% APLIQACION DE UN ESTUDIO

_ ERGONOMICO EN LOS PUESTOS DE
TRABAJO E IDENTIFCACION DE

UNiversinap Santo Towas RIESGOS BIOMECANICOS

PRIVER CLAUSTRO UNIVERSITARIO DE COLOVBIA CALIFICACION METODO OCRA
CONFECCIONES ESLOR

FLISSUO) DI Corte y disefio
TRABAJO y
DESCRIPCION/  Este puesto de trabajo es el encargado de realizar los bocetos de

LABORES los disefios para posteriormente llevar a cabo el corte en cada una
REALIZADAS de las telas seleccionadas.
PERSONAS A

CARGO Una
OBSERVACION ITEM CALIFICACION
Valor obtenido de la formula Valor del indice Check
matematica. Ut list OCRA T

El valor asignado se
selecciono debido a que los
empleados no cuentan con

pausas dentro de la jornada
laboral excepto el tiempo
establecido para el almuerzo,
el cual esté fuera del turno de
trabajo.

Este valor se seleccion6
basado en las tablas de
técnicas dinamicas y
estaticas, a las cuales se les FE Factor de frecuencia 4,5

asigno un respectivo valor
para llevar a cabo la formula

establecida.

La fuerza realizada por el

operario no se considera ya FFz Factor de fuerza 1

gue el esfuerzo es minimo.
Este factor es calculado con

la formula matematica

establecida por el método el

FR Factor de recuperacion 6

Factor de posturas y

cual estd compuesta de FP oo 9,5
; e movimientos
diversas calificaciones de
movimientos en miembros
superiores.
Factor de riesgos
FC g 3

adicionales



El valor asignado a este
factor es el resultado de la
operacién matematica
formulada en el método, la
cual integra los factores Fso y
Ffm.

El valor asignado al
multiplicador de duracion se
basoé en los valores
establecidos por el método
OCRA donde se debe tener
en cuenta el TNTR para su
seleccion.

El TNTR o tiempo de trabajo
repetitivo fue asignado con la
formula matematica
establecida por el método, la

cual, esta computa de R
diferentes operaciones entre
los siguientes factores: DT,
TNR, Py por altimo A.
Este valor fue asignado
teniendo en cuenta que el
turno laboral de los
empleados de esta area es de oT Duracion en min del
8 horas diarias. Se realizo la turno
conversion a minutos
obteniendo el resultado
observado en la casilla DT.
Se logro observar que
durante la jornada laboral el
operario del area estudiada,
cuenta con dos horas de Tiempo de trabajo no
- . TNR - .
trabajo no repetitivo el cual repetitivo en min
se compone de diferentes
actividades entre las tareas
realizadas.
Los empleados no cuentan

MD  Multiplicador de duracion

TNT Tiempo de trabajo
repetitivo

con pausas en su horario P Pausas en min
laboral.
Las horas asignados para el
tiempo del almuerzo, se .
. A Almuerzo en min
encuentran fuera del horario
laboral.
El valor asignado a la casilla - -
Tiempo neto del ciclo de
del TNC esel resultadodela TNC P trabajo

formula matematica asignada

0,75

240

480

120

120

90



por el método implementado,
el cual, esta conformado por
los valores del TNTR y del
NC.

El nimero de ciclo asignado
se valoro teniendo en cuenta
que el método definia los
ciclos como las piezas
realizadas.

Las acciones realizadas por el
operario no son mayores ni
requieren de un
sobreesfuerzo ya que las
intercalas con acciones que le
permiten descansar de los
movimientos repetitivos.
En la totalidad del turno, el
operario sujeta diversas
herramientas de trabajo,
variando el tipo de agarre en
cada mano segun las tareas
realizadas. La mano derecha
realiza un agarre tipo palmar
y la izquierda tipo pinza.
El operario no cuenta con un
apoyo al momento de realizar
sus tareas, se observa que el
brazo esté ligeramente
elevado. Cabe recalcar que en
este tipo de labores un apoyo
dificultaria el trazo y el corte
de la prenda, por lo cual se
califica con el menor nimero.

Este valor se asignd teniendo
en cuenta que el codo esta en
constante movimiento,
durante casi todo el tiempo
de las tareas asignadas.

El operario no mantiene
posicion extremas 0 posturas
forzadas, se observa la
realizaciéon de pequefios
movimientos a la hora del
trazo.

NC

ATD

ATE

PHo

PCo

Numero de ciclos
realizados (piezas)

Acciones técnicas
dinamicas

Acciones técnicas
estaticas

Valoraciéon del hombro

Valoracion del codo

Valoracion de la mufieca

160

4,5



Los tipos de agarre varian
segun la tarea realizada y las
herramientas utilizadas, los
dos movimientos més
utilizados en esta parte del
proceso, corresponden al
agarre tipo palmar y de
pinza.

El ciclo se definio desde el
momento en que el operario
realiza la medicion de la
plantillas hasta realizar el
trazo, el cual se encuentra en
un rango de 8 y 15 seg.

Se observo la realizacion de
tareas de precision mas de la
mitad del tiempo (tareas
sobre areas de menos de 2 0 3
mm.)

El ritmo de trabajo es

definido por el operario.

PMa

PEs

Ffm

Fso

Valoracién de la mano

Movimientos
estereotipados

Factores fisicos -
mecanicos

Factores socio -
organizativos

1,5



APLICACION DE UN ESTUDIO

Untversoap $axto Tomas

PRIMER CLAUSTRO UNIVERSITARIO DE COLOMBIA
BUCARAMANGA

PUESTO DE
TRABAJO

DESCRIPCION/
LABORES
REALIZADAS

PERSONAS A
CARGO

OBSERVACION

Valor obtenido de la férmula matematica.

El valor asignado se seleccion6 debido a
que los empleados no cuentan con pausas
dentro de la jornada laboral excepto el
tiempo establecido para el almuerzo, el
cual esté fuera del turno de trabajo.
Este valor se seleccion6 basado en las
tablas de técnicas dinamicas y estéticas, a
las cuales se les asigno un respectivo valor
para llevar a cabo la formula establecida.
No se requiere de fuerza alguna para
operar la maquinaria.

Este factor es calculado con la formula
matematica establecida por el método el
cual esta compuesta de diversas
calificaciones de movimientos en miembros
superiores.

El valor asignado a este factor es el
resultado de la operacion matematica
formulada en el método, la cual integra los
factores Fso y Ffm.

El valor asignado al multiplicador de
duracion se baso en los valores establecidos
por el método OCRA donde se debe tener
en cuenta el TNTR para su seleccion.

ERGONOMICO EN LOS PUESTOS DE

TRABAJO E IDENTIFCACION DE RIESGOS Y&
BIOMECANICOS

CALIFICACION METODO OCRA

CONFECCIONES ESLOR

Ensamble

Dos
ITEM
Valor del
I(I:_K indice Check
list OCRA

FR Factor d_e,
recuperacion

FE Factor d_e
frecuencia

EEs Factor de
fuerza

Factor de
FP posturas y
movimientos

Factor de

riesgos
FC 1659
adicionales

D Multiplicador
de duracién

Este puesto de trabajo es el encargado de realizar el montaje de cada
una de las piezas de la prendas solicitadas por el cliente

CALIFICACION

18,0

4,5

9,5

0,75



El TNTR o tiempo de trabajo repetitivo fue
asignado con la formula matematica

establecida por el método, la cual, esta TNT T'ﬁ?b?ode
computa de diferentes operaciones entre R re etitjivo
los siguientes factores: DT, TNR, Py por P
altimo A.
Este valor fue asignado teniendo en cuenta
que,el turno laboral de_los_ empleado_s Qe Duracién en
esta area es de 8 horas diarias. Serealizéla DT :
. . ) min del turno
conversién a minutos obteniendo el
resultado observado en la casilla DT.
Se logro observar que durante la jornada .
X , i Tiempo de
laboral los operarios del area estudiada, trabaio no
cuentan con dos horas de trabajo no TNR 4
. : repetitivo en
repetitivo el cual se compone de diferentes min

actividades entre las tareas realizadas.
Los empleados no cuentan con pausas en
su horario laboral. P
Las horas asignados para el tiempo del

Pausas en min

. Almuerzo en
almuerzo, se encuentran fuera del horario A min
laboral.
El valor asignado a la casilla del TNC es el
resultado de la formula matematica Tiempo neto
asignada por el método implementado, el NG del ciclo de
cual, estd conformado por los valores del trabajo
TNTR y del NC
. . . ) Numero de
El nimero de ciclo asignado se valoro ciclos
teniendo en cuenta que el método definia realizados
los ciclos como las piezas realizadas. NC (piezas)
Los movimientos realizados en esta parte
del proceso no son llevados a cabo de una
forma rapida, ya que, requieren de Acciones
precision. Los operarios de esta area ATD técnicas
realizan pequefas pausas mientras dinamicas
realizan la rotacion a otro lugar del sitio de
trabajo.
Este valor fue asignado teniendo en cuenta
que la mufieca siempre sostiene algun Acciones
objeto segun la parte de la tarea que se ATE técnicas
realice, ocasionalmente hace referencia a estaticas

tela, agujas, tijeras y manipulacion de
diversas partes de la maquina.
Los operarios de esta area no cuentan con
un apoyo al momento de realizar sus PHo
tareas, se observa que el brazo esta

Valoracion del
hombro

240

480

120

120

180

80

4,5



ligeramente elevado. Cabe recalcar que en

este tipo de labores un apoyo dificultaria el

trazo y el corte de la prenda, por lo cual se
califica con el menor namero.

Este valor se asigno teniendo en cuenta que
el codo esté en constante movimiento,
durante casi todo el tiempo de las tareas
asignadas.

La mufieca izquierda casi no realiza
movimientos ya que en la mayoria del
tiempo de ciclo esta inmavil sostenido la
tela.

Se observo que las operarias de esta zona,
cuentan con algun objeto en la totalidad
del turno el cual puede varias de didmetros
como por ejemplo (hilo, tijera, aguja, telay
maquinaria).

El ciclo se define desde el momento en que
el operario une las piezas correspondientes
ala prenday realiza la costura en la
maquina.

Realizan pausas en el momento de realizar
la medicion de las piezas.

Se utilizan herramientas que producen
vibraciones de nivel bajo.

PCo

PMu

PMa

PEs

Ffm

Fso

Valoracion del
codo

Valoracion de
la mufeca

Valoracion de
la mano

Movimientos
estereotipados

Factores
fisicos -
mecanicos
Factores socio
- organizativos

1,5



Uxtversioan SantoTowas

PRIMER CLAUSTRO UNIVERSITARIO DE COLOMBIA
BUCARAMANGA

PUESTO DE
TRABAJO

DESCRIPCION/
LABORES
REALIZADAS

PERSONAS A
CARGO

OBSERVACION
Valor obtenido de la formula  ICK
matematica. L
El valor asignado se
seleccion6 debido a que los
empleados no cuentan con
pausas dentro de la jornada R
laboral excepto el tiempo
establecido para el almuerzo,
el cual esté fuera del turno de
trabajo.
Este valor se seleccion6
basado en las tablas de
técnicas dinamicas y estéticas, FE
a las cuales se les asigno un
respectivo valor para llevar a
cabo la férmula establecida.
No se requiere de fuerza
alguna para operar la FFz
maquinaria.
Este factor es calculado con la
formula matematica
establecida por el método el
cual estd compuesta de FP
diversas calificaciones de
movimientos en miembros
superiores.
El valor asignado a este factor
es el resultado de la operacion

APLICACION DE UN ESTUDIO
ERGONOMICO EN LOS PUESTOS DE
TRABAJO E IDENTIFCACION DE RIESGOSYZ
BIOMECANICOS
CALIFICACION METODO OCRA

CONFECCIONES ESLOR

Terminados

cauchos, cierres, etc.

Uno

ITEM

Valor del indice Check
list OCRA

Factor de recuperacion

Factor de frecuencia

Factor de fuerza

Factor de posturas y
movimientos

Factor de riesgos
adicionales

Este puesto de trabajo es el encargado de realizar la inspeccion de
calidad, eliminacion de residuos (hilos o costura sueltas) y llevar a
cabo la terminacién de la prenda, es decir, ojales, bordados,

CALIFICACION
18,0

4,5

9,5



matematica formulada en el
meétodo, la cual integra los
factores Fso y Ffm.
El valor asignado al
multiplicador de duracion se
baso en los valores Multiplicador de
establecidos por el método MD duracion 0,75
OCRA donde se debe tener en
cuentael TNTR para su
seleccion.

El TNTR o tiempo de trabajo
repetitivo fue asignado con la
féormula matematica
establecida por el método, la
cual, esta computa de
diferentes operaciones entre
los siguientes factores: DT,
TNR, Py por ultimo A.

Este valor fue asignado
teniendo en cuenta que el
turno laboral de los
empleados de esta area es de 8
o s DT
horas diarias. Se realizo la
conversién a minutos
obteniendo el resultado
observado en la casilla DT.
Se logré observar que durante
la jornada laboral los
operarios del area estudiada,
cuentan con dos horas de
. o TNR
trabajo no repetitivo el cual se
compone de diferentes
actividades entre las tareas
realizadas.

Los empleados no cuentan
con pausas en su horario
laboral.

Las horas asignados para el

tiempo del almuerzo, se _ A AlMuerzo en min
encuentran fuera del horario
laboral.

El valor asignado a la casilla

o]el TNCesel rgsyltadc_) de la Tiempo neto del ciclo de
formula matematica asignada TNC . 180

. . trabajo
por el método implementado,
el cual, esta conformado por

TNT Tiempo de trabajo
. 240
R repetitivo

Duracién en min del 480
turno

Tiempo de trabajo no
”» : 120
repetitivo en min

P Pausas en min

120



los valores del TNTR y del
NC
El nimero de ciclo asignado
se valoro teniendo en cuenta
que el método definia los
ciclos como las piezas
realizadas.

Los movimientos realizados
en esta parte del proceso no
son llevados a cabo de una
forma rapida, ya que,
requieren de precision. Los
operarios de esta area
realizan pequefias pausas
mientras realizan la rotacion
a otro lugar del sitio de
trabajo.

Este valor fue asignado
teniendo en cuenta que la
mufieca siempre sostiene
algun objeto segun la parte de
la tarea que se realice,
ocasionalmente hace
referencia a tela, agujas,
tijeras y manipulacion de
diversas partes de la maquina.
La operaria no cuenta con un
apoyo al momento de realizar
sus tareas, se observa que el
brazo esté ligeramente
elevado. Cabe recalcar que en
este tipo de labores un apoyo
dificultaria el trazo y el corte
de la prenda, por lo cual se
califica con el menor nimero.
Este valor se asigno teniendo
en cuenta que el codo esta en
constante movimiento,
durante casi todo el tiempo de
las tareas asignadas.

La mufieca izquierda casi no
realiza movimientos ya que en
la mayoria del tiempo de ciclo
esta inmovil sostenido la tela.
Se observo que las operarias
de esta zona, cuentan con
algun objeto en la totalidad

NC

ATD

ATE

PHo

PCo

PMu

Numero de ciclos
) : 80
realizados (piezas)

Acciones técnicas

S 45
dindmicas
Acciones técnicas 1
estaticas
Valoracion del hombro 1
Valoracion del codo 8
Valoracion de la mufieca 2
Valoracién de la mano 8



del turno el cual puede varias
de diametros como por
ejemplo (hilo, tijera, aguja,
tela y maquinaria).

El ciclo se define desde el
momento en que el operario
une las piezas
correspondientes a la prenda
y realiza la costura en la
magquina.

Realizan pausas en el
momento de realizar la
medicion de las piezas.

Se utilizan herramientas que
producen vibraciones de nivel
bajo.

PMa

PEs

Ffm

Fso

Movimientos
estereotipados

Factores fisicos -
mecanicos

Factores socio -
organizativos

1,5



APLICACION DE UN ESTUDIO
ERGONOMICO EN LOS PUESTOS DE
| TRABAJO E IDENTIFCACION DE RIESGOS
' BIOMECANICOS
UM\-’ERSIDADSANTOTDMAS CALIFICACION METODO OCRA

]‘HLI{EII(l-.%:i[l;ﬂ:ﬁ[fﬁT.:R;OﬂDE COLOMBIA C ONFE C Cl ONE S E SL OR
PUESTO DE
TRABAJO Planchado
DESCRIPCION/  Este puesto de trabajo se encarga de la parte estética y empaque de la
LABORES prenda, en ella se realiza el planchado y la ultima inspeccion de
REALIZADAS calidad.
PERSONAS A
CARGO uno
OBSERVACION ITEM CALIFICACION
Valor obtenido de la formula Valor del indice Check
matematica. ICKL list OCRA 233

El valor asignado se
selecciono debido a que los
empleados no cuentan con
BEIEEE T 66 [ Eriata FR Factor de recuperacion 6
laboral excepto el tiempo
establecido para el almuerzo,
el cual esté fuera del turno de
trabajo.
Este valor se selecciono
basado en las tablas de
técnicas dinamicas y estaticas, EF Eactor de frecuencia 45
a las cuales se les asigno un
respectivo valor para llevar a
cabo la formula establecida.
La fuerza realizada puede
variar segun la prenda, en
algu_nos casos el operario no FE, Factor de fuerza 8
requiere de ella, en el caso de
realizarla esta sera aplicada
en todo el proceso.
Este factor es calculado con la
formula matematica
establecida por el método el
. Factor de posturas y
cual estd compuesta de FP o
; e movimientos
diversas calificaciones de
movimientos en miembros
superiores.

9,5



El valor asignado a este factor
es el resultado de la operacion
matematica formulada en el FC
método, la cual integra los
factores Fso y Ffm.
El valor asignado al
multiplicador de duracion se
baso en los valores
establecidos por el método MD
OCRA donde se debe tener en
cuenta el TNTR para su
seleccion.
El TNTR o tiempo de trabajo
repetitivo fue asignado con la
férmula matematica
establecida por el método, la TINTR
cual, esta computa de
diferentes operaciones entre
los siguientes factores: DT,
TNR, Py por ultimo A.
Este valor fue asignado
teniendo en cuenta que el
turno laboral de los
empleados de esta areaesde8 DT
horas diarias. Se realizé la
conversién a minutos
obteniendo el resultado
observado en la casilla DT.
Se logré observar que
durante la jornada laboral los
operarios del area estudiada,
cuentan con dos horas de
) . TNR
trabajo no repetitivo el cual
se compone de diferentes
actividades entre las tareas
realizadas.
Los empleados no cuentan
con pausas en su horario P
laboral.
Las horas asignados para el
tiempo del almuerzo, se
encuentran fuera del horario
laboral.

Factor de riesgos
adicionales

Multiplicador de duracion

Tiempo de trabajo
repetitivo

Duracién en min del turno

Tiempo de trabajo no
repetitivo en min

Pausas en min

Almuerzo en min

0,75

240

480

120

120



El valor asignado a la casilla
del TNC es el resultado de la
férmula matematica asignada
por el método implementado, TNC
el cual, esta conformado por
los valores del TNTR y del
NC

El nimero de ciclo asignado
se valoro teniendo en cuenta
que el método definia los NC
ciclos como las piezas
realizadas.
La calificacion de este
observo se asignd, observando
gue los movimientos ATD
realizados por el operario son
lentos.
Este valor se asigné teniendo
en cuenta que el operario
sostiene en la totalidad del
tiempo en que realiza sus
labores un objeto, el agarre ATE
realizado con la mano
derecha se conoce como un
agarre de gancho, en cuanto a
la mano izquierda el operario
realiza un agarre tipo palmar.
La operaria no cuenta con un
apoyo al momento de realizar
sus tareas, se observa que el
brazo esté ligeramente
elevado. Cabe recalcar queen  PHo
este tipo de labores un apoyo
dificultaria el trazo y el corte
de la prenda, por lo cual se
califica con el menor namero.
Este valor se asigno teniendo
en cuenta que el codo esta en
constante movimiento, PCo
durante casi todo el tiempo de
las tareas asignadas.
Se observo que con la tarea
asignada al operario del area
estudiada, el empleado PMu
permanece con la mufieca
derecha doblada en su

Tiempo neto del ciclo de
trabajo

Numero de ciclos

realizados (piezas)

Acciones técnicas
dindmicas

Acciones técnicas
estaticas

Valoracion del hombro

Valoracion del codo

Valoracién de la mufeca

180

80

4,5



totalidad, en cambio, la
mufieca izquierda realiza
movimientos leves.
Al momento de realizar el
planchado de la prenda, el
operario realiza diferentes
tipos de agarre. Con la mano
derecha realiza un agarre tipo
gancho con la plancha, y la
mano izquierda realiza un
agarre tipo palmar.

El ciclo se define desde el
momento en que el operario
selecciona la prenda hasta
que termina el planchado
para su posterior empaque.

Las herramientas utilizadas
causan compresiones en la
piel (enrojecimiento,
callosidades, ampollas, etc.)
El ritmo de trabajo es
manejado por el operario.

PMa

PEs

Ffm

Fso

Valoracion de la mano

Movimientos
estereotipados

Factores fisicos -
mecanicos

Factores socio -
organizativos

1,5



ICK

<3
5.1-
7.5

1.7-
11

11.1-
14

14.1-
225

>
225

INDICE CHECK LIST OCRA

NIVEL
DE
RIESGO
Optimo

Aceptable

Incierto

Inaceptab
le leve

Inaceptab
le Medio

Inaceptab
le Alto

Varios puestos

Multi tarea

ACCION
RECOMENDADA

No se requiere

No se requiere

Se recomienda un
nuevo analisis 0 mejora
del puesto.

Se recomienda mejora
del puesto, supervision
médica y
entrenamiento.

Se recomienda mejora
del puesto, supervision
médica y
entrenamiento.

Se recomienda mejora
del puesto, supervision
médica y
entrenamiento.

INDICE OCRA
EQUIVALENTE

<15
16-22

2.3-3.5

3.6-45

46-9

>9

ICKL1 + ICKL2 + ICKLn
ICKL1 *%P1 + ICKL2 *%32 + ICKLn

*%Pn

ICKL
VALOR

18,0

18

18

23,25

71,2

AREA

Cortey
Disefio

Ensamble

Terminados

Planchado

Inaceptable
Alto



