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Resumen. Se describe un nuevo diseño para una línea de ensamble manual. En la línea de 

ensamble, objeto de estudio se tiene el problema de diseño de las estaciones como de flujos de 

proceso, debido a que el acomodo de material como herramental no son los adecuados. La 

propuesta de solución utilizada, en parte, es tomada de un estudio realizado por Chim (2014) en 

Hong Kong donde proporciona una solución sistemática para gestionar el riesgo potencial de 

trastornos musculo esqueléticos. También se tomarán ideas de Sánchez Reyes et al., (2013), el 

cual, propone un estudio de tiempos y movimientos con el fin de encontrar el tiempo estándar de 

producción, reducción de inventarios, facilitar la programación de la producción y encontrar 

posibles mejoras ergonómicas para mejorar las condiciones laborales. 

 

Palabras clave: prevención de riesgos laborales; ergonomía; diseño de espacios de trabajo; 

diseño de procesos. 

 

Abstract. Describes a new design of manual assembly line. In the assembly line, the subject has 

a design problem with the stations, such as the design fault on the flow process, this is caused 

because of the wrong placement of materials and tools. The solution utilized, which in part came 

from a study by Chim (2014) in Hong Kong, where a systematic solution is used to calculate the 

potential risk of muscle/bone trauma. And also from a study by Sanchez Reyes et al. (2013) 

which proposes a study of shift and time managment to find aproppiate standard production 

times, a reduction of inventory, facilitate the scheduling of production and to find possible 

improvements in labor conditions.  

  

Keywords: prevention of occupational hazards; ergonomics; design of workspaces; process 

design. 
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1 1ntroducción 

Las organizaciones dependen principalmente del trabajo de empleados para dar valor a sus 

productos y/o servicios, por lo que es necesario prestar atención en la manera en que se 

desarrollan las actividades. Este estudio ayudará a las empresas manufactureras a detectar áreas 

de atención y riesgo relacionadas a ergonomía y que afectan directa e indirectamente a los 

procesos de producción. Por otro lado, atendiendo los problemas ergonómicos se mejorarían los 

procesos de producción reduciendo tiempos y desperdicios, aumentando con ello la 

productividad. Lo anteriormente mencionado, junto a la calidad, representa  el ideal que todos los 

procesos industriales persiguen.  

2 Marco teórico  

2.1 Prevención de riesgos laborales 

La evaluación de los riesgos laborales es el proceso dirigido a estimar la magnitud de aquellos 

riesgos que no hayan podido evitarse, obteniendo la información necesaria para que el 

empresario esté en condiciones de tomar una decisión apropiada sobre la necesidad de adoptar 

medidas preventivas y, en tal caso, sobre el tipo de medidas que deben adoptarse (Ministerio de 

trabajo, 2014). 

Según Franco et al. (2014), el mayor desafío de la prevención es lograr que los peligros que 

puedan presentarse en una situación laboral no se transformen en riesgos. Por ello, es necesario 

instrumentar diferentes estrategias para controlar las fuentes de riesgos. 

Una estrategia es la evaluación de los riesgos laborales que va dirigido a estimar la magnitud de 

aquellos riesgos que no hayan podido evitarse, obteniendo la información necesaria para que el 

empresario esté en condiciones de tomar una decisión apropiada sobre la necesidad de adoptar 

medidas preventivas (Ministerio de trabajo). El Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el 

Trabajo  tiene como misión el análisis y estudio de las condiciones de seguridad y salud en el 

trabajo, así como la promoción y apoyo a la mejora de las mismas (Boletin Oficial del estado). 

Por su parte La Guía Técnica publicada por el Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el 

Trabajo establece reglas que se deben de tomar en cuenta para le prevención de riesgos durante 

las jornadas laborales (Llorca). 

Los factores de riesgo laboral se pueden considerar en los siguientes grupos: factores o 

condiciones de seguridad; factores de origen físico, químico o biológico o condiciones 

medioambientales; factores derivados de las características del trabajo; factores derivados de la 

organización del trabajo (María and Díaz). 

Para Gangopadhy and Dev (2014), algunos factores de riesgo pueden ser una estación de trabajo 

no adecuada a las características físicas de los trabajadores, procedimientos de trabajo, así como 

herramientas.  
Las actuaciones en materia de prevención de riesgos laborales están marcadas por su carácter 

interdisciplinario, y multidisciplinario, y su necesaria integración en todas las fases del proceso productivo 

y en la organización de la empresa. En este sentido, cualquiera que sea el nivel y especialidad de quienes 

despliegan una actividad en ella, deben tener una formación suficiente y adecuada con el objeto de asumir 

satisfactoriamente y con garantía la prevención en su ámbito de actuación y responsabilidad (Ríos & 

Beltrán, 2010). 

Las disciplinas para la prevención de riesgos laborales son las siguientes: 
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 Seguridad en el trabajo: El objetivo de la NORMA Oficial Mexicana NOM-019-STPS-2011, 

Constitución, integración, organización y funcionamiento de las comisiones de seguridad e 

higiene, es establecer los requerimientos para la constitución, integración, organización y 

funcionamiento de las comisiones de seguridad e higiene en los centros de trabajo (STPS, 2011).  

Según Hedlund et al. (2016) los ambientes de trabajo inseguros pueden ser a la vez poco 

saludable para los empleados y costoso para las organizaciones. La seguridad es la motivación 

esencial para la mejora de las conductas de seguridad entre los empleados. 
 Higiene Industrial: La higiene industrial se considera una disciplina fundamental para avanzar 

en la búsqueda de ambientes de trabajo saludables, libres de riesgo o, por lo menos, con riesgos 

efectivamente controlados, por lo cual se convierte en una disciplina estratégica en la oferta de 

servicios (Varona et al., 2012). 

Para (Herrick & Goelzer, 2000) La profesión que se dedica específicamente a la prevención y 

control de los riesgos originados por los procesos de trabajo es la higiene industrial. Los objetivos 

de la higiene industrial son la protección y promoción de la salud de los trabajadores, la 

protección del medio ambiente y la contribución a un desarrollo seguro y sostenible. 

 Medicina del trabajo: La medicina del trabajo, dedicada al estudio del proceso salud-

enfermedad de los trabajadores, contribuye al fomento de una cultura que promueve la salud 

sobre los riesgos que entraña cualquier actividad laboral, para lo cual requiere especialistas con 

actitud crítica y reflexiva que privilegien el conocimiento sobre otros valores, en pos de una mejor 

calidad técnica y humana que evite desvirtuar su quehacer (Sanchez et al., 2007). 

Los inicios de la Medicina del Trabajo tuvieron inicialmente una visión asistencial dirigida a la 

prestación de primeros auxilios y hospitalización especializada, en la evaluación de los daños 

biológicos sufridos desde una perspectiva puramente clínica o quirúrgica y en tratamiento y 

rehabilitación de los casos de invalidez, relegando los problemas de prevención a la evaluación 

médica (Zeballos, 2006). 

 Riesgos psicosociales: Los factores psicosociales son condiciones presentes en situaciones 

laborales relacionadas con la organización del trabajo, el tipo de puesto, la realización de la tarea, 

e incluso con el entorno; que afectan al desarrollo del trabajo y a la salud de las personas 

trabajadoras. El origen del problema en las situaciones de riesgo psicosocial no está en el 

individuo, sino que suele estar en el entorno que es de donde provienen dichas situaciones de 

riesgo debido a un mal diseño y ordenación del trabajo (Gil-monte, 2012). Los factores 

psicosociales son factores presentes en todas las organizaciones con resultados positivos o 

negativos (Moreno, 2015). Sin embargo la OIT considera a los riesgos psicosociales como el 

juego de interrelaciones generadas entre el trabajo, el medio en que este se desarrolla, las 

condiciones organizacionales y, por otro lado, las percepciones, intereses y condiciones 

personales del trabajador fuera del trabajo (Vargas et al., 2013). 

 

2.2 Diseño de espacios de trabajo 

Lešková (2014), afirma que cuando se va a diseñar un espacio de trabajo se deben tomar en 

cuenta los rangos de las alturas: espacio para extremidades inferiores, profundidad y rango de 

ajuste para el descanzapies; tamaño y variación de las dimensiones de las piezas a manipular; los 

esfuerzos aplicados; variación en las distancias de visión; especificaciones locales; aspectos 

referentes a la metodología, seguridad y eficiencia.  

Los beneficios proporcionados por la aplicación en el montaje y la vinculación de la ergonomía y 

el diseño de sistemas llevan a cabo la reducción de los riesgos en el trabajo las lesiones y  la 

mejora de las condiciones físicas y psicosociales (Battini et al.). 

El diseño organizacional cada vez adquiere mayor relevancia. En la mayoría de las situaciones, 

los profesionales se encuentran ante la tarea de mejorar la gestión y el desempeño de 

organizaciones de producción o servicios ya existentes (Rodríguez, González, and Noy). Sin 
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embargo según Rivera, Cardona and Vásquez (2012), hoy en día los entornos industriales son 

altamente cambiantes, por lo que cada vez los proyectos de redistribución son más comunes. 

Gómez (2012), indica que existen distintos tipos y estrategias de distribución de procesos, las 

más comunes e importantes son: distribución por proceso/producto y  distribución celular.  

 

2.3 Ergonomía 

La ergonomía es la disciplina científica que trata la comprensión de las interacciones entre los 

seres humanos y los elementos que forman parte de un sistema (Hollnagel), y según Bridger 

(2003), su importancia radica en su  aplicación, ya que los beneficios que se pueden obtener son: 

mejoras en el  diseño de la estación de trabajo, en la seguridad de la organización y cumplimiento 

con la normatividad legal en aspectos de seguridad e higiene laboral. Por su parte, Melo (2009), 

considera que la importancia de la ergonomía reside en que su enfoque directo es la adaptación 

entre el medio y el trabajador. 

Kushwaha and Kane (2016), señalan que  el objetivo básico de la ergonomía es encajar al 

hombre y máquina en conjunto para mejorar el rendimiento del trabajador, reducir tensiones y 

fatiga en el trabajo. A continuación se presentan dos ramas de la ergonomía: 

 

 Ergonomía cognitiva: La ergonomía cognitiva se interesa en el cómo y en qué medida, los 

procesos mentales tales como percepción, Memoria, razonamiento y respuesta motora afectan las 

interacciones entre los seres humanos y los otros elementos de un sistema. Tales como la tríada 

ergonómica (humano-máquina-ambiente) (Kim). 

 Ergonomía organizacional o macroergonomía: La ergonomía organizacional o 

macroergonomía, se preocupa por la optimización de sistemas socio-técnicos, incluyendo sus 

estructuras organizacionales, las políticas y los procesos. Se ha demostrado que con la 

Macroergonomía se puede mejorar el desempeño de los sistemas de trabajo en términos de 

productividad, calidad, seguridad y salud, calidad de vida laboral y satisfacción del usuario, entre 

otros (Rodríguez et al., 2016). 

 

2.4 Métodos de evaluación ergonómica  

Para el análisis de las condiciones de trabajo son muchos los métodos que se pueden utilizar, 

aunque no todos son aplicables a todas las situaciones, ni aportan los mismos resultados (Ines. 

Dalmau and Nogareda). Según Asensio-cuesta (2009), el elegir un método de evaluación 

ergonómica que mejor sea adecuado para la medición de riesgos ergonómicos, es una situación 

complicada. Actualmente existen 60 métodos, por lo que se hace necesario hacer comparaciones 

entre ellos, ya que al momento de pretender hacer una evaluación, suele complicarse la elección 

de los mismos (López, De la vega, and Díaz).  

La evaluación ergonómica tiene por objeto detectar el nivel de presencia, en los puestos 

evaluados, de factores de riesgo para la aparición, en los trabajadores que los ocupan, de 

problemas de salud de tipo disergonómico (Ergonautas, “Ergonautas.com”). 

Según Inés Dalmau and Nogareda (2008), los métodos para evaluaciones  de  múltiples  factores  

de  riesgo  más  utilizados  son:  el Método  LEST (Laboratorio de Economía y Sociología del 

Trabajo), el Método Renault, Método FAGOR, Método Ergonomic Workplace Analysis y el 

Método ANACT (Agencia Nacional para la mejora de las Condiciones de Trabajo). Así mismo, 

los autores mencionados anteriormente, señalan que lo métodos más utilizados para evaluación 

de posturas son: Método OWAS (Ovako Working Posture Analysis System), Método Posture 

Targetting (Técnica para la grabación de las posturas de trabajo), Método RULA (Rapid Upper 
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Limb Assessment), Método VIRA (Consejo Nacional de Seguridad y Salud), Método ARBAN 

(Fundación de Investigación para la Seguridad y Salud) y Método PEO (Observación 

Ergonómica Portable). Aunque de forma genérica se hable de "Evaluación ergonómica de 

puestos de trabajo", la realidad es que lo que se evalúa es la presencia de riesgos ergonómicos (o 

disergonómicos) (Ergonautas, “Portal de Ergonomía Desarrollado Por La Universidad 

Politécnica de Valencia, España.”).  

3 Problemática 

La investigación se desarrolla en una empresa manufacturera de componentes electrónicos 

establecida en Hermosillo, Sonora. El trabajo se lleva a cabo específicamente en una línea de 

ensamble de altavoces de uso especial. Al realizar un análisis preliminar del área de trabajo, se 

encontraron varias condiciones negativas tanto ambientales como de diseño de estación, mismas 

que se han venido acumulando durante 10 años aproximadamente. Uno de los problemas se da en 

la concepción básica del sistema, debido a que se tiene un flujo de manufacturan por lotes y no 

por unidad como está estipulado en manuales de  proceso, esto provoca cuellos de botella, otra 

problemática importante la constituye el número y distancias de los desplazamientos de los 

operarios durante el proceso los operarios, lo que se traduce en mayor fatiga laboral.  

En la línea de ensamble, objeto de estudio se tiene el problema de diseño de las estaciones como 

de flujos de proceso, debido a que el acomodo de material como herramental no son los 

adecuados. Otro problema es que cuando se concluye alguna operación del producto, no existen 

lugares claramente definidos en donde colocarlo. Debido a los problemas de diseño del flujo, la 

producción es deficiente y la cantidad de productos fabricados es significativamente menor a lo 

que indican los estándares de producción y calidad establecidos por la gerencia.  

Ante esta problemática, la investigación tiene como objetivo llevar a cabo el rediseño de la línea 

de producción, con la meta de optimizar el flujo de productos y la productividad, todo esto bajo 

principios ergonómicos. Los beneficios principales de este rediseño se reflejarán en la 

eliminación de traslados innecesarios de producto en proceso, disminución de tiempo de 

producción  y niveles de producción reales semejantes a las previsiones de la gerencia. El 

beneficio más importante, sin embargo, se reflejará en la reducción de los problemas 

ergonómicos, accidentes e incapacidades de los trabajadores. 

4 Propuesta de solución  

La mayoría de las propuestas de solución utilizadas en la literatura son únicamente para corregir 

problemas ergonómicos o de diseño. Ninguna de las propuestas de solución nos indica una 

mejora en los dos aspectos donde se mejoren los flujos y la productividad.  

Se tiene la propuesta de Maldonado y Carlos (2009), la cual se basa en un diseño de un periférico 

para computador dirigido a amputados de la extremidad superior media, el que facilita la tarea 

del manejo y control. El sistema fue diseñado aplicando ergonomía en cada una de las etapas del 

proceso, buscando generar un producto con calidad ergonómica. Este estudio no se realizó un 

análisis del flujo de los procesos por etapas, solo se enfocó en encontrar la mejor manera para 

que las personas discapacitadas estuvieran en un área de confort, mientras que las personas con 

sus extremidades superiores no entran en este diseño. La propuesta anterior es un poco rígida y 
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enfocada a determinada situación, no nos proporciona lo suficiente para solucionar nuestra 

problemática. 

La propuesta de solución utilizada, en parte, es tomada de un estudio realizado por Chim (2014) 

en Hong Kong donde proporciona una solución sistemática para gestionar el riesgo potencial de 

trastornos musculo esqueléticos entre los usuarios de equipos de cómputo. En esta investigación 

se propone un programa de ergonomía de oficina integral que considera (1) Muebles Evaluación 

y Selección; (2) Evaluación de la estación de trabajo individual; (3) Formación y Educación; (4) 

Ejercicios de estiramiento.  También parte de nuestra propuesta tomará ideas de Sánchez Reyes 

et al., (2013), el cual, propone un estudio de tiempos y movimientos con el fin de encontrar el 

tiempo estándar de producción, reducción de inventarios, facilitar la programación de la 

producción y encontrar posibles mejoras ergonómicas para mejorar las condiciones laborales. El 

proyecto consta de la descripción de los lineamientos estratégicos de la compañía, realizar la 

documentación respectiva del proceso, identificar condiciones ergonómicas de los operarios, 

realizar la toma de tiempos y el análisis de los movimientos del proceso, plantear los diferentes 

diagramas necesarios para realizar un análisis gráficos de la situación de los procesos y realizar el 

análisis costo/beneficio de la implementación de las nuevas prácticas y del puesto de trabajo 

propuesto. 

Para efectos de esta investigación se combinaran  las propuestas de Chim (2014) y Sánchez 

Reyes et al., (2013), la cual, en un futuro podrá seguir siendo utilizada  en otras líneas de 

producción que presenten los mismos problemas dentro de la empresa de estudio. 

Así pues, la figura 4.1  presenta la propuesta de solución basada en la revisión literaria revisada, 

y que contempla procesos y actividades que otras metodologías carecen.  

Figura 4.1. Propuesta de solución para optimizar las operaciones. 

 

Fuente: Elaboración propia. 

4.1 Fase 1: Estudio general de la línea  

Es importante conocer la empresa, sus procesos, estaciones de trabajo y personal que labora en 

ella. Para este estudio, se tomaran fotos de los procesos, así como videos de la producción de 

cada uno de los productos. Se calcularán los tiempos de producción para poder realizar una 

comparación entre lo actual y lo establecido por el sistema. Por otro lado también se llevará a 
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cabo el análisis de ergonomía de cada operación por medio de un formato llamado ErgoCheck. 

Éste formato es implementado de forma visual para detectar los riesgos que afectan directamente 

a los operadores.  Para el análisis de recorridos, se tomaran las distancias de desplazamiento de 

los operadores para producir los diferentes productos. Mediante éste estudio general se pretende 

detectar los problemas graves de la línea de ensamble. 

 

4.2 Fase 2: Analizar la información para la detección y clasificación de riesgos  

Este análisis parte del estudio realizado en la fase 1. Para cada puesto o tarea, se requiere 

identificar el tipo de riesgo ergonómico presente. Para lo cual, es necesario utilizar métodos de 

evaluación ergonómica, dependiendo de las condiciones presentes en las instalaciones 

encontradas en la fase anterior. El método OCRA, evalúa algunos grupos de músculos como: 

cuello, hombros, codos, manos, muñecas  y dedos. Se tomará este método por la repetitividad de 

las operaciones y las características de las mismas. Este método será aplicado mediante un 

software llamado IGEL, el cual nos proporcionará un estudio preciso y donde podemos clasificar 

los riesgos encontrados en la línea de ensamble. 

 

4.3 Fase 3: Realizar el rediseño 

Para la elaboración del rediseño se llevará a cabo un recorrido minucioso de las operaciones que 

se realizan en la línea de ensamble, además de ello, se seguirá el flujo de procesos así como la 

distribución de las máquinas y herramientas. Se entrevistará de manera informal a los operarios 

para conocer sus inquietudes y problemas obtenidos para la realización de su trabajo. Por otro 

lado, se consultará la opinión del supervisor de la línea el cual indicará que problemas tienen 

identificados en términos de costos, desperdicios, enfermedades, etc. Toda esta información se 

complementará con los resultados de la fase 2 para poder hacer el rediseño. Además de ello 

estará sujeto a las condiciones de los gerentes y encargados de la línea de ensamble de acuerdo a 

costos e inversiones disponibles. 

 

4.4 Fase 4: Implementar el rediseño 

La implementación se llevará a cabo de acuerdo al área que haya acordado la gerencia, y a los 

beneficios que otorgue cada propuesta, conforme a costos de instalación. En la implementación 

se tendrá la participación de los ingenieros encargados del área, así como el supervisor y será 

llevada a cabo por una empresa contratada para realizar la instalación. Esta empresa será elegida 

según presupuestos y elección del gerente de planta. 

 

4.5 Fase 5: Evaluar los resultados. 

Los resultados se evaluarán utilizando las técnicas que se realizaron en la fase 1 y fase 2. Se 

pretende realizar un estudio general donde, nuevamente se tomarán tiempos, para poder comparar 

las dos condiciones (antes y después). Se pretende realizar un análisis de recorrido, el cual nos 

arrojará las distancias reales que los operadores recorren durante la jornada de trabajo y además 

se llevarán a cabo los análisis ergonómicos para las actividades del nuevo diseño.  
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5 Resultados  

Las fotos de la línea detectaron las siguientes problemáticas: exceso de materia prima, material 

fuera de su ubicación, área de producto terminado lejos del área de empaque,  material que puede 

ocasionar accidentes por obstruir parte de pasillos y  racks de material mal ubicados. En la figura 

5.1 se observa el diseño actual de la línea de producción. 

 

Figura 5.1. Diseño actual 

 

Fuente: Elaboración propia 

Por otro lado, se realizó el estudio de recorrido para saber cuánto caminaban los operadores en un 

día de producción. En la tabla 5.1 podemos observar la distancia de recorridos por día de 

producción. 

Tabla 5.1  Análisis de distancias recorridas por producto con diseño actual. 

  

Número de parte 

 

Diseño actual 

Distancia en mts. 

Producto A 
  

76.5 
Producto A-1 

Producto A-2 49.0 

Producto B 72.3 

Producto C 62.0 

Producto D 63.3 

Producto E 30.0 

Producto F 79.1 

Producto G 58.5 

Fuente: Elaboración propia 

También se llevaron a cabo los estudios de ergonomía por medio del ErgoCheck y los resultados 

obtenidos  fueron muy desfavorables para las estaciones de trabajo. 
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De acuerdo a los resultados en la fase 1, por medio de actividades visuales, se detectó que existe 

una repetitividad en las actividades y el uso contante de las manos, muñecas, codos, hombros y 

cuello, para ello se realizó el estudio ergonómico  con el software IGEL por medio del método 

OCRA y se obtuvieron los siguientes resultados:  

 4 operaciones de color morado: Las celdas en color morado se otorgan por la aplicación 

de demasiada fuerza al realizar la operación, además se incluye los movimientos rotativos 

de las muñecas o manos igual que la mal postura del cuello. 

 26 operaciones de color rojo: Las celdas en color rojo, son por movimientos de los brazos 

por encima de los hombros y movimientos rotativos de las muñecas o las manos. 

 21 operaciones de color amarillo: Las celdas en color amarillo, son por malas posturas en 

las cuales hay que tomar precauciones.  

 3 operaciones de color verde: Las celdas en color verde, son actividades que no cuentan 

con un riesgo para la salud al realizar la actividad. 

Para la elaboración del rediseño se llevó a cabo un recorrido minucioso de las operaciones que se 

realizan en la línea de ensamble además de ello se siguió el flujo de procesos así como la 

distribución de las máquinas y herramientas. Se entrevistó de manera informal a los operarios 

para conocer sus inquietudes y problemas obtenidos para la realización de su trabajo. Por otro 

lado se consultó la opinión del supervisor de la línea el cual nos indicó cuales problemas tienen 

identificados en términos de costos, desperdicios, enfermedades, etc. y se tomaron en cuenta los 

resultados del estudio ergonómico realizado en la fase 2. El rediseño se realizó utilizando el 

software AutoCad en 2D y SolidWorks para el despliegue 3D en la figura 5.2 se puede ver el 

rediseño en 2D y en la figura 5.3 el rediseño en 3D. 

Figura 5.2. Rediseño 2D 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Figura 5.3. Rediseño 3D 

 

Fuente: Elaboración propia 

Los beneficios que hasta este punto se tienen se reflejan principalmente en una reducción del área 

física del 48.54%; a su vez el rediseño propuesto está formado para que el flujo sea continuo para 

todos los productos que ahí se elaboran y así se disminuyan los tiempos y distancias recorridas lo 

cual permitirá la producción establecida diariamente por los programadores. Por otro lado, el 

rediseño se basó en enfoques ergonómicos para reducir los riesgos y accidentes en el área. De 

igual manera, la tabla 5.2 nos deja ver la disminución de distancias de recorrido. 

Tabla 5.1  Comparación del análisis de distancias recorridas por producto con los dos diseños de proceso. 

  

Número de parte 

 

Diseño actual 

Distancia en mts. 

  

Diseño actual 

Distancia en mts. 

Producto A 
  

76.5 

  

16.5 
Producto A-1 

Producto A-2 49.0 

Producto B 72.3 19.2 

Producto C 62.0 17.2 

Producto D 63.3 20.2 

Producto E 30.0 20.1 

Producto F 79.1 17.6 

Producto G 58.5 18.0 

Fuente: Elaboración propia 

En esta fase se determinó el lugar en el cual se instalará el nuevo diseño de línea por parte de la 

gerencia. La decisión se tomó en cuenta de acuerdo al costo beneficio que se determinó por al 

área de proyectos. En la figura 5.4 se muestra el área donde se decidió instalar el rediseño. 
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Figura 5.4 Área de instalación de nuevo diseño.  

 

Fuente: elaboración propia. 

Esta área, cuenta con una temperatura diferente, está aislada de otras líneas por su alto uso de 

químicos. Después de determinar el área para la instalación se realizó la determinación de los 

materiales en los nuevos racks y además de ello, se le otorgó un lugar y contenedor a aquellos 

materiales que no contaban con uno. Los materiales fueron organizados de acuerdo al uso y a la 

cercanía de la estación a la cual son destinados 

6 Conclusiones 

Las empresas dependen principalmente del trabajo de los operadores, por lo que es necesario 

prestar atención en la manera en que se desarrollan las actividades. Este trabajo ayudó a detectar 

los puntos rojos relacionados a ergonomía y que a su vez afectan a los procesos de producción. 

Al final esto auxilió a reducir los accidentes, lesiones y costos asociados a ello. Por otro lado, 

atendiendo los problemas ergonómicos se mejoró flujos de procesos de producción reduciendo 

tiempos y desperdicios, aumentando con ello la productividad. Siempre en todo trabajo es 

importante tomar en cuenta tanto a operadores como a personal que trabaja cerca de los procesos 

como, supervisores e ingenieros del área.  
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