción 

 
 

 

3.2.5.4. Puesto de Trabajo de Armado de King Kong 

 

En la siguiente etapa, el operario realiza el armado del King Kong con las galletas 

seleccionadas y el manjar blanco, viéndose así posturas forzadas tal como se muestra la 

imagen que realice la actividad, tener en cuenta además que el operario se encuentra de pie 

toda su jornada laboral de 8 horas. 

 
 
 

 
Figura 24: Armado de King Kong 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



77 
 

 
 

Tabla 56: Descripción de ángulos en la etapa de armado 

 
 

 

Grupo A: Análisis de cuello, piernas, tronco 

A continuación, se realizará un análisis del Grupo A de la metodología REBA, que consta 

en obtener la puntuación del cuello, piernas y tronco, añadido la carga/fuerza, por 

consiguiente, se procede a mostrar la puntuación del cuello (tala 57), piernas (tabla 58), tronco 

(tabla 59) y la puntuación de carga fuerza (tabla 60). 

 

 

Tabla 57: Puntuación del Cuello 

 
 

 

Tabla 58: Puntuación de las Piernas 
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Tabla 59: Puntuación del Tronco 

 
 

 

Tabla 60: Puntuación de la Carga/Fuerza 

 
 

 

Grupo B: Análisis de brazos, antebrazos y muñecas 

A continuación, se realizará un análisis del Grupo B, que consta en obtener la puntuación 

de los brazos, antebrazos y muñecas, añadido el tipo de agarre, por consiguiente, se procede a 

mostrar la puntuación de los antebrazos (tabla 61), muñecas (tabla 62), brazos (tabla 63) y 

agarre (tabla 64). 

 

 

Tabla 61: Puntuación de los Antebrazos 

 
 

 

Tabla 62: Puntuación de las Muñecas 
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Tabla 63: Puntuación de los Brazos 

 
 

 

Tabla 64: Puntuación del tipo de Agarre 

 
 

 

En la tabla 65, se muestra si se presentan actividades de musculares forzadas por parte del 

operario en su puesto de trabajo. 

 

 

Tabla 65: Actividad Muscular 

 
 

 

Según la información obtenida previamente, a continuación, se muestra el resultado de la 

evaluación en la tabla 66, del puesto de trabajo de armado de King Kong. 
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Tabla 66: Nivel de Riesgo y Acción 

 
 

 

3.2.5.5. Etapa de Empaquetado 

 

En la siguiente etapa, el operario realiza el empaquetado del producto King Kong de bolsa 

de 1kg, en donde se coloca una jaba a ras del piso, realizando así una postura inadecuada para 

colocar el producto terminado dentro de la jaba tal como se muestra en la imagen, además 

tener en cuenta que la capacidad de la jaba es de 25 King kones. 

 
 
 

 
Figura 25: Etapa de empaquetado 
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Tabla 67: Descripción de ángulos en la etapa de empaquetado 

 
 

 

Grupo A: Análisis de cuello, piernas, tronco 

A continuación, se realizará un análisis del Grupo A de la metodología REBA, que consta 

en obtener la puntuación del cuello, piernas y tronco, añadido la carga/fuerza, por 

consiguiente, se procede a mostrar la puntuación del cuello (tala 68), piernas (tabla 69), tronco 

(tabla 70) y la puntuación de carga fuerza (tabla 71). 

 

 

Tabla 68: Puntuación del cuello 

 
 

 

Tabla 69: Puntuación de las Piernas 

 



82 
 

 
 

Tabla 70: Puntuación del Tronco 

 
 

 

Tabla 71: Puntuación de la carga/fuerza 

 
 

 

Grupo B: Análisis de brazos, antebrazos y muñecas 

A continuación, se realizará un análisis del Grupo B, que consta en obtener la puntuación 

de los brazos, antebrazos y muñecas, añadido el tipo de agarre, por consiguiente, se procede a 

mostrar la puntuación de los antebrazos (tabla 72), muñecas (tabla 73), brazos (tabla 74) y 

agarre (tabla 75). 

 

 

Tabla 72: Puntuación de los Antebrazos 

 
 

 

Tabla 73: Puntuación de las Muñecas 
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Tabla 74: Puntuación de los Brazos 

 
 

 

Tabla 75: Puntuación del tipo de Agarre 

 
 

 

En la tabla 76, se muestra si se presentan actividades de musculares forzadas por parte del 

operario en su puesto de trabajo. 

 

 

Tabla 76: Actividad Muscular 

 
 

 

Según la información obtenida previamente, a continuación, se muestra el resultado de la 

evaluación en la tabla 77, del puesto de trabajo de empaquetado. 
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Tabla 77: Nivel de Riesgo y Acción 

 
 

 

3.2.5.6. Etapa de Almacenado 

 

En la siguiente etapa, el operario procede a almacenar el producto terminado en bultos de 

40kg, transportándolos hacia el área de almacén tal como se muestra en la imagen. 

 

 

 

 
Figura 26: Etapa de Almacenado 

 

 

 

Tabla 78: Descripción de ángulos en la etapa de Almacenado 
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Grupo A: Análisis de cuello, piernas, tronco 

A continuación, se realizará un análisis del Grupo A de la metodología REBA, que consta 

en obtener la puntuación del cuello, piernas y tronco, añadido la carga/fuerza, por 

consiguiente, se procede a mostrar la puntuación del cuello (tala 79), piernas (tabla 80), tronco 

(tabla 81) y la puntuación de carga fuerza (tabla 82). 

  

 

Tabla 79: Puntuación del Cuello 

 
 

 

Tabla 80: Puntuación de las Piernas 

 
 

 

Tabla 81: Puntuación del Tronco 
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Tabla 82: Puntuación de carga/fuerza 

 
 

 

Grupo B: Análisis de brazos, antebrazos y muñecas 

A continuación, se realizará un análisis del Grupo B, que consta en obtener la puntuación 

de los brazos, antebrazos y muñecas, añadido el tipo de agarre, por consiguiente, se procede a 

mostrar la puntuación de los antebrazos (tabla 83), muñecas (tabla 84), brazos (tabla 85) y 

agarre (tabla 86). 

 

Tabla 83: Puntuación de los Antebrazos 

 
 

 

Tabla 84: Puntuación de las Muñecas 
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Tabla 85: Puntuación de los Brazos 

 
 

 

Tabla 86: Puntuación del tipo de Agarre 

 
 

 

En la tabla 87, se muestra si se presentan actividades de musculares forzadas por parte del 

operario en su puesto de trabajo. 

 

 

Tabla 87: Actividad Muscular 

 
 

 

Según la información obtenida previamente, a continuación, se muestra el resultado de la 

evaluación en la tabla 88, del puesto de trabajo de almacenado. 
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Tabla 88: Nivel de Riesgo y Acción 

 
 

 

Por lo tanto, los puestos de trabajo examinados demandan una intromisión y posterior 

análisis, ya que el personal está expuesto a un riesgo alto y muy alto, como indica la tabla 89. 

 

 

Tabla 89: Resumen de evaluación REBA 

 
 

 

Por lo tanto, según la tabla 89, realizando un análisis en los puestos de trabajo, se obtuvo 

como resultado que se requiere actuaciones inmediatas, indicando que se debe realizar un 

control en los puestos de trabajo. 
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3.2.6. Indicadores Actuales de Producción y Productividad 

 

A continuación, se muestra los indicadores actuales de producción y productividad. 

 

3.2.6.1. Indicador de Producción teórica 

 

 Tiempo disponible 

La jornada laboral de 8 horas al día, y sólo se realiza 1 turno día, trabajando en 

cada turno 10 operarios. 

 

                  
       

   
 
      

      
 

                              

 Tiempo de ciclo 

Para la fabricación de King Kong de bolsa de 1kg de piña y manjar blanco (fruta 

grande), el tiempo promedio que dura el proceso de producción va al ritmo de la 

producción de galletas resultando que por 18 planchas nos da un tiempo 

promedio de 23,69 minutos. Se debe tener en cuenta que el rendimiento por cada 

plancha es de 5 King Kong. 

 

                
             

       
 

                
             

       
 

          

           
 

                
            

         
 

 

 Producción promedio 
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3.2.6.2. Indicador de Productividad teórica 

 

 Productividad de mano de obra 

 

                     
                   

                   
 

                     
                  

           
 

                     
                 

         
 

 

3.2.6.3. Indicador de Productividad Real 

 

Para calcular el indicador de productividad real se procedió a realizar mediciones 

de muestreo por conveniencia, según a la accesibilidad de la empresa dentro del 

proceso productivo del King Kong de manjar de piña y manjar blanco de 1kg, 

dando como resultado lo siguiente. 

 

                 

Tabla 90: Productividad de mano de Obra (King Kong/op*día) 

 
 

 Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L 
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Tabla 91: Productividad de mano de obra (King Kong/op*día) 

 
 

Fuente: Dulcería Manjar Real E.I.R.L 

 

 

Como se observa en la tabla N° 90 y 91, existe una diferencia entre la primera y la 

última hora de trabajo, indicando que no existe un trabajo constante, debido a las 

condiciones inadecuadas que presentan en el proceso productivo. 

 

Por lo tanto, la variabilidad de productividad de mano de obra entre la primera 

hora de trabajo y la última es en promedio 47%. 

 

3.2.6.4. Eficiencia Económica  

 

Para calcularla es necesario establecer una relación entre el precio unitario y el costo 

implica la producción del producto. 

 

 Costo de energía eléctrica  

A continuación, se muestra los costos de energía eléctrica 
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Tabla 92: Costo Mensual de Energía Eléctrica 

 
 

 

Se examinó el consumo mensual de energía y el costo de los cilindros de gas 

para calcular los costos de energía térmica asociados a la producción de King 

Kong. Un balón de gas cuesta S/. 80,00 (Ochenta con 00/100 nuevos soles), 

logrando que el costo ascienda a S/. 320,00 (Trescientos veinte con 00/100 

nuevos soles) al mes. Entonces el costo de la energía térmica es de S/. 0,31 

(Treinta y uno con 00/100 nuevos soles) por cada King Kong. 

 

 

Tabla 93: Costos de energía térmica mensual 

 
 

 

 Costo de mano de obra durante el periodo 2000 - 2019 

 

La empresa emplea a 21 operarios repartidos en diferentes áreas de producción. 

El sueldo por operario es de S/. 950,00 (Novecientos cincuenta con 00/100 

nuevos soles), la tabla 94 muestra el costo por operario por Kg de King Kong 

producido. 

 

 

 

 

 

 



93 
 

 
 

Tabla 94: Costos de mano de obra por kilogramo 

 
 

 

 Costo de materias primas e insumos 

 

La tabla 95 despliega el costo de las materias primas e insumos involucrados en 

la fabricación de 18 planchas de galleta, de las que se obtienen 5 kg de King 

Kong. El costo del lote es de S/. 146,30. 

 

Estas cantidades fueron reguladas por la empresa, a partir de la receta tradicional 

y refinada a lo largo de los años. 

 

 

Tabla 95: Costos de Producción para elaboración de la galleta 

 
 

 

Para producir un lote de manjar blanco, correspondiente a 8 Kg, se emplean las 

materias primas consignadas en la tabla 96. El costo total asciende a S/. 49,80 

(Cuarenta y nueve con 80/100 nuevos soles). 
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Tabla 96: Costos de Producción para la elaboración de manjar blanco 

 
 

 

El dulce de piña se realiza en una olla con capacidad de 26 litros, de cada lote se 

obtienen 20 kg de dulce. El importe de la inversión por lote es S/. 39, 60 (Treinta 

y nueve con 60/100 nuevos soles), detallado en la tabla 97. Los insumos 

utilizados se compran moderadamente a fin de disminuir los costos de transporte 

y almacenamiento. 

 

 

Tabla 97: Costos de producción para la elaboración de dulce de piña 
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 Eficiencia económica del King Kong 

 

 

Tabla 98: Eficiencia económica del King Kong 

 
 

 

La producción del King Kong de dos sabores trae un beneficio económico de S/. 

1,17 (Un sol con 17/100 nuevos soles), significando una utilidad de S/.  0,17 por 

cada sol empleado. 

 

Asimismo, la empresa se encuentra en riesgo de ser sancionada por la 

Superintendencia Nacional de Fiscalización Laboral (SUNAFIL), al tener a los 

operarios laborando en condiciones inconvenientes, afectando su salud y 

poniéndolos en constante riesgo disergonómicos (tabla 99). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



96 
 

 
 

Tabla 99: Análisis de pérdidas económicas de la empresa Dulcería Manjar 

E.I.R.L. 

 
 

 

En la tabla 99 se muestra que la empresa puede incurrir en ser multada ya que 

incumple una serie de medidas dispuestas por SUNAFIL, y el monto de multa 

total según las sanciones que si en caso se aplicarían llegaría a S/. 14 448 soles, 

tal que significaría una posible pérdida para la empresa, si no acondiciona sus 

puestos de trabajo, para controlar los riesgos disergonómicos. 
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3.2.6.5. Resumen de Indicadores Actuales 

 

Seguidamente se exhiben los indicadores actuales de la empresa Dulcería Manjar E.I.R.L. 

a modo de resumen. 

 
 

Tabla 100: Resumen de Indicadores Actuales 

 
 

 

3.2.7. Análisis de la Información 

 

Dulcería Manjar E.I.RL. trabaja bajo pedido. El tiempo promedio para elaborar la galleta 

es de 426,37 min, para preparar manjar blanco se emplean 315,26 min y para el dulce de piña 

de 428,54 min, resultado un tiempo de ciclo de 3,9 minutos/King Kong. 

 

La empresa produce 3 693 King Kong/mes, el período de enero a diciembre de 2019 tuvo 

una eficiencia económica de 1,45. En términos de productividad laboral, el promedio es de 

461 King Kong/operario x mes. Cabe señalar que el cuello de botella del proceso es la 

elaboración del dulce de piña; al reducir la productividad laboral de la jornada laboral, no se 

puede satisfacer la demanda planificada, provocando pérdidas económicas y potenciales 

pérdidas de clientes. 

 

Por consiguiente, cabe recordar que la empresa Dulcería Manjar E.I.R.L. al no presentar 

las condiciones adecuadas para los operarios, corre el riesgo de ser multada por SUNAFIL y 

dicha multa asciende a S/. 14 448 soles. 

 

3.3.  Identificación de problemas en el sistema de producción y sus causas. 

 

3.3.1. Problemas en el proceso productivo 

 

El rendimiento del operario disminuye en promedio un 47% a medida que transcurre la 

jornada laboran, de 8 horas. De acuerdo con las tablas de productividad de mano de obra la 

producción no es constante, esto debido a la fatiga del operario, ya que presentan riesgos 

disergonómicos. 
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3.3.2. Causas posibles  

 

Se empleó la metodología de los 5W para analizar la causa del problema, no la solución. 

Haciendo que sea más fácil concentrarse en el problema y determinar quién lo está haciendo, 

dónde está sucediendo, cuándo sucede y cómo. 

 

 

Tabla 101: Metodología de las 5W 

 
 

 

Como se observa en la tabla 101, la baja productividad de los operarios es generada por los 

riesgos disergonómicos que se presentan en cada puesto de trabajo, siendo levantamiento de 

carga de más de 50 kg, operario de pie durante toda su jornada laboral, fatiga, exceso de 

esfuerzo, alturas no regulables, no se cuentan con sillas, no cuentan con un programa de 

capacitación, además tampoco se realiza pausas activas, afectando de esta manera la zona de 

confort del operario. 
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3.4. Desarrollo de propuestas de mejora en el proceso de producción 

 

En este capítulo se evalúan y describe los equipos y herramientas necesarios para el 

acondicionamiento y/o rediseño de lugares de trabajo que intervienen en el proceso de 

fabricación, a fin de que los trabajadores realicen sus actividades en condiciones adecuadas, 

se ajusten y aumenten su confort. 

3.4.1. Desarrollo de Mejoras 

 

El proceso de fabricación incluye controles relacionados con el trabajo: mezclado, 

recepción, ensamblaje, selección, empaque y almacenamiento. Teniendo en cuenta el grado de 

riesgo disergonómico y movimientos repetitivos en cada. Las propuestas de mejora se 

establecen según lo estipulado en la Norma Básica de Ergonomía y de Procedimientos de 

Evaluación de Riesgo Disergonómico, así como en una jerarquía de controles operativos de 

SST para reducir el riesgo. 
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Tabla 102: Propuesta de mejora en cada puesto de trabajo 

 
 

 

3.4.1.1. Medidas de control en el puesto de trabajo de amasado 

 

Para el puesto de trabajo de amasado, se ha utilizado el tercer nivel de la jerarquía de 

control, “control ingenieril”, que consta en implementar un reposapiés que facilite el correcto 

posicionamiento corporal, que reduzca la tensión y fatiga de piernas, espalda y cuello. Por 

consiguiente, las rejillas se colocarán en una mesa de acero inoxidable al alcance del operario 

a la altura del codo, como lo indica la Norma básica de ergonomía. 
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En las siguientes tablas se mostrarán las dimensiones propicias para el reposapiés y la mesa 

de acero inoxidable. 

 

 

Tabla 103: Medidas del Reposapiés 

 
 

 

Tabla 104: Medidas de la mesa de acero inoxidable 

 
 

 

Seguidamente, se muestra las vistas del puesto de trabajo mejorado de amasado. 
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Figura 27: Vistas del puesto de trabajo mejorado de amasado
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Se procedió a realizar la evaluación ergonómica aplicada al nuevo puesto de trabajo, con el 

fin de conocer el nivel de riesgo ergonómico al que el trabajador es sometido. La tabla 105 

detalla y describe los ángulos. 

 

 

Tabla 105: Descripción de ángulos en el nuevo puesto de trabajo de amasado 

 
 

 

Grupo A: Análisis de cuello, piernas, tronco 

A continuación, se realizará un análisis del Grupo A de la metodología REBA, que consta 

en obtener la puntuación del cuello, piernas y tronco, añadido la carga/fuerza, por 

consiguiente, se procede a mostrar la puntuación del cuello (tabla 106), piernas (tabla 107), 

tronco (tabla 108) y carga/fuerza (tabla 109). 

 

 

Tabla 106: Puntuación del Cuello 
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Tabla 107: Puntuación de las Piernas 

 
 

 

Tabla 108: Puntuación del Tronco 

 
 

 

Tabla 109: Puntuación de carga/fuerza 

 
 

 

Grupo B: Análisis de brazos, antebrazos y muñecas 

A continuación, se realizará un análisis del Grupo B, que consta en obtener la puntuación 

de los brazos, antebrazos y muñecas, añadido el tipo de agarre, por consiguiente, se procede a 

mostrar la puntuación de los antebrazos (tabla 110), muñecas (tabla 111), brazos (tabla 112) y 

agarre (tabla 113). 

 

 

 

 

 

 

 

 



105 
 

 
 

Tabla 110: Puntuación de los Antebrazos 

 
 

 

Tabla 111: Puntuación de las Muñecas 

 
 

 

Tabla 112: Puntuación de los Brazos 

 
 

 

Tabla 113: Puntuación del tipo de Agarre 

 
 

 

En la tabla 114, se muestra si se presentan actividades de musculares forzadas por parte del 

operario en su puesto de trabajo. 
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Tabla 114: Actividad Muscular 

 
 

 

Según la información obtenida previamente, a continuación, se muestra el resultado de la 

evaluación en la tabla 115, del puesto de trabajo de amasado. 

 

 

Tabla 115: Nivel de Riesgo y Acción 

 
 

 

3.4.1.2. Medidas de control en el puesto de trabajo de Recepción de la Leche 

 

Para el puesto de trabajo de recepción de la leche, se ha utilizado el tercer nivel de la 

jerarquía de control, siendo “control ingenieril” que consta en implementar un reposapiés ya 

que facilita la correcta posición del cuerpo, reduciendo así la tensión y la fatiga de las piernas, 

la espalda y el cuello, así mismo evita futuros problemas de espalda, por consiguiente, el 

trabajador hará uso de una bomba manual tipo hexagonal que servirá para succionar la leche, 

y así poder llenar el balde de capacidad de 10 litros que se encontrará encima de una mesa de 

acero inoxidable de tamaño pequeño. 

 

A continuación, se muestra las medidas propuestas para el reposapiés, bomba tipo 

hexagonal y mesa de acero inoxidable, tal como se muestra en las tablas. 
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Tabla 116: Medidas del Reposapiés 

 
 

  

Tabla 117: Características de la bomba tipo hexagonal 

 
 

 

Tabla 118: Medidas de mesa de acero inoxidable 

 
 

 

Seguidamente, se muestra las vistas del puesto de trabajo mejorado de recepción de la 

leche. 

 



108 
 

 
 

 
Figura 28. Vistas del puesto de trabajo mejorado de recepción de la leche
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Teniendo el nuevo puesto de trabajo, se procedió a realizar la evaluación ergonómica 

aplicada al nuevo puesto de trabajo, con el fin de conocer nuevo nivel de riesgo ergonómico al 

que se encuentra expuesto el trabajador, a continuación, en la tabla 119, se realizó la 

descripción de los ángulos, tal como se muestra en la figura del nuevo diseño.  

 

 

Tabla 119: Descripción de ángulos en el nuevo puesto de trabajo de recepción de la leche 

 
 

 

Grupo A: Análisis de cuello, piernas, tronco 

A continuación, se realizará un análisis del Grupo A de la metodología REBA, que consta 

en obtener la puntuación del cuello, piernas y tronco, añadido la carga/fuerza, se procede a 

mostrar la puntuación del cuello (tabla 120), piernas (tabla 121), tronco (tabla 122) y 

carga/fuerza (tabla 123). 

 

 

Tabla 120: Puntuación del Cuello 
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Tabla 121: Puntuación de las Piernas 

 
 

 

Tabla 122: Puntuación del Tronco 

 
 

 

Tabla 123: Puntuación de carga/fuerza 

 
 

 

Grupo B: Análisis de brazos, antebrazos y muñecas 

A continuación, se realizará un análisis del Grupo B, que consta en obtener la puntuación 

de los brazos, antebrazos y muñecas, añadido el tipo de agarre, por consiguiente, se procede a 

mostrar la puntuación de los antebrazos (tabla 124), muñecas (tabla 125), brazos (tabla 126) y 

agarre (tabla 127). 
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Tabla 124: Puntuación de los Antebrazos 

 
 

 

Tabla 125: Puntuación de las Muñecas 

 
 

 

Tabla 126: Puntuación de los Brazos 

 

 
Tabla 127: Puntuación del tipo de Agarre 

 
 

 

En la tabla 128, se muestra si se presentan actividades de musculares forzadas por parte del 

operario en su puesto de trabajo. 
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Tabla 128: Actividad Muscular 

 
 

 

Según la información obtenida previamente, a continuación, se muestra el resultado de la 

evaluación en la tabla 129, del puesto de trabajo de amasado. 

 

 

Tabla 129: Nivel de Riesgo y Acción 

 
 

 

3.4.1.3. Medida de control en el puesto de trabajo de selección de galleta 

 

Para el puesto de trabajo de recepción de selección de galleta, se ha utilizado el tercer nivel 

de la jerarquía de control, siendo “control ingenieril” que consta en implementar una mesa de 

acero inoxidable para colocar los recipientes donde se colocan las galletas de King Kong, de 

tal manera que se encuentre al alcance y a la altura del trabajador, de esta manera mejoramos 

la postura del operario, así mismo se implementará una silla ergonómica para una correcta 

posición del trabajador, evitando las posturas inadecuadas, ya que esto se traduce en una 

mayor eficiencia del trabajador y por ende mejora el rendimiento laboral. 

 

A continuación, se muestra las medidas propuestas para la mesa de acero inoxidable y de la 

silla ergonómica. 

 

 

Tabla 130: Medidas de mesa de acero inoxidable 
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Tabla 131: Medidas de silla ergonómica 

 
 

 

Tabla 132: Medidas del respaldo de silla ergonómica 

 
 

 

Seguidamente, se muestra las vistas del puesto de trabajo mejorado de selección de galleta.
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Figura 29. Vistas del puesto de trabajo mejorado de selección de galleta 
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Teniendo el nuevo puesto de trabajo, se procedió a realizar la evaluación ergonómica 

aplicada al nuevo puesto de trabajo, con el fin de conocer nuevo nivel de riesgo ergonómico al 

que se encuentra expuesto el trabajador, a continuación, en la tabla 133, se realizó la 

descripción de los ángulos, tal como se muestra en la figura del nuevo diseño. 

 

 

Tabla 133: Descripción de ángulos en el nuevo puesto de trabajo de selección de galleta 

 
 

 

Grupo A: Análisis de cuello, piernas, tronco 

A continuación, se realizará un análisis del Grupo A de la metodología REBA, se procede 

a mostrar la puntuación del cuello (tabla 134), piernas (tabla 135), tronco (tabla 136) y 

carga/fuerza (tabla 137). 

 

 

Tabla 134: Puntuación del Cuello 
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Tabla 135: Puntuación de las Piernas 

 
 

 

Tabla 136: Puntuación del Tronco 

 
 

 

Tabla 137: Puntuación de carga/fuerza 

 
 

 

Grupo B: Análisis de brazos, antebrazos y muñecas 

A continuación, se realizará un análisis del Grupo B, se procedió a puntuar los antebrazos 

(tabla 138), muñecas (tabla 139), brazos (tabla 140) y agarre (tabla 141). 

 

 

Tabla 138: Puntuación de los Antebrazos 
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Tabla 139: Puntuación de las Muñecas 

 
 

 

Tabla 140: Puntuación de los Brazos 

 
 

 

Tabla 141: Puntuación del tipo de Agarre 

 
 

 

En la tabla 142, se muestra si se presentan actividades de musculares forzadas por parte del 

operario en su puesto de trabajo. 
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Tabla 142: Actividad Muscular 

 
 

 

Según la información obtenida previamente, a continuación, se muestra el resultado de la 

evaluación en la tabla 143, del puesto de trabajo de selección de galleta. 

 

 

Tabla 143: Nivel de Riesgo y Acción 

 
 

 

3.4.1.4. Propuesta de Mejora en el puesto de trabajo de Armado 

 

Para el puesto de trabajo de armado de King Kong, se ha utilizado el tercer nivel de la 

jerarquía de control de riesgos, siendo “controles de ingeniería” que consta en acondicionar el 

puesto de trabajo. Se propone implementar una silla ergonómica para evitar que el trabajador 

se labore de pie, que tenga un diseño que se adapte al operario y garantice un reparto de las 

cargas consiguiendo una postura cómoda y saludable. 

 

A continuación, se muestra las medidas propuestas para la silla ergonómica. 

 

 

Tabla 144: Medidas de silla ergonómica 
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Figura 30: Bosquejo de silla ergonómica 

 

 

 

Seguidamente, se muestra las vistas del puesto de trabajo mejorado de armado de King 

Kong. 
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Figura 31. Vistas del puesto de trabajo mejorado de armado de King Kong 
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Teniendo el nuevo puesto de trabajo, se procedió a realizar la evaluación ergonómica 

aplicada al nuevo puesto de trabajo, con el fin de conocer nuevo nivel de riesgo ergonómico al 

que se encuentra expuesto el trabajador, a continuación, en la tabla 145, se realizó la 

descripción de los ángulos, tal como se muestra en la figura del nuevo diseño. 

 

 

Tabla 145: Descripción de ángulos en el nuevo puesto de  

trabajo de armado de King Kong 

 
 

 

Grupo A: Análisis de cuello, piernas, tronco 

A continuación, se realizará un análisis del Grupo A de la metodología REBA, se procede 

a mostrar la calificación del cuello (tabla 146), piernas (tabla 147), tronco (tabla 148) y 

carga/fuerza (tabla 149). 

 

 

Tabla 146: Puntuación del Cuello 
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Tabla 147: Puntuación de las Piernas 

 
 

 

Tabla 148: Puntuación del Tronco 

 
 

 

Tabla 149: Puntuación de carga/fuerza 

 
 

 

Grupo B: Análisis de brazos, antebrazos y muñecas 

A continuación, se realizará un análisis del Grupo B, se procedió a calificar los antebrazos 

(tabla 150), muñecas (tabla 151), brazos (tabla 152) y agarre (tabla 153). 

 

 

Tabla 150: Puntuación de los Antebrazos 
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Tabla 151: Puntuación de las Muñecas 

 
 

 

Tabla 152: Puntuación de los Brazos 

 
 

 

Tabla 153: Puntuación del tipo de Agarre 

 
 
 

En la tabla 154, se muestra si se presentan actividades de musculares forzadas por parte del 

operario en su puesto de trabajo. 

 

 

Tabla 154: Actividad Muscular 
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Según la información obtenida previamente, a continuación, se muestra el resultado de la 

evaluación en la tabla 155, del puesto de trabajo de armado de King Kong. 

 

 

Tabla 155: Nivel de Riesgo y Acción 

 
 

 

3.4.1.5. Propuesta de Mejora en el puesto de trabajo de Empaquetado 

 

Para el puesto de trabajo de armado de King Kong, se ha utilizado el tercer nivel de la 

jerarquía de control de riesgos, siendo “controles de ingeniería” que consta en acondicionar el 

puesto de trabajo, implementando una soporte a la altura del operario, de tal manera que las 

jabas no tendrían contacto con la superficie, y se evite la mala postura del operario, adicional 

a ello, una silla ergonómica, para evitar que el trabajador se encuentre de pie, ya que tiene un 

diseño que se adapta a las formas del cuerpo y garantiza un reparto de presiones equilibrado. 

 

 

Tabla 156: Medidas de soporte para las jabas 
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Figura 32: Vista de planta de  

soporte para las jabas 

 

 

 Tabla 157: Medidas de silla ergonómica 

  
 

 

Seguidamente, se muestra las vistas del puesto de trabajo mejorado de empaquetado.
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Figura 33. Vistas del puesto de trabajo mejorado de empaquetado. 
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Teniendo el nuevo puesto de trabajo, se procedió a realizar la evaluación ergonómica 

aplicada al nuevo puesto de trabajo, con el fin de conocer nuevo nivel de riesgo ergonómico al 

que se encuentra expuesto el trabajador, a continuación, en la tabla 156, se realizó la 

descripción de los ángulos, tal como se muestra en la figura del nuevo diseño. 

 

 

Tabla 158: Descripción de ángulos en el nuevo puesto de trabajo de empaquetado 

 
 

 

Grupo A: Análisis de cuello, piernas, tronco 

A continuación, se realizará un análisis del Grupo A de la metodología REBA, se procede 

a mostrar la puntuación del cuello (tabla 159), piernas (tabla 160), tronco (tabla 161) y 

carga/fuerza (tabla 162). 

 

 

Tabla 159: Puntuación del Cuello 
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Tabla 160: Puntuación de las Piernas 

 
 

 

Tabla 161: Puntuación del Tronco 

 
 

 

Tabla 162: Puntuación de carga/fuerza 

 
 
 

Grupo B: Análisis de brazos, antebrazos y muñecas 

A continuación, se realizará un análisis del Grupo B, se procedió a puntuar los antebrazos 

(tabla 163), muñecas (tabla 164), brazos (tabla 165) y agarre (tabla 166). 
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Tabla 163: Puntuación de los Antebrazos 

 
 

 

Tabla 164: Puntuación de las Muñecas 

 
 

 

Tabla 165: Puntuación de los Brazos 

 
 

 

Tabla 166: Puntuación del tipo de Agarre 

 
 

 

En la tabla 167, se muestra si se presentan actividades de musculares forzadas por parte del 

operario en su puesto de trabajo. 
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Tabla 167: Actividad Muscular 

 
 

Según la información obtenida previamente, a continuación, se muestra el resultado de la 

evaluación en la tabla 168 del puesto de trabajo de empaquetado. 

 

 

Tabla 168: Nivel de Riesgo y Acción 

 
 

 

3.4.1.6. Propuesta de Mejora en el puesto de trabajo de Almacenado 

 

Para el puesto de trabajo de almacenado, se ha utilizado el primer nivel de la jerarquía de 

control de riesgos, siendo “eliminación” que consta en la eliminación completa del peligro, 

que consta en utilizar un transportador de carga manual con las siguientes características en la 

tabla 169. 
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Tabla 169: Características de carrito transportador 

 
 

 

 

 
Figura 34: Bosquejo de  

carrito transportador 

 

 

Seguidamente, se muestra las vistas del puesto de trabajo mejorado de almacenado.
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Figura 35. Vistas del puesto de trabajo mejorado de almacenado 
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Teniendo el nuevo puesto de trabajo, se procedió a realizar la evaluación ergonómica 

aplicada al nuevo puesto de trabajo, con el fin de conocer nuevo nivel de riesgo ergonómico al 

que se encuentra expuesto el trabajador, a continuación, en la tabla 170, se realizó la 

descripción de los ángulos, tal como se muestra en la figura del nuevo diseño. 

 

Tabla 170: Descripción de ángulos en el nuevo puesto de trabajo de almacenado 

 
 
 

Grupo A: Análisis de cuello, piernas, tronco 

A continuación, se realizará un análisis del Grupo A de la metodología REBA, se procede 

a mostrar la puntuación del cuello (tabla 171), piernas (tabla 172), tronco (tabla 173) y 

carga/fuerza (tabla 174). 

 
 

Tabla 171: Puntuación del Cuello 
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Tabla 172: Puntuación de las Piernas 

 
 
 

Tabla 173: Puntuación del Tronco 

 
 
 

Tabla 174: Puntuación de carga/fuerza 

 
 
 

Grupo B: Análisis de brazos, antebrazos y muñecas 

A continuación, se realizará un análisis del Grupo B, se procedió a puntuar los antebrazos 

(tabla 175), muñecas (tabla 176), brazos (tabla 177) y agarre (tabla 178). 
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Tabla 175: Puntuación de los Antebrazos 

 
 
 

Tabla 176: Puntuación de las Muñecas 

 
 
 

Tabla 177: Puntuación de los Brazos 

 
 
 

Tabla 178: Puntuación del tipo de Agarre 

 
 
 

En la tabla 179, se muestra si se presentan actividades de musculares forzadas por parte del 

operario en su puesto de trabajo. 
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Tabla 179: Actividad Muscular 

 
 
 

Según la información obtenida previamente, a continuación, se muestra el resultado de la 

evaluación en la tabla 180, del puesto de trabajo de almacenado. 

 
 

Tabla 180: Nivel de Riesgo y Acción 
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3.4.2. Resumen de evaluación ergonómica aplicada a los puestos de trabajo 

mejorados 

 

Como se mostró anteriormente la evaluación ergonómica con la metodología REBA de 

cada puesto de trabajo, a continuación, se muestra una tabla resumen mostrando los resultados 

de la evaluación ergonómica que fue aplicada a los puestos de trabajado mejorados. 

 

 

Tabla 181: Resumen de evaluación REBA en puestos de trabajo mejorados 

 
 

 

Por lo tanto, según la tabla 178, se obtuvo como resultado niveles de acción entre 0 y 1 que 

significa que los riesgos son bajos e inapreciables, por lo tanto, nos da a entender que los 

puestos de trabajo se encuentran controlados, según los controles de ingeniería y eliminación 

que se ha realizado, alineándonos a la norma básica de ergonomía y a la jerarquía de controles 

de riesgos, además que, al obtener niveles de riesgos bajos, la empresa evitará ser multada por 

SUNAFIL. 

 

A continuación, se muestra los riesgos en la situación actual y en la situación de mejora, 

para poder visualizar en un mejor panorama la disminución de los riesgos 

 

 

Tabla 182: Comparación de riesgos en dos situaciones 
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3.4.3. Otras propuestas de Mejora 

En el siguiente apartado, se muestra otras mejoras relacionas al análisis y control de los 

riesgos disergonómicos como: plan capacitación, instructivos, IPERC, uso de implementos de 

equipos de protección personal. 

 

3.4.3.1. Plan de Capacitación 

 

Su importancia se debe a que cuando un trabajador se siente debidamente capacitado, tiene 

la oportunidad de lograr la máxima satisfacción mientras labora, además que es evidente de 

que las personas se desempeñan mejor cuando se sienten cómodas, seguras y bien 

capacitadas; teniendo como consecuencia menos accidentes. 

 

Por lo tanto, para saber si una persona es apta o inepta para el puesto que pretende 

desempeñar, es conveniente el candidato conozca en qué consiste dicho trabajo, cuáles son las 

funciones y responsabilidades asignadas. Por consiguiente, surge como gran objetivo 

desarrollar un plan de capacitación para Dulcería Manjar Real E.I.R.L., en materia de 

seguridad, salud en el trabajo. Se espera que al mejorar la calidad de vida en el trabajo 

aumente la productividad y competitividad de la empresa. 

 

Los temas de las capacitaciones se centrarán en identificar peligros, evaluar y valorar 

riesgos, prevenir accidentes e incidentes de trabajo, investigar accidentes trabajo, conocer los 

estándares de seguridad y cómo actuar frente a emergencias; a fin de que los trabajadores sean 

conscientes sobre los riesgos y peligros que les rodean y, por tanto, tomar medidas tanto de 

prevención como de control. 

 

A continuación, se presenta el plan de capacitación de SST para la empresa.
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Tabla 183: Plan de Capacitación en materia de seguridad y salud en el trabajo en la Empresa Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 
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3.4.3.2. Procedimiento 
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Figura 36: Posición de las piernas 

Figura 37: Posición de la espalda y del cuerpo 
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Figura 38: Posición de los brazos y sujeción 
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Figura 39: Levantamiento hacia un lado 
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Figura 40: Levantamiento por encima de los hombros 
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Figura 41: Levantamiento con otros 

Figura 42: Porte 
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3.4.3.3. Uso de implementos de equipos de protección personal 

 

Después de la mejora del puesto de trabajo, es muy importante complementar esta mejora 

y/o control con los equipos de protección individual que utilizará cada trabajador para el 

desarrollo de sus actividades. 

 

Tabla 184: Implementos de EPP a utilizar 

 
 

 

3.4.3.4. Identificación de peligros, evaluación de riesgos y medidas de 

control. 

 

La identificación de peligros, evaluación de riesgos y medidas de Control - IPERC, una 

matriz IPERC es una herramienta de gestión que permite identificar peligros, evaluar los 

riesgos asociados a los procesos y establecer las medidas de control en cualquier 

organización, para garantizar la seguridad de los trabajadores de la Dulcería Manjar Real 

E.I.RL., asignado a los diferentes puestos de trabajo ya que facilitará identificar, evaluar y 

controlar de modo permanente cualquier riesgo de accidente y prevenir enfermedades 

asociadas a su labor. A continuación, en la figura 28, se muestra la matriz IPERC. 
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CÓDIGO:                                 

VERSIÓN:                                            

FECHA:      

PROD-IPERC                                 

OO1                                            

20/10/2020    

2. RUC

20601546583

R
U

T
IN

A
R

IO

N
O

 R
U

T
IN

A
R

IO

E
M

E
R

G
E
N

C
IA

P
R

O
P

IO

T
E
R

C
E
R

O
S

Impacto Severidad eliminiacion sustitucion Ingeniería Administrativo EPP

Posturas forzadas

Riesgo disergonómico: 

movimientos repetitivos (rotación 

de muñeca y prensión manual 

con resistencia)

X X

Enfermedades por fatiga e 

inflamación de los tendones, tejidos 

peritendinosos e inserciones 

musculares en región dorsolumbar

Dañino Media Moderado

Ley Nº 29783 y su modificatoria Ley 30222, 

Reglamento de la Ley DS N° 005-2012, NT 

G050,DS N° 011-2019, NTE RM 312-2014, RM 312-

2011 y modif RM 004-2014 / MINSA. RNE 2006, 

RM 375-2008 TR

Hacer uso de reposapiés, 	Colocar las rejillas 

en una mesa a la altura del operario en una 

mesa de acero inoxidable.

Implementacion de pausas activas, 

rotación de personal.
Botas punta de acero, casco, Baja Tolerable

herramientas de poder en 

funcionamiento
Exposición a Ruido X X Hipoacusia inducida por ruido

Extremadament

e dañino
Media Importante

Ley Nº 29783 y su modificatoria Ley 30222, 

Reglamento de la Ley DS N° 005-2012, NT G-

050,DS N° 011-2019, R.M. 050-2013-TR

Charla de 5 minutos del uso de 

protección auditiva, sensibilización al 

cuidado del oído.

Tapones y orejeras para el 

personal involucrado
Baja Moderado

Posturas forzadas

Riesgo disergonómico: 

movimientos repetitivos (rotación 

de muñeca y prensión manual 

con resistencia)

X X

Enfermedades por fatiga e 

inflamación de los tendones, tejidos 

peritendinosos e inserciones 

musculares en región dorsolumbar

Dañino Media Moderado

Ley Nº 29783 y su modificatoria Ley 30222, 

Reglamento de la Ley DS N° 005-2012, NT 

G050,DS N° 011-2019, NTE RM 312-2014, RM 312-

2011 y modif RM 004-2014 / MINSA. RNE 2006, 

RM 375-2008 TR

Hacer uso de reposapiés.

Colocar una bomba manual tipo hexagonal

Colocar una mesa de acero inoxidable 

como soporte para el recipiente.

Implementacion de pausas activas, 

rotación de personal.
Botas punta de acero, casco, Baja Tolerable

Superficie irregular Caídas a nivel X X X
Contusiones, heridas contusas, 

fracturas
Dañino Media Moderado

Ley Nº 29783 y su modificatoria Ley 30222, 

Reglamento de la Ley DS N° 005-2012, NT G-

050,DS N° 011-2019, R.M. 050-2013-TR

Señalización de seguridad. Iluminación Casco, botas punta de acero, Baja Tolerable

Posturas forzadas, 

Riesgo disergonómico: 

movimientos repetitivos (rotación 

de muñeca y prensión manual 

con resistencia)

X X

Enfermedades por fatiga e 

inflamación de los tendones, tejidos 

peritendinosos e inserciones 

musculares en región dorsolumbar

Dañino Media Moderado

Ley Nº 29783 y su modificatoria Ley 30222, 

Reglamento de la Ley DS N° 005-2012, NT 

G050,DS N° 011-2019, NTE RM 312-2014, RM 312-

2011 y modif RM 004-2014 / MINSA. RNE 2006, 

RM 375-2008 TR

Colocar una mesa para los recipientes de 

galletas a la altura del operario
Implementacion de pausas activas, 

rotación de personal.
Botas punta de acero, casco, Baja Tolerable

Sillas de trabajo inadecuadas 

(altura, sin respaldo).

Exposición a posturas 

inadecuadas

X X

- Agudo: Dolencias musculares.

- Crónico: Trastornos 

musculoesqueléticos.

-Lumbalgia.

Dañino Media Moderado

Ley Nº 29783 y su modificatoria Ley 30222,

Reglamento de la Ley DS N° 005-2012, NT

G050,DS N° 011-2019, NTE RM 312-2014, RM

312-2011 y modif RM 004-2014 / MINSA. RNE

2006, RM 375-2008 TR

Hacer uso de una silla ergonómica Baja Tolerable

ARMADO DE KING KONG

Se coloca el manjar blanco en la galleta, 

las cuales van intercaladas y empalmadas, 

adicionando pasas o guindones, también 

utilizan la galleta quiebra para el armado

Posturas forzadas

Riesgo disergonómico: 

movimientos repetitivos (rotación 

de muñeca y prensión manual 

con resistencia)

X X

Enfermedades por fatiga e 

inflamación de los tendones, tejidos 

peritendinosos e inserciones 

musculares en región dorsolumbar

Dañino Media Moderado

Ley Nº 29783 y su modificatoria Ley 30222, 

Reglamento de la Ley DS N° 005-2012, NT 

G050,DS N° 011-2019, NTE RM 312-2014, RM 312-

2011 y modif RM 004-2014 / MINSA. RNE 2006, 

RM 375-2008 TR

Aumentar la altura a la mesa pequeña a la 

altura del operario.

Hacer uso de una silla ergonómica.

Casco, botas punta de acero, Baja Tolerable

EMPAQUETADO

Se empaca en cartones dúplex plastificada 

manualmente, presentando a su vez datos 

de información al cliente o consumidor del 

producto,

Altura inadecuada para la 

colocación de los productos a 

las jabas

Exposición a posturas 

inadecuadas

X X

- Agudo: Dolencias musculares.

- Crónico: Trastornos 

musculoesqueléticos, trastornos 

visuales, afecciones periarticulares 

(hombros, codo, muñeca, manos y 

dedos).

Dañino Media Moderado

Ley Nº 29783 y su modificatoria Ley 30222, 

Reglamento de la Ley DS N° 005-2012, NT G-

050,DS N° 011-2019, R.M. 050-2013-TR

Colocar una mesa de acero inoxidable para 

las jabas a la altura del operario.

Hacer uso de una silla ergonómica

Casco, botas punta de acero, Baja Tolerable

ALMACENADO
operario lleva los productos en jabas o 

cartones, bajando al primer piso

Transportar a almacenar el 

producto
Uso de escaleras, carga

T
ro

p
ie

z
o

s
, 

re
s
b

a
lo

n
e

s

, 
c

a
íd

a
s
 a

 

X X

Hematomas, contusiones, fracturas, 

muerte. Dañino Media Moderado

Ley Nº 29783 y su modificatoria Ley 30222, 

Reglamento de la Ley DS N° 005-2012, NT G-

050,DS N° 011-2019, R.M. 050-2013-TR

Carrito transportador

Técnica de levantamiento y traslado 

manual de cargas, implementacion de 

pausas activas.

EPP´S básicos Baja Tolerable

Elaborado por:

ESTUDIANTE:

Cal. Piura Nro. 205 P.J. San Martin, Lambayeque, Perú Elaboración de productos de Panaderia.

PRODUCCION

Revisado por:

 ASESOR: ING. EDWARD AURORA FLORENCIO VIGO

FECHA: 21 DE OCTUBRE DEL 2020

ASESOR: ING. EDWARD AURORA FLORENCIO VIGO

FECHA: 21 DE OCTUBRE DEL 2020

Aprobado por:

LIZVY PALOMINO CHAPILLIQUEN

FECHA: 20 DE OCTUBRE DEL 2020

Seleccionar la galleta, esparcidas, todas las 

galletas en una mesa de 900 mm, por lo 

cual el operario tiene dificultades en 

seleccionar porque no tiene el adecuado 

tamaño para dicho labor.

ESCENARIO AFECTA:

   IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS, EVALUACIÓN DE RIESGOS Y MEDIDAS DE CONTROL

Tarea

DATOS DEL EMPLEADOR PRINCIPAL:

1. RAZÓN SOCIAL: 3. DOMICILIO (Dirección, distrito, departamento, provincia) 4. TIPO DE ACTIVIDAD ECONÓMICA
5. N° TRABAJADORES EN EL 

CENTRO LABORAL
DULCERIA MANJAR REAL E.I.R.L.

Puesto de trabajo

SELECCIÓN DE GALLETA

RECEPCION DE LA LECHE

AMASADO

El operario al retirar la masa poco a poco 

de la maquina mezcladora, realiza el 

trabajo  de  amasado manualmente 

utilizando sus dos manos

El operario comienza a cargar la leche 

mediante baldes hacia el tanque.

ACTIVIDAD Riesgo Residual
Probabilidad CON 

controles

Medidas de control 

Requisitos legalesRiesgo incial
Probabilidad 

SIN controles

Consecuencia (máx. razonable)

Riesgo (o evento peligroso)Peligro (o Fuente)

Figura 43: Identificación de peligros, evaluación de riesgos y medidas de control (1) de la empresa Dulcería Manjar Real E.I.RL  
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Figura 44: Identificación de peligros, evaluación de riesgos y medidas de control (2) de la empresa Dulcería Manjar Real E.I.RL.

CÓDIGO:                                 

VERSIÓN:                                            

FECHA:      

PROD-IPERC                                 

OO1                                            

20/10/2020    

2. RUC

20601546583
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Impacto Severidad eliminiacion sustitucion Ingeniería Administrativo EPP

AMASADO
Herramientas de poder en 

funcionamiento
Exposición a Ruido X X Hipoacusia inducida por ruido

Extremadament

e dañino
Media Importante

Ley Nº 29783 y su modificatoria Ley 30222, 

Reglamento de la Ley DS N° 005-2012, NT G-

050,DS N° 011-2019, R.M. 050-2013-TR

Charla de 5 minutos del uso de 

protección auditiva, sensibilización al 

cuidado del oído.

Tapones y orejeras para el 

personal involucrado
Baja Tolerable

RECEPCION DE LA LECHE Superficie irregular Caídas a nivel X X X
Contusiones, heridas contusas, 

fracturas
Dañino Media Moderado

Ley Nº 29783 y su modificatoria Ley 30222, 

Reglamento de la Ley DS N° 005-2012, NT G-

050,DS N° 011-2019, R.M. 050-2013-TR

Señalización de seguridad. Iluminación Casco, botas punta de acero, Baja Tolerable

Elaborado por:

ESTUDIANTE:

FECHA: 25 DE NOVIEMBRE DEL 2020 FECHA: 25 DE NOVIEMBRE DEL 2020 FECHA: 25 DE NOVIEMBRE DEL 2020

Revisado por: Aprobado por:

LIZVY PALOMINO CHAPILLIQUEN  ASESOR: ING. EDWARD AURORA FLORENCIO VIGO ASESOR: ING. EDWARD AURORA FLORENCIO VIGO

Probabilidad CON 

controles
Riesgo Residual

AFECTA: Consecuencia (máx. razonable)

Probabilidad 

SIN controles
Riesgo incial Requisitos legales

Medidas de control 

DULCERIA MANJAR REAL E.I.R.L. Cal. Piura Nro. 205 P.J. San Martin, Lambayeque, Perú Elaboración de productos de Panaderia.

Puesto de trabajo ACTIVIDAD Tarea Peligro (o Fuente) Riesgo (o evento peligroso)

ESCENARIO

   IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS, EVALUACIÓN DE RIESGOS Y MEDIDAS DE CONTROL

DATOS DEL EMPLEADOR PRINCIPAL:

1. RAZÓN SOCIAL: 3. DOMICILIO (Dirección, distrito, departamento, provincia) 4. TIPO DE ACTIVIDAD ECONÓMICA
5. N° TRABAJADORES EN EL 

CENTRO LABORAL
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3.4.4. Nuevo Indicadores de Producción y Productividad 

 

Luego pasamos a tomar nuevos indicadores de producción y productividad, de modo 

que podamos comparar las previas y posteriores a la mejora; teniendo en cuenta que la 

empresa no aumenta ni disminuye su costo de producción mientras se mejoran los 

puestos de trabajo, debido a que las materias primas son suministrados por los 

proveedores. 

 

En el 2016 Cobeñas E.,Huaman L. [1] han desarrollado procedimientos de control 

adecuados para los trabajadores de la planta de producción para ciertas actividades en la 

recepción de materia prima, fileteado, envasado y etiquetado; como se muestra en las 

Figuras 10, 11, 12 y 13 resumidas para cada riesgo ergonómico, la implementación del 

programa de ergonomía incrementó la producción en un 40% en los trimestres de 

febrero, marzo y abril de 2019. 

 

 

Tabla 185: Mejora de la producción 

 
 

 

Hoy en día la productividad laboral tiene una variación entre las primeras y últimas 

horas de trabajo, dicha variación tiene un promedio de 47 %. Con la propuesta de los 

nuevos puestos de trabajo, se procura mejorar el ambiente donde los operarios realizan 

sus actividades, para ofrecerles un ambiente confortable y de esta manera evitar el 

cansancio de cada uno de ellos.  
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3.4.4.1. Producción 

 

Se toma como base para la producción espera, los datos de la tabla 186 (producción 

esperada), esta se proyecta para los próximos 12 meses, se espera cumplir con la 

producción esperada con los nuevos diseños de puestos de trabajo. 

 

 

Tabla 186: Producción esperada 

 
 

 

En la tabla 186 despliegan los resultados de la proyección, teniendo una producción 

promedio de 6 032 King Kong/mes. 

 

3.4.4.2. Tiempos 

 

 Tiempo de ciclo 

Para el cálculo se toma la nueva producción promedio obtenida de la proyección, es 

decir 10 800 King Kong/mes 
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Como se puede apreciar el nuevo tiempo de ciclo es de 2,38 minutos. 

 Tiempo Promedio 

Para calcular el tiempo promedio se debe restar el nuevo tiempo de ciclo al cuello de 

botella, dando como resultado 1,52. Esto significa que se le debe restar a cada 

proceso el tiempo obtenido. A continuación, se muestra a detalle los nuevos tiempos 

de cada uno: 

 

 

Tabla 187: Tiempo promedio después de la mejora 

 
 

En la tabla 187 se tiene el tiempo promedio para la elaboración de 1 King Kong 

después de la mejora es de 9,08 min 

 Tiempo Estándar 

Para ello primero se necesita determinar el tiempo normal para cada uno de los 

procesos. 

Tabla 188: Tiempo normal por cada etapa 

 
 

 

Seguidamente se muestra el resumen de suplementos por cada etapa. 
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Tabla 189: Suplementos para todos los procesos 

 
 

Finalmente se obtiene el tiempo estándar para cada uno de los procesos, para ello se 

utilizó la siguiente fórmula: 

                                                           

 

Tabla 190: Tiempo Estándar 

 
 

Como se aprecia en la tabla 190, se obtiene un tiempo estándar de 11,31 minutos. 

 Tiempo de Ciclo 

En la tabla 6 se puede apreciar el nuevo tiempo de ciclo en el proceso de armado. 

           
   

         
 

 Producción Promedio 

A continuación, se presentará la producción promedio, mediante la fórmula, 

teniendo como resultado 5 190 King Kong/mes.  
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3.4.4.2. Productividad 

 Productividad Mano de Obra 

Para calcular la productividad de mano de obra, la producción promedio se 

divide por 8 empleados de la empresa. 

                     
                   

                   
 

                     
                    

           
 

                                                 

 

 Productividad Económica  

Con la nueva producción y productividad de mano de obra, se espera obtener el 

beneficio para la empresa, de la misma manera se reducirán los egresos. 

 

 

Tabla 191: Eficiencia Económica 
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Se puede apreciar que la nueva eficiencia económica es de 1,6; cada sol 

empleado genera una ganancia de S/. 0,60 céntimos. 

3.4.5. Cuadro Comparativo de los nuevos indicadores. 

 
 

Tabla 192: Comparación de Indicadores 

 
 
 

3.5. Análisis costo beneficio.  

 

En el siguiente apartado, se describe el análisis costo beneficio del proyecto, de tal 

manera para determinar si en conveniente realizar todo lo contemplado respecto a la 

mejoras que se ha propuestos en cada puesto de trabajo, controlando los riesgos 

disergonómicos, debido a ello se describirán todo respecto a lo que se consideró en cada 

puesto de trabajo, por consiguiente, se cuantificará, para conocer el costo de cada 

producto y todos los costos complementarios que sean necesarios para el proyecto. 

 

Los costos asociados con la actualización en la producción de King Kong se 

muestran a continuación para bienes tangibles e intangibles. 
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Tabla 193: Costo para el diseño de puesto de trabajo 

 
 
 

La tabla 194 presenta los costos de los equipos de protección persona, ya que es 

indispensable para el uso de los trabajadores del proceso productivo, con el fin de 

cumplir los estándares de seguridad. 

 

Tabla 194: Costo de Equipos de Protección Personal 

 
 
 

La tabla 195 detalla los costos asociados al plan de capacitación implementado para 

los trabajadores, desarrollado por el ingeniero de seguridad dentro de la misma empresa, 

quienes recibirán cuatro capacitaciones por año y haciendo hincapié en la seguridad y la 

salud en el lugar de trabajo. 

 

El costo del capacitador especialista es de 1 500 soles por cada capacitación; 

haciendo que el costo por las cuatro capacitaciones ascienda a 6 000 soles. Tener en 

cuenta que quien realice la capacitación debe contar con experiencia en temas de SST, 
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referente a los riesgos disergonómicos en los puestos de trabajo en una empresa de 

alimentos, adicional a ello, también se implicará en costos de materiales de 

capacitación, que es un total de 450 soles por capacitación, resultando 1800 soles. 

 

 

Tabla 195: Costo de capacitaciones por un año 

 
 

 

Para calcular el beneficio se tomó en cuenta la demanda proyectada de King Kong, 

con las propuestas de mejora en los puestos de trabajo en un periodo de 12 meses., a 

continuación, se muestra los resultados en la tabla 196. 

 

 

Tabla 196: Demanda proyectada 

 
 

 

Para calcular el beneficio primordial de la empresa, que es el incremento de las 

utilidades, se presenta la utilidad total percibida por la venta de los productos, tomando 

en cuenta la demanda proyectada, respecto a la producción real, que nos da a entender 

sin la mejora,  por otro lado se toma en cuenta la demanda proyectada, respecto a la 

producción programada, que da a entender con la mejora que se ha realizado, además 

tener en cuenta que la empresa Dulcería Manjar Real E.I.R.L. percibe una utilidad de 

0,75 céntimos por cada producto. 
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Tabla 197: Beneficio por Incremento de Ventas 

 
 

 

Por último, a continuación, en la tabla 198 se muestra el flujo de caja, para ello ya se 

conoce la inversión y requerimiento que conllevan a proponer la mejoras en los puestos 

de trabajo, también se tenía un impacto económico negativo debido a la presencia de 

peligros y riesgos con la que contaba la empresa, por lo que ahora, este será un 

beneficio, ya que en la nueva situación, los trabajadores laboran en las mejoras 

condiciones, también se considera costos de instalación y acondicionamiento, con su 

respectivo mantenimiento programado, y costos imprevistos del 10%, por si se presente 

por fuerza mayor algún costo que no se encuentre contemplado, tener en cuenta que los 

costos de instalación de diseño y acondicionamiento se encuentran detallados en el 

anexo 6. 
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Tabla 198: Flujo de Caja del nuevo diseño 
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A continuación, la tabla 199 se muestra el costo beneficio del proyecto, según el 

flujo de caja realizado. 

 

 

Tabla 199: Costo Beneficio del proyecto 

 
 

 

Según la tabla 199, se muestra que el costo beneficio resulta 3,37; por lo que 

significa que el proyecto es rentable para la empresa, ya que, por cada sol invertido, la 

empresa recibirá un ingreso de 1,61 soles. 

 

Por lo tanto, ya conociendo el costo beneficio, a continuación, se muestra en la tabla 

200, el tiempo de recuperación de la inversión realizada. 

 

 

Tabla 200: Periodo de recuperación 

 
 

                        
         

        
 

                                   

 

Finalmente, como se observa, el periodo de recuperación de la inversión resultó 4,52 

meses, que equivale aproximadamente a 136 días. 
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IV. Conclusiones y recomendaciones 

 

4.1.Conclusiones 
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4.2. Recomendaciones 
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VI. Anexos  

Anexo 1: Observaciones en la elaboración de la galleta 
 

Tabla 201: Número de observaciones en el proceso de elaboración de galleta 

 
 

Anexo 2: Observaciones en la elaboración de manjar blanco 
 

Tabla 202: Número de observaciones en el proceso de elaboración de manjar blanco 
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Anexo 3: Observaciones en la elaboración de dulce de piña 

 

Tabla 203: Número de observaciones en el proceso de elaboración del dulce de piña 
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Anexo 4: Cálculo para el tiempo Normal 

 

Según el índice de desempeño de los trabajadores se toma en cuenta la siguiente tabla: 

Tabla 204: Calificación del operario 

 
 

Fuente: Niebel, 2009 

 

 

En el caso de los operarios de la empresa, están considerados con una calificación normal, 

por lo tanto, tendrán un factor de 100% para calcular el tiempo normal. 

 

Una vez establecido el factor y la calificación para los operarios, se procede a calcular el 

tiempo normal, para ello se necesita hacer uso de la siguiente formula: 

 

                                    
                         

   
 

 

Acto seguido, se muestra el resultado final después de haber aplicado la fórmula: 

 
Tabla 205: Tiempo normal por cada etapa 
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Anexo 5: Suplementos para cada etapa del proceso 
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176 
 

 
 

Anexo 6: Detalle de costos 

 
 

Tabla 206. Costo de Instalación de diseño 

 
 
 

Tabla 207. Costo de acondicionamiento del diseño 
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Anexo 7: Cuestionarios De Cornell A La Empresa Dulcería Manjar Real E.I.R.L. 
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