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RESUMEN

En el estudio, se realiz6 un diagndstico actual de la empresa, especificamente de la fabricacion
de muebles de melamina, encontrando que en el proceso de fabricacion existen riesgos
disergondémicos que afectan a los que los operarios de los diferentes puestos de trabajo en la
productividad laboral y de mano de obra. Se encontraron diferentes datos significativos, como
que en los meses de abril a junio la produccién cayo, representando pérdidas econémicas para
la empresa, debido a que la produccion bajo por permisos por molestias en los operarios.

La técnica utilizada fue la observacion y las metodologias de evaluacion ergondmica aplicadas
fueron REBA y OWAS.

Para la obtencion de los datos de los peligros fisicos y quimicos como los son el ruido, la
iluminacion y el material particulado respectivamente, se emplearon equipos de medicion
certificados y calibrados. El objetivo general de la investigacion es realizar una propuesta de
reduccion de los riesgos disergondémicos en los operarios del area de produccion, que permitan
incrementar la productividad en la empresa. En el diagnostico se encontré que el 44% de los
trabajadores presentaban molestias al realizar sus tareas, los peligros fisicos medidos estaban
por encima de lo establecido por la normativa, para el ruido se obtuvo un valor mayor a 85 Db,
y para el material particulado se obtuvieron valores mayor a 7 mg/m3, reducir todos estos
riesgos, se aplicaron mejoras que incrementaron la productividad de mano de obra en un 30%,
y se obtuvo un beneficio costo de S/3,36 soles, concluyendo que la propuesta es rentable.

PALABRAS CLAVE: Riesgos disergonémicos, productividad, REBA, OWAS.



ABSTRACT

In the study, a current diagnosis of the company was made, specific to the manufacture of
melamine furniture, finding that in the manufacturing process there are dysergonomic risks that
affect the operators of the different jobs in labor and hand productivity working. Different
specific data were found, such as in the months of April to June, the fallen production,
representing economic losses for the company, due to the production under permissions for
inconvenience in the operators.

The technique used was observation and the ergonomic evaluation methodologies applied were
REBA and OWAS.

To obtain the data of physical and chemical hazards such as noise, lighting and particulate
material respectively, certified and calibrated measuring equipment were used. The general
objective of the research is to make a proposal to reduce dysergonomic risks in the operators of
the production area, which reduces productivity in the company. In the diagnosis it was found
that 44% of the workers presented discomfort when performing their tasks, the measured
physical hazards were above the established by the regulations, for the noise a value greater
than 85 Db was obtained, and for the particulate material values greater than 7 mg / m3 were
obtained, all these risks were reduced, improvements were applied that increased labor
productivity by 30%, and a cost benefit of S / 3.36 soles was obtained, concluding that the
Proposal is leasable.

KEYWORDS: Disergonomic risks, productivity, REBA, OWAS.
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INTRODUCCION
Segun la Asociacion Internacional de Ergonomia, la ergonomia es un conjunto de

conocimientos cientificos, qué al aplicarlos en el trabajo, sistemas, productos, ambientes,
ayudan a la persona a adaptarse a sus capacidades y limitaciones fisicas y mentales [1].
En el afio 2017 segun la Organizacion Internacional del Trabajo, existié mas de 2,3 millones
de muertes al afio por accidentes laborales, y que de los 317 millones de accidentes que
ocurren al afio, 6,300 personas murieron cada dia a causa de accidentes, o enfermedades
relacionadas al trabajo [2].
Segun la organizacion Panamericana de la salud, la salud de los trabajadores depende de las
condiciones de trabajo, los determinantes sociales, los factores de riesgo de comportamiento,
y el acceso a los servicios de salud, y de salud ocupacional para los trabajadores, y que
principalmente las condiciones de empleo y de trabajo desiguales impactan su salud, su
calidad de vida, la equidad de los trabajadores, asi como su productividad [3].
En el Per0 existe la Sociedad Peruana de Ergonomia, que es una Asociacion integrada por
un grupo de profesionales multidisciplinarios, que busca incentivar sin fines de lucro, el
conocimiento, el desarrollo y aplicacién de la ergonomia en el Perd, con la mejora de
condiciones de trabajo para un pais mas digno, a través de actividades vinculadas a
ergonomia, tales como charlas educativas, encuentros ergonémicos [4]. Asi mismo se tiene
aprobado desde el 2008 la norma bésica de ergonomia y de procedimiento de evaluacion de
riesgo disergondmico, que tiene como objetivo principalmente la estabilizacion de los
parametros que permitan la adaptacion de las condiciones de trabajo a las caracteristicas
fisicas y mentales de los trabajadores con la finalidad de proporcionar a los trabajadores
bienestar, seguridad y mayor eficiencia en su desempefio, tomando en cuenta que la mejora
de las condiciones de trabajo contribuye a una mayor eficacia y productividad empresarial.
También de desarrollo6 la ley N° 29783 Ley de Seguridad y salud en el trabajo, cuyo objetivo
principal es el promover una cultura de prevencion de riesgos laborales en el pais, basandose
en la observancia del deber de prevencion de los empleadores, el rol de fiscalizacion y
control del Estado.
En la region Lambayeque existe la empresa Fabricaciones LEONCITO SOCIEDAD
ANONIMA que esta ubicada en la calle Huayna Cépac N° 1795 distrito La Victoria, empresa
dedicada a la elaboracion de muebles de melamina, con el objetivo de ofrecer productos de
calidad como escritorios, armarios, mesas de centro, roperos, etc. Actualmente la empresa
cuenta con 3 maestros de obra, 4 maquinistas, y 2 ayudantes, todos trabajan en un turno de
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9 horas diarias. Las posturas inadecuadas, asi como el transporte de cargas como la
melamina, o los muebles, el transporte de muebles sin apoyos mecénicos, causan esfuerzos
en los operarios afectando su desempefio laboral. Por otro lado los peligros fisicos y
quimicos influyen de manera negativa ya que la composicién de la materia prima
principlamente, generan altos niveles de material particulado 7 mg/m3, ocasionando
molestias en los trabajadores como problemas respiratorios. Los ruidos son intensos 98 dB,
y genera fatiga, problemas auditivos y dificulta la comunicacion en el area de produccion.
Con lo mencionado en el parrafo anterior nace la interrogante ;De qué manera la propuesta
de reducir los riesgos disergondmicos en los operarios del area de produccion incrementara
la productividad en la empresa LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA?

Para poder responder a la pregunta, se propone como objetivo principal: Realizar una
propuesta de reduccion de riesgos disergondmicos en los operarios del area de produccion
de la empresa LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA, para incrementar la productividad en
la empresa.

También se plantearon los siguientes objetivos especificos: Diagnosticar la situacion actual
de la empresa, acerca de las condiciones disergondmicas presentes en los puestos de trabajo
del area de produccién, proponer mejoras para reducir los riesgos disergondémicos en los
operarios del area de produccién con respecto a la identificacion de factores de riesgos
ergonomicos y realizar un anélisis Costo-Beneficio de la propuesta.

El tema de investigacion propuesto permitira obtener nuevos conocimientos con el objetivo
de reducir los riesgos disergondmicos encontrados en los operarios del area de produccion;
con el fin de poder incrementar la productividad. Permitira estudiar los principales tipos de
ergonomia presentes, como es la ergonomia fisica y la ergonomia ambiental. Es importante
gue laempresa conozca a detalle sus condiciones actuales de trabajo en las que se desarrollan
sus trabajadores; ya que estos son la fuente generadora de utilidades, y mediante buenas
acciones ergonomicas, se podran mejorar los procesos, ya que estos implicarian un
crecimiento rentable para la empresa, ademas de que los operarios podran conocer los
peligros y los riesgos a los que estan expuestos segun el puesto de trabajo que desarrollen en

la empresa.
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Il. MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes
Segun Medina, Chon, Sanchez (2016) [5] en su trabajo “ldentificacién de peligros y

evaluacion y Control de Riesgos (IPERC) en la mini planta de hilanderia y tejeduria de la
Facultad de Ingenieria Industrial — UNMSM", que tiene como objetivo identificar los
peligros y evaluar los riesgos y sus medidas de control, usando la metodologia sugerida
por el Ministerio de trabajo y Promocion del empleo, se aplicé la matriz IPER, en donde
los procesos de pre tratamiento y limpieza de la fibra, los peligros identificados son del
tipo quimico por el uso de un producto antiestatico, del tipo mecanico por las piezas en
movimiento, las puas de los chapones y el uso de herramientas punzo cortantes, del tipo
fisico por los ruidos y vibraciones generadas por las maquinas de operacion, y del tipo
locativo por los pisos resbaladizos, de acuerdo con los diferentes cuadros de la matriz, se
muestran valores entre 6 y 22 lo que significa que el grado de riesgo es calificado entre
bajo y moderado, es decir que es un riesgo no significativo. Se tomaron medidas
preventivas, como el acceso a las hojas de datos de seguridad de materiales del producto
quimico, el uso de equipos de proteccion personal como guantes, mascarilla, mandil y
botas, el mantenimiento del orden y la limpieza del area de trabajo, y finalmente el uso del

sistema de ventilacion.

According to Ozkaya, Polat, Kalinkara (2018) [6] in his work "Physical Workload
Assessment of Furniture Industry Workers by Using Owas Method", en este estudio se nos
dice que la metodologia OWAS se ha implementado en una fabrica de muebles ubicada en
Denizli, Turquia. El andlisis de postura de trabajo de Ovako (OWAS) se utiliza para
encontrar cargas de trabajo y riesgo potencial de trastornos musculoesqueléticos
relacionados con el trabajo, donde la carga de trabajo fisica de los operadores es la carga y
descarga de maquinaria en el taller Procesamiento de madera sélida de la fabrica. Comienza
describiendo el entorno de trabajo de esta division, se investiga ergonomicamente y luego
se seleccionan 12 de las maquinas para su implementacion. Las caracteristicas individuales,
las condiciones de trabajo y las posiciones de los operadores en las maquinas seleccionadas
se determinan utilizando instrumentos de recopilacién de datos como encuestas,
mediciones y grabacion de video. Después de analizar la carga y descarga de los
trabajadores, se determinaron los tiempos y las frecuencias de la postura. Los resultados
muestran que el entorno de trabajo y los disefios operativos inadecuados e incompletos son
las principales razones del alto nivel de carga de trabajo y los trastornos fisicos graves entre
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los trabajadores. Mejoras de disefio operativo relacionadas con el entorno laboral. Se
presentan a la alta gerencia de la fabrica que puede ayudar a reducir los riesgos de trastorno

musculoesquelético relacionado con el trabajo en los trabajadores. [6].

Segun Marquez, Marquez (2016) [7]en su trabajo “Factores de riesgo relevantes vinculados
a molestias musculoesqueléticas en trabajadores industriales’, que tuvo como objetivo
principal la identificacion de los principales factores de riesgo que estuvieran asociados
con la existencia de molestias o dolores en alguna parte del cuerpo del trabajador, para esto
se llevé a cabo un estudio en un determinado periodo de tiempo, con una muestra de 174
trabajadores, se utilizaron herramientas de recoleccion de informacion, como
cuestionarios, y para la seleccion de los factores mas relevantes se emplearon métodos de
mineria de datos. Los resultados fueron que en todo el cuerpo, donde se presenta mayor
molestia musculoesquelética, fue en los hombros, con un 49,4%, luego en la espalda con
un porcentaje de 47,1%, esto se debe a la sobrecarga postural, repetitividad de posturas,

antigliedad de los puestos de trabaja, mal levantamiento y arrastre de cargas, etc.

According to Hellin, Mertens and Brandl (2018) [8] in his work “The interaction effect of
working postures on muscle activity and subjective discomfort during static working
postures and its correlation with OWAS”, en éste estudio se analizaron los efectos en los
angulos de flexion del hombre y la espalda, se utilize la metodologia OWAS para ver las
correlaciones entre los analisis de postura de trabajo, se suponieron angulos entre 0°y 120°,
asi como 25 posturas de trabajo y se utilizaron a 9 mujeres y a 8 hombres, como resultados
se obtuvo que no se correlacionaron significativamente los resultados con la evaluacion

OWAS, y que se tienen una evaluacion imprecisa de la carga de trabajo.

According to Gogginsa, Spielholzb and Nothsteinc (2008) [9] in his work “Estimating the
effectiveness of ergonomics interventions through case studies: Implications for predictive
cost-benefit analysis”, en éste estudio se hallan nuevos indicadores de productividad, se
trata acerca de un analisis de 250 casos de estudio entre ellos industrias de manufactura
(87), oficinas (36) y otras variedades de industrias. Los autores sefialaron un indicador de
confiabilidad de 95%, a partir de este el incremento de la productividad, relacionado con
la aplicacion de mejoras de ergonomia en las diferentes empresas, se establecié una
mediana de 25% en un grupo de variables que arrojaban un % de incremento de
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productividad de 20% a 30%, adicionalmente en los estudios resaltan el tema de dias
perdidos, relacionados con los diferentes transtornos-esqueléticos y otros problemas, estos

disminuyeron en un 80%.

According to Korhan and Sibel (2019) [10]in his work “Comparison of ergonomic risk
assessment outputs from OWAS and REBA in forestry timber harvesting”, en éste estudio
se evalud el riesgo de las diferentes posturas de trabajo durante el trabajo de
aprovechamiento forestal, se utilizaron métodos de observacion, grabaciones de postura de
trabajo, y se utilizaron metodologias como REBA y OWAS, debido a que OWAS es mas
facil de usar en trabajos forestales, y REBA proporciona una evaluacién mas precisa. Se
evaluaron a 58 trabajadores de la cosecha en la silvicultura, y como resultado se obtuvo
que de las 3119 posturas de trabajo diferentes evaluadas, 1655 (53.1%) pertenecian a la
tala, 678 (21.7%) a derrape y 786 (25.2%) a las etapas de carga de trabajo y que ambos
métodos utilizados se dividieron en cuatro categorias de riesgo, y que estadisticamente

REBA obtenia datos mas significativos que el OWAS.

2.2. Bases Tedrico Cientificas
22.1. Ergonomia

La palabra ergonomia en griego es ergon, y su significado es trabajo, y la palabra en
griego nomos que significa leyes naturales. La ergonomia es una ciencia que estudia los
diferentes factores que se encuentran en la interrelacion ser humano-méaquina, dafiados
por el medio que los rodea, el hombre tiene la capacidad de pensar y accionar, mientras
que el objeto se acomoda a las necesidades del hombre. El objetivo de la ergonomia es
dar las indicaciones que ayudaran al disefiador para optimizar el trabajo a desarrollar

por el conjunto hombre-méaquina [10].

22.2. Tipos de ergonomia
2.2.2.1. Ergonomia cognitiva

Estudia la percepcion, la memoria de los seres humanos, considerada como la carga
de trabajo mental y se aplica en tableros de control y disefio y evaluacion de software

principalmente.
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222.2.

22.23.

2224,

2.2.2.5.

Ergonomia fisica o quimica

Se encarga de considerar los aspectos relacionados con la anatomia, fisiologia,
antropometria del ser humano relacionandolo con las actividades fisicas que realizaran
durante su jornada de trabajo o actividad, se centra especificamente en las posturas de

trabajo, sobreesfuerzos, manejo manual de cargas, movimientos repetitivos, etc.

Ergonomia organizacional

Considera diferentes aspectos como las estructuras organizacionales en las empresas
con sus diferentes procesos y politicas, asimismo se encarga de ver los factores
psicosociales que estan relacionados con la comunicacidon de los trabajadores, también

ve el disefio de horas laborales, los trabajos por turnos, el trabajo en equipo, etc.

Ergonomia ambiental

Considera a todos los factores ambientales y las condiciones fisicas existentes, busca
obtener mejores condiciones en el lugar de trabajo respectivo, los factores ambientales
pueden ser el ruido, la iluminacion, agentes quimicos, ambiente térmico, vibraciones,

etc.

Ergonomia de la comunicacion

Este tipo de ergonomia se encarga de la comunicacion, principalmente la
comunicacion que hay en los trabajadores y la comunicacion entre los trabajadores y
las maquinas, para una mejor comunicacion este tipo de ergonomia utiliza textos
informativos, dibujos, tableros visuales, sefializaciones, con el objetivo de mejorar y

facilitar la comunicacién.

2.2.3. Sistema persona-méaquina

Este sistema incluye al bienestar, salud, calidad y la eficiencia en las acciones de los
individuos, que dependen de la interrelacion entre los distintos factores que se presentan

en los lugares esenciales, y la relacion que conforman con los objetos que les rodean

[11].

22



224. Antropometria

La antropometria es aquella ciencia que tiene por objeto el estudio de las diferentes
medidas del cuerpo, con la finalidad de definir diferencias en las personas, grupos, etc
[12].
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Figura 1. Dimensiones humanas
Fuente: Nievel y Freivalds [11]

225. Alturade trabajo
Se debe determinar con base en una posicion de trabajo confortable para el operario, ya

sea sentado o parado, para que los brazos superiores cuelguen de forma natural y los
codos se flexionen a 90° de tal manera que los antebrazos del operario logren estar en
paralelo con el piso, como se observa en la figura 2. La altura del codo se transforma en
la posicion iddnea, pero si ésta esta muy arriba, los brazos superiores se abducen, lo cual
conlleva a la fatiga del hombro. Si es muy inferior, tanto como el cuello y la espalda se
flexionan hacia adelante, y de igual manera asi como en los brazos se produce fatiga en
la espalda [11].
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a la superficie del piso

Altura del codo con respecto

Altura del trabajo

Altura de la herramienta

Figura 2. Altura de trabajo

Fuente: [11]

Con respecto al ajuste de la correcta altura de trabajo, con base en la labor que se

desempefa, se presentan diferentes cambios, para un ensamble que incluye el

levantamiento de objetos pesados, representa una gran ventaja bajar la superficie de

trabajo 20 cm para utilizar los mejores musculos del tronco, los mas fuertes, (véase la

figura 3) [11].

15°
_{\ - .
Altura de los objetos € resipa) o] 4
que se estin manejando N o Reoded ) S B
et — = ——¢) ——| 4
Espacio libre » | % Hbre
: —— Altura libre
para las rodillas total 203 em
bt 10 ¢m (4 pulgadas) (80 pulgadas)
optima de Altura de la
trabajo superficie
de las de trabajo
manos
Z : v Nivel del piso
v
Altura libre Profundidad
del pie libre para el pie

10 cm (4 pulgadas) 3 em (5 pulgadas)

Figura 3. Dimensiones del lugar de trabajo parado.

Fuente

T [11]

2.2.6. Posicionamiento postural en los puestos de trabajo
Se determina el nivel de presencia, en los puestos que son evaluados, de los factores de

Pulgadas con respecto a la altura

del codo en descanso

riesgo, en los operarios, que presentan problemas de salud tipo disergonomico. Para

evaluar un puesto de trabajo, es necesario de la aplicacion de estrategias de evaluacion,

ya que en un mismo sitio, puede haber diversas acciones y en cada accién diferentes
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factores de riesgo. EI método se debe elegir en funcidn del factor de riesgo que se desea
calificar [12].

Puesto de trabajo

l

& Existen

distintas No
tareas?

] ] ¢

Tarea 1 Tarea 2 Tarea 3
Determinacion de los factores de riesgos presentes Determinacicn de los factores de riesgos presentes
en la tarea. en el puesto.
; ! }
Factor de riesgo A Factor de riesgo B Factor de riesgo C

Determinacion de los métodos para evaluar cada factor de riesgo

¥

Método A Método B Método C

Figura 4. Cuadro de seleccion de métodos
Fuente: [12]

22.7. Fatiga
Es el sindrome personal-cognitivo, incluye los diferentes trastornos psiquicos y
sensaciones de cansancio. Es un estado de &nimo que incluye cambios fisiologicos del
cuerpo, y como consecuencia ocurre la reduccién del rendimiento de trabajo [13]. Los

medios mas eficaces con los que se puede reducir la fatiga, se encuentran en la figura 5.
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Formacién
Figura 5. Medios para combatir la fatiga
Fuente: [13]

Condiciones ambientales de trabajo
Son elementos que influyen en el comportamiento, rendimiento y la motivacion del

operario, afectandolo directamente con respecto a su salud, desempefio, y comodidad.
Con respeto al medio de trabajo, es el resultado del ambiente laboral, tecnologias,
entorno del puesto, en los cuales confluye. También es uno de los factores basicos en el
desempefio del ser humano, éste se deteriora con el paso del tiempo, como consecuencia

fisica y aburrimiento, y también por falta de motivacion [13].

Ruido
Es un factor ambiental, basado en la vibracion experimentada por el aire, causa

diferentes efectos en la persona, como la pérdida de la audicion ya sea temporalmente,
0 permanentemente, segln el tiempo de exposicion al ruido, fatiga, etc [13].

El ruido genera diferentes efectos en el trabajador:

Afecta su desempefio cognoscitivo en diferentes grados, logrando asi que disminuya la
capacidad de concentracion.

Produce malestar subjetivo, este malestar puede generar un bajo desempefio en el

trabajo, disminuyendo la motivacién del trabajador, dificulta la comunicacidn, etc.
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La guia técnica del Ministerio de Salud, nos dice que el nivel de ruido 6ptimo para un

trabajo de duracion de ocho horas es de 85 dB [14].

Duracion (Horas) Nivel de ruido dB
24 80
16 82
12 83
8 85
4 88
2 91
1 94

Figura 6. Niveles de exposicion al ruido
Fuente: MINSA [14]

2.29.1. Material particulado
Es un compuesto quimico, que se presenta en estado natural o es producido por

diferentes empresas, o diferentes motivos [15].

2.2.9.2. Valores Limite Permisibles (TLVS)
Son valores de referencia para las concentraciones de los agentes quimicos en el
aire, y representan condiciones a las cuales se cree que basandose en los

conocimientos actuales [15].

2.2.10. Métodos de evaluacion ergonémica
2.2.10.1. Métodos de evaluacién ergonémica para el analisis postural

Permiten la identificacion y valoracion de los factores de riesgo que se encuentran
presentes en las diferentes estaciones de trabajo, para luego mediante los resultados,
se formen diferentes opciones que permitan la reduccion del riesgo y lo coloquenen

niveles de exposicidn que sean aceptables para el operario.

2.2.10.2. Método REBA
El método REBA (Rapid Entire Body Assessment), es una herramienta de analisis
postural, también es aquel método que permite en conjunto analizar las diferentes
posiciones en los miembros superiores del cuerpo, y de los demas miembros como el
tronco, cuello, y piernas. Actualmente la metodologia REBA, es considerada como
una de las herramientas mas utilizadas para el andlisis de carga postural, segln

estudios. ElI método, lo que hace es evaluar el riesgo de las posturas de forma
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independiente, y posteriormente se seleccionan las posturas mas representativas, por
su tiempo de repeticion principalmente o por su precariedad. Este método requiere
informacion de los &ngulos que se forman en el tronco, cuello, piernas, y los
miembros superiores, éstas mediciones se deben realizar directamente sobre el
operario, a partir de buenas fotografias que garanticen mediciones correctas [12].

La aplicacion del método, se resume en que primero se divide el cuerpo en dos
grupos, grupo A para tronco, cuello y piernas, y el grupo B para los miembros
superiores. Luego se procede a obtener la puntuacion individual de los miembros de

cada grupo, a partir de sus cuadros.

| Puntuacién Tabla A | | Puntuacion Tabla B |

" +

| Puntuacion Fuerzas | | Puntuacion Fuerzas |

< <

Puntuacidn A | E> <]| Puntuacién B
|

| Puntuacion tabla C

+

L

Puntuacidn final

| Nivel de actuacion |

Figura 7. Resumen método REBA
Fuente: [12]

2.2.10.3. Método OWAS
El método OWAS (Ovako Working Analysis System), tiene como destino el analisis

ergonomico de la carga postural [12].
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El procedimiento método OWAS esta conformado por:

o Ver si la tarea tiene que ser dividida en diferentes fases, para poder facilitar la
informacion.

o Establecer el tiempo total de informacion

e Ver la duracidn de los diferentes tiempos en los que se dividiré la observacion.

¢ Identificar las diferentes posturas que tiene el operario, y para cada postura verla
posicion de la espalda, brazos, piernas.

e Codificar las posturas observadas, correspondientes con su “cddigo de postura”.

Posicion de la espalda Codigo

Espalda derecha

El eje del tronco del trabajador estd alineado con el eje caderas-piernas @

Espalda doblada

Puede considerarse que ocurre para inclinaciones mayores de 20° (Mattila et

al,, 1999)

Espalda con giro

Existe torsion del tronco o inclinacion lateral superior a 20°

Espalda doblada con giro

Existe flexion del tronco y giro (o inclinacién) de forma simulténea

Figura 8. Codigos para la espalda
Fuente: [12]
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Para la codificacion de la espalda, el método propone 4 posturas generales.

Posicion delos brazos (odigo

Los dos brazos bajos

Ambos brazos deltrabajador estan situados bajo el nivelde los hombros

Unbrazo bao e otro elevado

Unbrazo del trabajador estdstuado bajo el vl e os hombrosy el oo

0tr, 0 prte del otro esté stuado por encma el nivel de los hombros

Los dos brazos elevados

Amaos brazos o parte de o5 brazos) del trabajador etén stuados por

encima del nivel de los hombros

Figura 9. Codigos para los brazos
Fuente: [12]



Para la codificacion de los brazos, el método propone 3 posturas generales.

Posicion de las piernas

Sentado

El trabajgdor permanece sentado

De pie con las dos piernas rectas

Las dos piernas rectas y con el peso equiliorado entre ambas

De pie con una pierna recta y la otra flexionada

De pie con una pierna recta y |z otra flexionada con el peso desequilibrada
entre ambas

De pie 0 en cuclillas con las dos piernas flexionadas y el peso
equilibrado entre ambas

Puede considerarse que ocurre para angulos muslo-pantorrilla inferiores o
iguales a 150° (Mattila et al., 1993). Angulos mayores seran consideradas
piernas rectas.

De pie 0 en cuclillas con las dos piernas flexionadas y el peso
desequilibrado

Puede considerarse que ocurre para angulos muslo-pantorrilla inferiores o
lguales a 150° (Mattila et al, 1998). Angulos mayores serdn considerados
plernas rectas.

Arrodillado

El trabajador apoya una o las dos rodillas en el suglo.

Andando

El trabajador camina

Codigo

i

Figura 10. Codigos para las piernas
Fuente: [12]
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Carga o fuerza Caédigo
Menos de 10 kg n
Entre 10y 20 kg E
10-20 kg
Mas de 20 kg H
> 20kg

Figura 11. Codigos para carga y fuerza ejercida
Fuente: [12]

e Segun la categoria, se tomaran medidas de accion correctiva.

(ategoriade
Resgo  Elecodela postra Acci requerida
n Postura norml y atural sin efectos daninos en el sltema misculo esguelético Norequiee accdn,
Postura composlidadde causar dafio asitema miseulesqueléico Serequiren acones corrctvas enun futro
(erano,
n Postur o fectos dainos sbre el itema misculo-esquelécn Serequiren accones corrctvas o anes posle

La carga causada por esta postura tiene efetos sumamente Gafinos sobe el sistema méscuo- - Serequiere tomar accione corethas
n esquektcn inmediatamente.

Figura 12. Categorias de riesgo
Fuente: [12]
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e Calculo del porcentaje de repeticiones de cada posicion de cada miembro.

s | ! 3 e ]
eI R A R N N NI I R B AR A RIS B
SR

Figura 13. Categorias de Riesgo por Cédigos de Postura
Fuente: [12]



e Caélculo de la categoria de riesgo para cada miembro en funcién de la frecuencia

relativa.
fecoencafeatie <0 0% Db A b b % Sl A <l
ESPALDA Bipal derecha (S T T A R A B
Eipal doblda (R e e S A Y
Espalda congiro 1t 2 1 1 31 1 3 3 3
Eipald doblada con o 11 3 3 3 3 & 4 |
BRAZCS Dos brazos bejs [ . I l I I
Unbrazo bjoy el oro elevado 1 1 1 1 1 1 1 1 13
Dos brazos elevados 1 27 1 1 1 1 3 1 13
PIERNAS Sentado [ B 1 1 | 1 1 2
0e pe [ B 1 1 | 1 1 1 1
Sabre g plmareca 1 1 1 1 1 1 1 1 3
Sobre rodilasfeionadas 2 1 3 3 3 174 4 |
Sobre una rodilaflexonada 2 1 3 3 3 174 4 |
Amodilado 12 1 1 3 1 3 1 3
Andando [ B 1 1 | 1 1 1 1

Figura 14. Categorias de Riesgo de las posiciones del cuerpo segun su frecuencia
relativa
Fuente: [12]

o Determinar las acciones correctivas y de redisefio necesarias.

2.2.11. Ergonomiay productividad
2.2.11.1. Indicadores de productividad

La productividad es hacer mas con menos, es el resultado de la confluencia racional
de los elementos medios y procedimientos que intervienen en el trabajo, con
resultados eficientes y eficaces, como por ejemplo menores costos, mayor

motivacion personal, mejor calidad de clima laboral, etc [13].

34



2.2.11.2. Productividad laboral
Viene a ser la relacion entre la produccidn y el nimero de trabajadores que participa

en los procesos productivos en un tiempo ya establecido.

Produccion

Productividad laboral = — -
Numero de trabajadores

Fuente: [16]
2.2.11.3. Productividad de mano de obra

Viene a ser entre la produccion y el aporte de horas de los operarios, esta basado en

producir mas con el mismo nimero de trabajadores que conforman la mano de obra.

Produccion obtenida

Productividad mano de obra = —
Numero de horas — hombre

Fuente: [16]

22.12. Matriz IPERC
La Matriz de Identificacion de peligros y Evaluacion de Riesgos es una herramienta que

permite localizar y reconocer la existencia de peligros, en un determinado lugar,
especificamente en los puestos de trabajo. La evaluacion de riesgos permite a la empresa

ver si tiene conocimiento acerca de la seguridad y la salud de sus trabajadores [17].

2.2.13. Enfermedades ocupacionales
Las enfermedades ocupacionales son aquellas que causan dafio a la salud del trabajador,

estas enfermedades son causadas por agentes fisicos, quimicos, bioldgicos que

establecen una relacion directa entre la exposicion del trabajador y la enfermedad.

2.2.14. Principales problemas ergonémicos
2.2.14.1. Trastornos musculo esqueléticos

Segln la OMS son problemas de salud relacionados principalmente con los musculos,
huesos, tendones, nervios, cartilagos. Estos problemas van desde pequefias molestias

hasta las lesiones irreversibles.
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2.2.14.2. Hipoacusia
Viene a ser la pérdida de la audicién con el pasar del tiempo generada por el ruido, a

mayor nivel de decibeles, mas probabilidad de perder la capacidad auditiva.

2.2.14.3. Problemas respiratorios
Generados por la gran concentracion de material particulado, ocasiona que al respirar
las particulas, particulas menor a 10 micras, lleguen a la profundidad de los pulmones

dificultando la respiracién y en algunos casos pueden alcanzar el torrente sanguineo.
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3.1
311

RESULTADOS

DIAGNOSTICO DE SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA
La empresa

LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA con RUC 20480089503, es una empresa

procesadora y comercializadora de muebles de melamina, con una multiple gama de
productos hechos a base de planchas de melamina de diversos colores, madera, tubos de
metal; los cuales son vendidos al publico, principalmente para el hogar, empresas,
universidades, colegios. Estos son sus principales clientes que demandan desde lo mas
basico como una carpeta hasta lo méas personalizado. La empresa cuenta con varios

productos en sus diferentes lineas de produccién que se muestran en la figura 15.

LINEA MELAMINA
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
MINI
X . ESTANTE |
SEPARAD MODULO { MODULO ) CENTRO MINI MINI MODULO ARMARIO
TIPO DE PRODUCTO | ROPERO | AUXILIAR OR PLANCHA| DE |COMODA |ESCRITORIO| DE CAMAS BIBLIOTECA| BIBLIOTEC PARA  |REPOSTERQ ESTANDAR
DOR  |COMPUTO ENTRETE- A LAPTOP
NIMIENTO
LINEA
MELAMINA METAL MADERA
15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 21
MODULO MESA TV
MESADE| 42" | RELOJDE| JUEGO | CAMA- |RACK 4060" | JUEGO CONFORTABLE
TIPO DE PRODUCTO m::(;igo CENTRO | MADERAD| PARED VELADOR| VITRINA | CAMA comepor| ROTE | PARATV PEQUENO COMEDOR | CAMAS
0

Figura 15. Lineas de Produccion
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA
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Actualmente la empresa cuenta con 30 trabajadores, de los cuéles 11 operan en la planta de

produccion. A continuacion se muestra el organigrama de la empresa en la figura 16.

i,

Figura 16. Organigrama de la empresa
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

3.2. DESCRIPCION DEL SISTEMA DE PRODUCCION
32.1. El producto hecho a base de melamina

a. Caracteristicas del producto
La variedad de productos hechos a base de tableros crudos de 18 mm de espesor, entre
los més utilizados estan el color madera claro y oscuro principalmente. Para cubrir los
bordes que estan expuestos, se hace uso del tapacanto, que es una cinta que protege a

los tableros de los impactos bioldgicos y de la humedad.

Buscando determinar el producto en el que se va a basar el estudio, se recolectd
informacion acerca de la demanda anual de todos los productos de la empresa, y se
ordené de acuerdo a la mayor demanda teniendo en consideracion el costo ABC por
ventas, para analizar cual de todos los productos es el mas vendido en esta investigacion.
De todos los productos, se determin6 que la cama Tokio, el ropero con iluminaria tres
cuerpos y el ropero Kendall eran los productos con mayor % de ventas, como se observa

en la tabla 1.
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Tabla 1. Determinacion de producto por método ABC

Demanda Volumen total de % de

Producto Costo unitario Clasificacion
anual ventas ventas
Cama tokio 698 S/ 749,000 S/ 522,802,00 30%
Ropero 3 Puertas C/lluminacion 319 S/1579,0,00 S/ 503,701,00 26% 78,00% A

Ropero Kendall 290 S/999,0,00 S/ 289,710,00 22% ]
Ropero Fiorentina 121 S/1999,000 S/ 241,879,00 3%
Modulo planchador grande 78 S$/2049,000 S/ 159,822,00 3%
Armario cocina atlantic 92 S/1579,000 S/ 145268,00 2%
Ropero Londres 67 S/1849,000 S/ 123883,00 1%
Vitrina Santa Ana 70 $/1529,0,00 S/ 107,030,00 1%
Auxiliar de Cocina Virginia 48 S$/2049,000 S/ 9835200 1%

Armario estandar 55 S$/1129,000 S/ 6209500 1% 1827% B

Ropero Comoda Nifia 42 S/1129,000 S/ 4741800 1%
Aucxiliar cocina victoria 66 S/649,0,00 S/ 4283400 1%
Escritorio lineal 42 S/949,0,00 S/ 39,858,00 1%
Cama Italia 2 Plazas 42 S/849,0,00 S/ 3565800 1%
Centro de entretenimiento emperador 96 S/279,0,00 S/ 26,784,000 1%

Modulo Computo C/Estante 43 S/549,0,00 S/ 23,607,00 1% -

Escritorio C/Armario Londons 22 S/949,0,00 S/ 20,878,00 0,100%
Aucxiliar de cocina Margarita 17 S/849,0,00 S/ 14,433,00 0,099%,

Escritorio Para Notebok Juvenil Nifia 6 S/2229,000 S/ 13,374,000 0,511%
Escritorio Para Notebok Juvenil Nifio 15 S/849,0,00 S/ 12,735,00 0,486%

Modulo Computo C/Estante UTA 14 S/899,000 S/ 12,586,00 0,480%
Auxiliar de cocina Chabelita 6 $/2049,000 S/ 12,294,00 0,469%
Auxiliar de cocina Azucena 6 S/1849,000 S/ 11,094,00 0,424%

Centro de entretenimiento Bruselas 16 S/549,0,00 S/ 8,784,00 0,335%
Planchador Transformer 15 S/549,0,00 S/ 8,235,00 0,030%
Auxiliar cocina Rosita 11 S/549,0,00 S/ 6,039,00 0,020%
Cama espléndida 6 S/999,0,00 S/ 5,994,00 0,229% 4,04% C
Escritorio Para Notebok moderno 16 S/299,0,00 S/ 4,784,00 0,183%
Ropero infantil nifia 16 S/299,0,00 S/ 4,784,00 0,183%
Ropero tocador mochica 2 S/2099,0,00 S/ 4,198,00 0,160%
Ropero Black and White 13 S/279,0,00 S/ 3,627,00 0,138%
Cama Stambull 2 S/1249,0,00 S/ 2,498,00 0,095%
Centro de entretenimiento Milan 6 S/299,0,00 S/ 1,794,00 0,068%
Mesa TV Modificado 1 S/459,0,00 S/ 459,00 0,018%
Médulo computo atica 1 S/ 249,000 S/ 249,00 0,010%

TOTAL S/2,619,540,00 100%

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Se selecciond de los tres principales productos de la empresa, el ropero con iluminarias
tres puertas, debido a que de los tres primeros, este es el que mas esfuerzo requiere por
parte de los operarios segun el jefe de produccion.

El ropero con iluminaria tres cuerpos; tiene tres puertas. En su interior, cuenta con un
tubo para colgar ropa en la parte superior izquierda; debajo de esta cuenta con cajones

destinados para guardar ropa. En la puerta del lado izquierdo presenta un espejo, y en la
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parte superior del ropero, cuenta con tres iluminarias led, el ropero cuenta con las

siguientes medidas mostradas en la figura 17.

1 744 mm

1050 mm

Figura 17. Dimensiones del ropero
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

b. Subproductos
Los desechos de la elaboracion de los muebles son restos de melamina de grantamafio,

que se vuelven a trabajar, convirtiéndose en subproductos, para elaborar muebles méas

pequefios, como mesitas de centro, 0 mesas de noche.

c. Desechos
Dentro de los desechos en la empresa, son algunos retazos de melamina, que sirven para
elaborar otro tipo de productos, como mesas de centro, mesas de noche, etc. Estos

retazos tienen medidas que pueden ser ensambladas en los productos ya mencionados.
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Desperdicios

En el proceso se presentan retazos de planchas muy pequefias las cuales ya no pueden

ser reutilizadas.

32.2. Materiales e insumos
a. Materia prima principal
Como material directo tenemos principalmente a la plancha de melamina, que es la
materia prima principal de la empresa, es un derivado de la madera, que esté recubierto
por una lamina decorativa saturada, otorgando una superficie totalmente cerrada, libre
de poros, dura y resistente al desgaste superficial, sus dimensiones son de 18 mm x 2
500 x 1 830mm, como se observa en la tabla 2 y aproximadamente se utilizan dos
melaminas para hacer el ropero con iluminaria de tres cuerpos.
Tabla 2. Caracteristicas de la materia prima
Origen Tipo Producto #123132 Cantidad ugi(gtr(;o Costo

Materia MDF Pin cerezo 1C 18mm x Unidades 0,73 30,81 22.49

Prima 2500 x 1830mm
Materia Melamine 18 mm x 2500 x
Prima 1830mm Cedro Metros 2,44 123,71 301,85

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

b. Materia prima secundaria

Como materiales indirectos, tenemos a todos los accesorios que pueden ser de metal y
plastico como pernos, tornillos de diferentes tamafios, clavos, correderas de diferente
longitud, jaladores de diferente forma, tubos de acero y metal, luminarias, etc, los cuales
son utilizados y colocados en el proceso de ensamble del producto final, los accesorios

del ropero con iluminaria tres cuerpos, se pueden observar en la tabla 3.
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Tabla 3. Accesorios del ropero con iluminaria tres puertas

Unidad . Costo
Origen Tipo Producto medida Cantidad unitario Costo
Plancha de espejo 3 mm
Accesorios (1,11 x 0,30m) Unidades 0,08 93,22 7,46
Accesorios Alambre Mellizo N°16 Metros 5 0,46 2,30
Accesorios Base Dicroico Unidades 3 2,29 6,87
Accesorios  Bisagras central 110° 35 mm Unidades 3 0,9 2,70
Accesorios  Bisagras interior 110° 35 mm Unidades 2 0,55 1,10
Accesorios  Bisagras lateral 110° 35 mm Unidades 7 0,9 6,30
Accesorios  Canoplas para tubo ovalado Unidades 2 0,3 0,60
Cerraduras p/escritorio
Accesorios tambor cuadrado Unidades 1 1,06 1,06
Accesorios Corredera telescopica 18" Unidades 4 517 20,68
Accesorios Deslizadores clavo negro Unidades 6 0,03 0,18
Accesorios Dicroicos led 3 blanco Unidades 3 4,24 12,72
Accesorios Enchufe plano Unidades 1 0,31 0,31
Accesorios Interruptor aéreo Unidades 1 0,68 0,68
Jalador barra sélido cromado
Accesorios 128 mm /// hueco Unidades 7 2,25 15,75
Jalador barra sélido cromado
Accesorios 96 mm /// hueco Unidades 1 1,37 1,37
Accesorios Pegamento granulado Kilogramos 0,6 7,56 4,54
Accesorios Stoboles 4 x 40 Unidades 8 0,1 0,80
Tapacanto 0,45 x 22 mm
Accesorios cerezo americano Metros 57 0,14 7,98
Tapacanto grueso 3 X 22 mm
Accesorios cherry Metros 16,5 1,18 19,47
Tapatornillos adhesivos
Accesorios cedro Unidades 62 0,01 0,62
Accesorios Tornillos 4 x 20 Unidades 134 0,02 2,68
Accesorios Tornillos 4 x 30 Unidades 25 0,03 0,75
Accesorios Tornillos 4 x 50 Unidades 103 0,04 4,12
Accesorios  Tubo circular 1/2 x 1/2 mate Metros 3,05 1,41 4,30
Tubo de acero ovalado
Accesorios cromado Metros 0,93 2,25 2,09
Accesorios Silicona blanca Unidades 0,17 9,32 1,58

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

c. Insumos

c.1. Mano de obra
En linea de produccion de muebles, trabajan 9 operarios que ejecutan maultiples
funciones para la fabricacién de los muebles de melamina. Ellos adquirieron
conocimientos conforme pasa el tiempo, es decir de manera empirica y ya con el pasar
de los afios adquirieron experiencia y han podido aprender nuevas técnicas de trabajo,
pero al no tener respaldo de algun instituto o universidad, se les considera que tienen

una experiencia basica. Los operarios trabajan 9 horas diarias y 6 dias a la semana, el
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grado de instruccion, edad, y el tiempo que laboran en la empresa, se detalla en la tabla
4,

Tabla 4. Caracteristicas Principales de la mano de obra

N° Edad Grado de Tiempo que tienen
educacion en la empresa
Taller de c_orte 8 afios
1 34 de melamina
Taller de cprte 8 afios
2 44 de melamina
Secundaria 7 afios
3 33 completa
Secundaria 7 afios
4 31 completa
5 26 Carpinteria 5 afios
6 27 Carpinteria 5 afios
Secundaria 3 afios
7 26 completa
Secundaria 3 afios
8 29 completa
Experiencia ~
9 54 en I[e)l puesto 12 afios

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

c.2 Maquinaria, equipos y herramientas

e El proceso de produccion de muebles de melamina cuenta con cuatro maquinas que son
manipuladas por los operarios, como lo es la seccionadora que es manipulada por un
operario, como se observa en la figura 18, las dos maquinas sierras escuadradoras, que
son manipuladas por un operario en cada maquina como se muestra en la figura 19 y la
enchapadora que es una maquina automatizada que tiene que ser operada por dos

operarios, como se muestra en la figura 20.
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EICHA TECNICA DE MAQUINA
SECCIONADORA

L DESCRIPCION

Magquina cortadora semi-automatizada

Maquina-Equipo: Marca: XIENA 30
Serie No: Modelo:
Area
Ubicacion: Produccion |Seccion: Area de Corte
Fabricacién
Fabricante: Italiana | Direccion:
Sector 2 Grupo|
11 Mz.P Lt. 14
Grupo Villael
Representante: | Benaute SAC| Direccion: Salvador
Altura: 1500 mm
Peso: 4000 Kag.
Max.
Capacidad | 6-60mts/| Espesor 87 mm
min

de Trabajo:

Planchas:

Figura 18. Maquina seccionadora

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA
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EICHA TECNICA DE MAQUINA SIERRA
ESCUADRADORA

PCION

. DESCRI

Maquina cortadora manual

Equipo: Marca: XIENA 30
Serie No: Modelo:
Area Seccitn: Area de
Ubicacion: | Produccion ' Corte
Fabricacion
Fabricante:| Italiana Sector 2
Grupo 11
Direccion:| Mz.P Lt. 144
Grupo Villael
Representan Benaute Salvador
te: SAC
4000 Kg. Altura: 1500 mm

Figura 19. Maquina sierra escuadradora

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA
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EICHA TECNICA DE MAQUINA
ENCHAPADORA

|. DESCRIPCION

Maquina automatizada

Equipo: Marca: Italy
Serie No: Modelo:
Area Area de
Ubicacion: | Produccién |Seccion: Canteo
Fabricacion
Fabricante: Italiana Sector 2
Grupo 11
Direccion: | Mz.P Lt. 14-
Grupo Villael
Representan Benaute Salvador
te: SAC
Peso: 8000 Kg. Altura: 1800 mm

Figura 20. Maquina canteadora o enchapadora
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

e Como equipos, cuenta principalmente con un taladro, que permite realizar agujeros a la
melamina, para que posteriormente ingresen los pernos y clavos.

e Como herramientas, cuenta con los desarmadores y destornilladores, herramientas de
mano que se utilizan para poder unir las piezas y accesorios con los clavos y pernos,

otras herramientas utilizadas son el martillo y la wincha.

Cabe recalcar que las maquinas con las que trabaja la empresa, estan compradas y lo que se
propone es conseguir apoyos mecanicos, que permitan trabajar de manera conjunta, y

establecer procedimientos estandarizados de trabajo.
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¢.3 Suministros

La empresa no gasta casi nada con respecto al agua, mas se trabaja con energia, el gasto
de luz anualmente en la empresa LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA gasta S/ 33 055

soles, y se abastece de la empresa eléctrica ENSA.

¢4 Financiero

323.

La empresa aproximadamente mensualmente vende 300 muebles de todas sus
variedades existentes, pero de todos el que mas se vende, es el ropero iluminaria tres

puertas

El proceso de produccién en la linea de melamina
Cuando el pedido pasa al area de produccion, se define en el catalogo de la empresa el

disefio, la cantidad de piezas y accesorios que el producto llevard, para definir las
cantidades de piezas.

Disefio: Se utiliza el programa “Corte Certo”, que permite distribuir las piezas de
manera que al cortarlas generen menor cantidad de merma posible, el operario de disefio
se encarga de inspeccionar, si la distribucién es la adecuada

Seleccion: Se selecciona el color de la plancha de melamina, para poder sacar la
melamina correspondiente y proceder a cortar.

Transporte: El operario, con la plancha seleccionada, ayudado por otro operario, carga
y lleva el tablero hacia la maquina de corte, en esta etapa los operarios se colocan a
veces la plancha de melamina de 60 kg encima de la cabeza, pudiendo generar una
posible lesion.

Limpieza de cortadora: Se tiene cuidado de que el equipo se encuentre limpio y en
condiciones para trabajar.

Carga de cortadora: Se coloca la plancha para posteriormente realizar los cortes
correspondientes.

Calibracion de cortadora: Ajusta la maquina cortadora.

Cortado: La maquina realiza los cortes, aqui el operario esta expuesto a material
particulado originado por el corte a la plancha de melamina.

Descarga: Se van obteniendo las piezas del mueble a medida que se van cortando, las
piezas son colocadas en una base, por un ayudante, para que sean llevadas a la siguiente
etapa.
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Transporte: Las piezas cortadas son transportadas a la maquina de canteado donde se
colocan primero en un espacio libre.

Carga de canteadora: Se coloca un rollo de tapacanto en la parte posterior de la maquina.
Programacion de canteadora: Como es una maquina automatizada, se selecciona ciertas
opciones para programar la canteadora.

Acondicionamiento de la pieza: Se limpia la parte externa de la pieza.

Canteado: La maquina se encarga unir la cinta al borde del tablero a través del
pegamento y la presion, en esta etapa el operario estd expuesto al excesivo ruido de la
maquina, y a los restos de tapacanto que salen disparados de la maquina.

Inspeccidn del canteado: Se realiza el chequeo de que se haya pegado el canto de manera
correcta a la pieza, si se encuentra que hay tapacanto desbordando de la pieza, o
desborde de pegamento, se retira el tapacanto y la pieza vuelve a ingresar a la maquina.
Piezas en espera: Las piezas gque estan correctamente pegadas, son llevadas a la estacién
de ensamble.

Transporte: Se transportan las piezas cantadas mediante un operario, el cual carga las
piezas y las lleva hacia su estacion de trabajo.

Marcado de intersecciones: En esta actividad, se marca el punto en donde se van a
entornillar.

Taladrado: El operario realiza los agujeros, en esta etapa el operario realiza inadecuadas
posturas para trabajar.

Ensamblado: El operario coloco los accesorios al mueble y también se procede a
ensamblar las piezas mediante el uso de tornillos, clavos y bisagras de diferentes
tamarios. Los accesorios (corbatero, correderas, percheros, jaladores, tapatornillos etc.)
se van colocando conforme avance el armado del producto, aqui también el operario
realiza inadecuadas posturas para trabajar.

Acabado: Se le da brillo al producto y también se limpia con un trapo al ropero
terminado, debido a la exposicion al material particulado, generado por las operaciones
de corte, principalmente.

Transporte: Se lleva el mueble al almacén con esfuerzos de dos operarios.

Almacenado: Se almacena el producto hasta cuando se realice la entrega.
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

Plancha de espejo

]

Plancha de melanina

@ Cortar plancha de espejo

Espejo cortado

|:§> Transportar espejo cortado

Tapacantos

B
3

Accesorios °
’ ()
FUNCIONES CANTI- °
DAD
Operaciones 16 ::
Transporte 5
Retrasos 1
Ingpeceion 1 Mueble
Almacenamiento -- |

Disefio de mueble

Seleccionar melanina

Transportar melanina a cortadora

Ubicar la melanina en cortadora

Cargar la cortadora

Calibrar cortadora

Cortar plancha de melanina
Descargar piezas
Transportar a maquina cantadora

Cargar cantadora
Programar cantadora
Colocar piezas
Cantear piezas

Inspeccionar piezas canteadas

Piezas almacenadas (en espera)

Transportar al rea de ensamble

Sefialar intersecciones
Taladrar

Ensamblar
Dar acabado

Transportar al almacén
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3.2.4. Sistema de produccion
El tipo de sistema de produccién que ejecuta la empresa es el enfoque de proceso,

Ilamado también proceso intermitente, porque tiene flexibilidad en el producto y porque
maneja una gran variedad de productos. Sus procesos se adaptan a la cantidad y variedad
de pedidos que llegan.

325. Andlisis para el proceso de produccién
Para la produccion del ropero con iluminaria tres puertas, se realizan una serie de

operaciones basicas.

a. Toma de tiempos para el analisis
El numero de ciclos a observar, se determino bajo lo que establece la compafiia General

Electric, en donde se tiene en cuenta el tiempo de ciclo y el nimero recomendado de

ciclo.
Tiempo del Ciclo (Minutos) Nimero recomendado de Ciclos
0,10 200
0,25 100
0,50 60
0,75 40
1,00 30
2,00 20
2,00 - 5,00 15
5,00 - 10,00 10
10,00 -20,00 8
20,00 - 40,00
40,00 0 mas 3

Figura 21. Numero recomendado de ciclos
Fuente: [11]

Se llegd a que se deben realizar como minimo 3 mediciones en diferentes ocasiones,

debido a que el tiempo de ciclo es mayor a 180 minutos.
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Diagrama de analisis de operaciones de la elaboracion del ropero con iluminaria
tres puertas
En el diagrama, el ropero necesita de mas de 3 horas para ser construirlo. Este tiempo

incluye las actividades realizadas por los trabajadores.

Tabla 5. Tiempos empleados en el proceso

Resumen
Tiempo total de operaciones 152,7 min
Tiempo total de transporte 6,0 min
Tiempo total de espera de piezas 18,3 min
Tiempo total de inspeccion 7,5 min
Suma total de tiempos 184,5 min

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA
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CURSOGRAMA ANALITICO DE PROCESOS
RESUMEN
CANTI-| TIEMPO
. , FUNCIONES DAD | (MIN) |TOTAL DE FUNCIONES 5
Digama 0L~~~ [ Opereciores | 16 | 1527 | TENPOTOTAL(m) | 1845
t(izjseté\;(; S; gswgrama. Fabricacion de ropero con iluminaria Trarsporte : 50| DSTANCATOTAL ] 8
Retrasos L] 183 FIRMA
Inspeccion | 1 | 75
Almacenamiento | .. | -
DESCRIPCION DE TIEMPO

N°® ACTIVIDADES - . ' _ D v () | DIST. (m) | OPERARIOS QUE TRABAJAN
1 Disefio 0 15 1 OPERARIO

2 Seleccionar plancha r 150 1 OPERARIO

3 | Transportar a cortadora i 30 2| LOPERARIO +AYUDANTE
41 Ubicar melamina en cortadora k) 30 1 OPERARIO + AYUDANTE
5 Cargar la cortadora 0 5 10PERARIO

6 | Calibrar/Programas la cortadora 0 325 10PERARIO

[ Cortar plancha 300 1 OPERARIO

§ Descargar piezas : 325 L OPERARIO + AYUDANTE
9 | Transportar a maguina canteadora ﬁ 120 6 | LOPERARIO+AYUDANTE
10 Cargar canteadora A 20 10PERARIO

11| Programar Canteadora ‘ 10 1 OPERARIO

12 | Acondicionamiento de piezas 0 420 LOPERARIO + AYUDANTE
13 Cantear piezas ‘ 850 L OPERARIO + AYUDANTE
14" | Inspeccionar piezas canteadas ] 450 L OPERARIO + AYUDANTE
15 | Demora por piezas en espera B 1100 1 OPERARIO + AYUDANTE
16 | Transportar piezas a ensamble * 300 15 | LOPERARIO +AYUDANTE
17| Sefialar intersecciones 300 1 OPERARIO

18 Taladrar 0 3000 1 OPERARIO

19 | Cortar plancha espejo j 300 1 OPERARIO

20 | Transportar piezas de espejo Q/ 30 3| LOPERARIO + AYUDANTE
il Ensamblar todo ) 2810 1 OPERARIO + AYUDANTE
2 Dar acabado [ 300 1 OPERARIO + AYUDANTE
23 Transportar aalmacén | my 180 22| 1OPERARIO +AYUDANTE

TOTAL 11370 | 48
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3.2.6. Andlisis del proceso de Produccion
3.2.6.1. Produccion

Primero empezamos definiendo que en la empresa LEONCITO SOCIEDAD
ANONIMA es variable; se trabaja en un 95% a base de pedidos, y que en el afio 2018
la empresa tuvo importantes caidas en cuanto a su produccién, especialmente en los
meses de Abril a Junio, esto debido a que su personal registré permisos generando
ausentismo laboral, por molestias como dolor de cabeza, o consultas médicas por

enfermedades, como se muestra en el anexo 16.

Tabla 6. Produccion real de muebles del afio 2018

Produccion

Mes real

(muebles)

Enero 198
Febrero 218
Marzo 176
Abril 148
Mayo 114
Junio 145
Julio 233
Agosto 167
Setiembre 276
Octubre 262
Noviembre 188
Diciembre 235
Total 2360

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Se puede observar en la tabla anterior la caida de produccién en los meses de Abril a Junio.

Tabla 7. Produccidn esperada de Enero a Diciembre del afio 2018

Produccion Por hora Por dia Por mes  Por afio
esperada (muebles) muebles/hora) (muebles) (muebles) (muebles)

Capacidad
de disefio 1,28 11,50 299 3588
Capacidad efectiva 0,96 8,625 224,25 2691

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA
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En concordancia con la tabla presentada, se puede ver que a pesar de que la produccién aumento
en los meses de Julio y diciembre, no se llegd a obtener lo que realmente se esperaba; lo que

generd pérdidas econdmicas para la empresa.

300

250 218

233
198
200 176
148 145
1
>0 114
100
50
0
N Q

Produccién mensual 2018

27
6 262
235
188
167 ||
bad <D N N o <&

Figura 22. Resultados sobre la produccion mensual de muebles en el afio 2018
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

En la Figura 22, se puede observar que la produccién mensual ha ido cayendo en los meses de
abril a junio, con excepcién del mes de Julio y Diciembre que se necesitd mas personal; asi

como horas extras de trabajo para que se pueda afrontar el incremento de la demanda.

3.2.7. Indicadores Actuales de Produccion y Productividad
3.27.1. Indicador de productividad ejercicio 2018

Para determinar la productividad se utilizo la siguiente férmula:

Produccion o ventas

Productividad = —
Recursos utilizados

Ventas (soles)
Productividad =

C.Mano de obra + C. Materias primas + CIF + otros insumos

Se determind la productividad anual de la empresa en el afio 2018, para ello se determinaron
los costos de mano de obra, materias primas, cif, otros insumos. El indicador de productividad

fue de S/ 1,17 que a continuacién se mostrara.
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Tabla 8. Resumen de recursos utilizados en el afio 2018

Recursos Total
MP+Accesorios S/1,600,541.93
MOD $/107,136.00
Gastos Operativos S/86,111.79
Consumo de energia S/33,055.00
CIF S/136,392.50
Depreciacion anual de S/54,410.44
maquinas
TOTAL S/2,017,647.66

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Procedemos a hallar el indicador de productividad, con la informacion recolectada.

Ventas
Productividad =
C.Mod + C.Mp + CIF + otros
Productividad = /236409000

$/2,017,647.66

Productividad =S/ 1,17

Interpretacion: Por cada 1,00 sol que la empresa invierte se obtiene de ganancia

0,17 soles, significa que no hay pérdida, pero si se puede mejorar el indicador.

3.2.7.2.  Indicador de capacidad de produccion 2018

A continuacion se muestra un cuadro resumen de la produccion en el afio 2018

Tabla 9. Cuadro resumen de produccion entre el periodo
Enero — Diciembre 2018

Produccion afio 2018 Muebles
Produccion real 2360
Capacidad efectiva 2691
Capacidad de disefio 3588

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA
Se procede a calcular la utilizacion y la eficiencia de la empresa:
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e Calculo de la utilizacién
Produccién real

Utilizacién =
Hzacton Capacidad de disefio
2360
Utilizacion = 3588

Utilizacion = 0,6577 = 65,77%

e Calculo de la eficiencia

Produccion real

Eficiencia =
Jictencia Capacidad efectiva
2360
Eficiencia = 5691

Eficiencia =0,8770 = 87,70%

Interpretacion: El indicador de utilizacién es de 65%, lo que refleja que existen pérdidas
econdmicas en la empresa LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA, y se considera improductivo,
y que no es aceptable el % de utilizacion, por lo que hay que tomar medidas de mejora para

lograr aumentar la utilizacion.

3.2.7.3. Indicador de productividad en el afio 2018

e Productividad laboral
Produccién

Productividad laboral = Numero de trabajadores

2360 muebles/afio
9

Productividad laboral =

Productividad laboral = 262,22 muebles/ trabajador

Interpretacion: La productividad laboral es de 262,22 muebles/trabajador producidos
por cada trabajador al afio, y ha disminuido con respecto a la del afio 2017, ya que ésta
fue de 359 muebles/trabajador, recalcando que se trabajo con la misma cantidad de
trabajadores, siendo estos los mismos del afio 2017, la produccién y productividad
laboral disminuy06 especificamente en los meses de abril a junio, debido a que los
trabajadores presentaron permisos de salida por dolores de cabeza, entre otras

molestias, como se observa en el anexo 16.
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e Productividad de la mano de obra:

Produccion obtenida

Productividad mano de obra = - -
Numero de horas — operario

Tabla 10. Dias y horas laborados en el afio 2018

Mes Dias Hora}s por Operarios Horas Produccion
laborados dia hombre mensual

Enero 25 9 225 198
Febrero 25 9 225 218
Marzo 26 9 234 176
Abril 26 9 234 148
Mayo 26 9 234 114
Junio 26 9 9 234 145
Julio 24 9 216 233
Agosto 25 9 225 167
Setiembre 26 9 234 276
Octubre 25 9 225 262
Noviembre 25 9 225 188
Diciembre 25 9 225 235
TOTAL 312 9 2736 2360

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Vi 2360 muebles/afi
Productividad de mano de obra= mueblesfano

2736+9 horas/hombre

Productividad de mano de obra = 0,10 muebles/horas-operario

Interpretacion: La productividad de mano de obra fue de 0,10 muebles/horas-operario, es
decir que cada operario produce 0,10 muebles por cada hora que trabaja, pero segin la empresa,
se ha sufrido una caida de 33, 7%, ya que la productividad optima de mano de obra, debe ser

de 0,15 muebles por hora.

32.8. Andlisis de Informacion
Se realiz6 un analisis de la informacidn recopilada, para compararlos con una lista de

comprobacién ergonémica para el area de produccion, establecida por la organizacion
internacional del trabajo, para tener una idea de la situacion ergonémica de la empresa,

véase en la figura 23,24 y 25 respectivamente.
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MANIPULACION Y ALMACENAMIENTO DE LOS MATERIALES CUMPLE
ol NU
1. Utilizar carros, carretillas u otros mecanismos provistos de ruedas, o rodillos, X
ol NU
2. Emplear carros auxiliares moviles para evitar cargas y descargas innecesarias. X
3. Usar estantes a varias alturas, o estanterias, préximos al area de trabajo, para minimizar el =2t
transporte manual de materiales. X
ol NU
4. Usar ayudas mecanicas para levantar, depositar y mover los materiales pesados. X
ol NU
5. Mantener los objetos pegados al cuerpo, mientras se transportan. X
ol NU
6. Proporcionar contenedores para los desechos, convenientemente situados. X
HERRAMIENTAS MANUALES CUMPLE
1 NU
7. En tareas repetitivas, emplear herramientas especificas al uso. X
Ol NU
8. Suministrar herramientas mecéanicas seguras y asegurar que se utilicen los resguardos. X
1 NU
9. Emplear herramientas suspendidas para operaciones repetidas en el mismo lugar. X
10. Proporcionar un apoyo para la mano, cuando se utilicen herramientas de SI [ NO
precision. X
Ol NU
11. Elegir herramientas que puedan manejarse con una minima fuerza. X
a a a a Ol NU
12. En herramientas manuales, proporcionar una herramienta con un mango del grosor, longitud
y forma apropiados para un comodo manejo. X
13. Proporcionar herramientas manuales con agarres, que tengan la friccion SI [ NO
adecuada, o con resguardos o retenedores que eviten deslizamientos y pellizcos. X
SEGURIDAD DE LA MAQUINARIA DE PRODUCCION CUMPLE
a o - - Ol NU
14. Proteger los controles para prevenir su activacion accidental.
X
- - - 7 - 1 NU
15. Hacer los controles de emergencia claramente visibles y facilmente
accesibles desde la posicion normal del operador X
Ol NU
16. Hacer los diferentes controles facilmente distinguibles unos de otros. X
Ol NU
17. Asegurar que el trabajador pueda ver y alcanzar todos los controles comodamente. X
o e Ol NU
18. Colocar los controles en la secuencia de operacion.
X
- o Ol NU
19. Emplear las expectativas naturales para el movimiento de los controles.
X
Ol NU
20. Utilizar simbolos solamente si éstos son entendidos facilmente por los trabajadores locales. X
Ol NU
21. Hacer etiquetas y sefiales faciles de ver, leer y comprender. X
Ol NU
22. Usar sefiales de aviso que el trabajador comprenda facil y correctamente. X

Figura 23. Lista de Comprobacién ergonémica realizada en Octubre 2018
Fuente: OIT [2]
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MEJORA DEL DISENO DEL PUESTO DE TRABAJO CUMPLE
23. Ajustar laalturadetrabajo acadatrabajador, situdndolaal nivelde loscodoso ligeramente| _ oF | NU
mas abajo. X
. . o P o~ ol NU
24. Situar los materiales, herramientas y controles mas frecuentemente utilizados en una zona
de cdmodo alcance. X
25. Proporcionar sitios para trabajar sentados a los trabajadores que realicen SI | NO
tareas que exijan precision o una inspeccion detallada de elementos, y sitios donde trabajar de
piealosque realicentareas que demanden movimientosdel cuerpoy unamayor fuerza. X
) ) _ ST [ NO
26. Asegurarse de que el trabajador pueda estar de pie con naturalidad, apoyado sobre ambos
pies, y realizando el trabajo cerca y delante del cuerpo. X
ST [ NU
27. Permitir que los trabajadores alternen el estar sentados con estar de pie durante el trabajo,
tanto como sea posible. X
- . . . . 7 bl I\IU
28. Proporcionar sillas 0 banquetas para que se sienten en ocasiones los trabajadores que estan
de pie. X
. - ST | NO
29. Dotar, de buenas sillas regulables con respaldo a los trabajadores sentados.
X
. i . . i ST | NO
30. Proporcionar superficies de trabajo regulables a los trabajadores que alternen el trabajar con
objetos grandes y pequefios. X
ILUMINACION CUMPLE
Ol NU
31. Incrementar el uso de la luz natural. X
Ol NU
32. lluminar los pasillos, escaleras, rampas y demas areas donde pueda haber gente.|
Ol NU
33. lluminar el area de trabajo y minimizar los cambios de luminosidad. X
34. Proporcionar suficiente iluminacion a los trabajadores, de forma que puedan trabajar en oL O
todo momento de manera eficiente y confortable. X
Ol NU
35. Proporcionar iluminacion localizada para los trabajos de inspeccion o precision. |
RIESGOS AMBIENTALES CUMPLE
Sl NU
36. Aislar o cubrir las maquinas ruidosas o ciertas partes de las mismas. X
ol NU
37. Mantener periddicamente las herramientas y maquinas para reducir el ruido. X
38. Asegurarse de que el ruido no interfiere con la comunicacion, la seguridad o la eficiencia del —>——~
trabajo. X

Figura 24. Lista de Comprobacién ergonémica realizada en Octubre 2018
Fuente: OIT [2]
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EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL CUMPLE
39. Sefializar claramente las areas en las que sea obligatorio el uso de equipos ol [ NO
de proteccion individual. X
ol NU
40. Proporcionar equipos de proteccion individual que protejan adecuadamente. X
41. Proteger a los trabajadores de los riesgos quimicos para que puedan realizar su trabajo de S
forma segura y eficiente. X
42. Asegurar el uso habitual del equipo de proteccion individual mediante las SI | NO
instrucciones y la formacion adecuadas, y periodos de prueba para la adaptacion. X
' ST NO
43. Asegurarse de que todos utilizan los equipos de proteccion individual donde sea preciso. X
ST [ NO
44. Asegurarse de que los equipos de proteccion individual sean aceptados por los trabajadores. X
45. Proporcionar recursos para la limpieza y mantenimiento regular de los equipos de proteccion 2L
individual. X
46. Proporcionar un almacenamiento correcto a los equipos de proteccidn individual. 2l e
X
T NU
47. Asignar responsabilidades para el orden y la limpieza diarios. X
ORGANIZACION DEL TRABAJO CUMPLE
48. Involucrar a los trabajadores en la planificacion de su trabajo diario. =L
X
Ol NU
49. Consultar a los trabajadores sobre cémo mejorar la organizacion del tiempo de trabajo. X
. . , . . . ST | NO
50. Mejorar los trabajos dificultosos y monétonos a fin de incrementar la productividad a largo
plazo. X
51. Proporcionar pausas cortas y frecuentes durante los trabajos continuos SI | NO
con pantallas de visualizacién de datos. X
52. Tener en cuenta las habilidades de los trabajadores y sus preferencias en Sl [ NO
la asignacién de los puestos de trabajo. X
) - . . . ST | NO
53. Aprender de qué manera mejorar su lugar de trabajo a partir de buenos ejemplos en su
propia empresa o en otras empresas. X

Figura 25. Lista de Comprobacién ergonémica realizada en Octubre 2018
Fuente: OIT [2]

De los 53 items evaluados, la empresa solo cumple con 14, lo que significa que los factores de
riesgos disergondémicos y la seguridad dentro de la empresa son un problema en el cual se debe
encontrar soluciones para mejorar las condiciones de trabajo de los operarios, en la figura 26 se
muestran los porcentajes de los items evaluados, los que si se cumplen representan el 26%, y

los que no se cumplen representan el 74%.
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Puntos de comprobacion

Figura 26. Porcentajes de puntos ergonémicos cumplidos y no cumplidos
Fuente: OIT [2]

3.29. Medicion de factores ambientales
3.2.9.1. Factor ambiental ruido

Factores ambientales-ruido
Para medir el exceso de ruido generado en la empresa, se baso de acuerdo la guia técnica
de vigilancia de exposicién de ruido del ministerio de salud, donde los valores maximos

de exposicién por cierta cantidad de horas, se detalla en la siguiente figura 27.

Duracién (Horas) Nivel de ruido dB
24 80
16 82
12 83
8 85
4 88
2 91
1 94

Figura 27. Condiciones de exposicion a ruido en los ambientes de trabajo
Fuente: MINSA [15]

En la empresa se trabajan 9 horas diarias, por lo tanto el nivel de ruido que se debe de
tener es de 85 dB, y para ver si en la empresa los niveles de ruido son los adecuados, se

utilizé el instrumento llamado sonémetro, como se observa en la figura 28.
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Figura 28. Medicién con el Sonémetro
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

A continuacion se detallan algunas caracteristicas del equipo de medicion en la tabla 11.

Tabla 11. Caracteristicas del sonémetro

Marca CENTER 322
Tipo Integrador
Nivel de ruido Minimo 30dB
Nivel de ruido Méaximo 130 dB
Clase de precisién 2
Con
Otras caracteristicas  adquisicién de
datos, digital

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Previo a la medicion se puede decir que en la empresa no se utiliza ningun tipo de

protector auditivo, durante la jornada de trabajo.

Figura 29. Operario sin protector auditivo
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA
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Se midi6 el nivel de ruido en la empresa LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA, en el
area de produccion, en los diferentes puestos de trabajo, desde las 8:00 am hasta las 7:00
pm y de todas las mediciones por puesto de trabajo, se obtuvo un promedio mayor a 85

dB como se observa en la tabla 12.

Tabla 12. Promedio de lecturas de ruido por puesto de trabajo

Puestos de trabajo

Lectura  Disefiador de Cortador de CameadordeEnsamblador Cortador de  Canteador de Ensamble de

) ) de melamina ) ) )
mueble  melaminal melaminal 1 melamina2 melamina2 melamina2

ayudantel ayudante?2

PromedioX 89,0 90,3 94,8 88,5 90,3 948 88,5 91,9 88,5

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

En latabla 12 se aprecia las comparaciones de las mediciones en los 4 puestos de trabajo
de estudio, donde se calcul6 ademas del promedio ya mencionado anteriormente, el 5%
del promedio y la desviacién estandar en cada puesto de trabajo, concluyendo que la
desviacion estandar de la medicion es menor al 5% del promedio de emision de ruido

en todos los puestos de trabajo, siendo correctamente los calculos realizados.

Tabla 13. Comparacion de mediciones de ruido en los puestos de trabajo

Puestos de trabajo

Disefiadorde  Cortadorde  canteador de E"2MP1200"  Cortadorde  Canteador de Ensamble de
. ) de melamina . . . ayudantel  ayudante2
mueble melaminal  melamina 1 1 melamina2  melamina2  melamina 2
Prome(ﬂof 89,0 90,3 948 88,5 90,3 94,8 88,5 91,9 88,5
45 4,5 47 4.4 4,5 4,7 44 46 4.4
Desviacion
estandar (5) 44 3,8 45 4.2 38 4,5 42 46 4,2
S<5% Si Si Si Si Si Si Si Si Si

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

En la siguiente tabla se puede observar que los niveles de ruido en los diferentes puestos
de trabajo, no estan dentro de los Limites de Exposicion a ruido por el tiempo de ocho
horas, ocasionando posibles molestias en los operarios como incomodidad, fatiga, baja

productividad.
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Tabla 14. Comparacion del ruido de la empresa con lo establecido por el MINSA

LIMIE Puestosdetrabajo (dB)

Maimo  Disefiador de  Cortador de Canteadorde E"MPI200" Cortadorde Canteador de Ensamble de

permisible de melamina ayudantel ayudante 2
(@B) mueble  melaminal melaminal ) melamina2  melamina2  melamina 2
85 89,0 90,3 948 88,5 90,3 94,8 88,5 919 88,5

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Una vez evidenciados los altos niveles de ruido en la empresa, se procede a calcular el

nivel de presion sonora dentro de la empresa.

e Calculo del NPS
Se procede a calcular el nivel de presion sonora (NPS) de la empresa LEONCITO
SOCIEDAD ANONIMA, donde se tiene cuatro puestos de trabajo siendo el NPS total

de 100,48 dB.

90.3 94.8 88,5 90.3 94.8 885 91,9 885
NPS = 1010g(1010+ 1010+ 1010+ 1010+ 1010+ 1010+ 1010+ 10104 10 10)

NPS =100,48 dB

e Célculo del tiempo de exposicion
El tiempo de exposicion al ruido emitido de 100,48 dB que debe tener el operario

durante las 9 horas de trabajo diario en la empresa es de 56,4 minutos.

16 16
r= ANPS=80, = 1004880 = 0,94 horas
2 5 2 5

e Calculo de la dosis del ruido
El célculo de la dosis de ruido para una zona industrial es la siguiente:

_ LB,
_Tl T2 T3 Tn

Donde tiene como restriccion que las emisiones menores a 85 dB no se deben tomaren
cuenta. La empresa LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA se encuentra en una zona
comercial donde sus emisiones son mayores a 85 dB por lo que se puede utilizar la

formula mencionada.
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9

D:m:9,57

Interpretacion: La Dosis de ruido en la empresa es mayor a 1, lo que quiere decir que
el trabajador se encuentra sobre-expuesto a ruido, y que se deberan tomar medidas para

reducir la exposicion por debajo de los valores limite de exposiciéon.

3.2.9.2. Riesgo quimico (Particulas Respirables en el ambiente)
El material particulado influye negativamente en la salud del operario, debido a que la
materia prima, que es la melamina, al ser cortada, genera altos niveles de material
particulado, que dafian a la salud del operario, ocasionando bajos rendimientos en su
labor, problemas de salud, principalmente problemas respiratorios.
El material particulado, fue medido con la bomba de muestreo como se observa en la
figura 30.

Figura 30. Bomba de muestreo
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

También se utiliz6 un ciclén nylon para el fraccionamiento del material particulado,
gue es necesario para la evaluacion de métodos de exposicion a material particulado
como NIOSH 600, 7500, entre otros, en el caso de la empresa como es aserrin, se
utilizé la metodologia NIOSH 600 para particulas respirables e inhalables de tamafio

<10 mm.

A continuacion se detallan algunas caracteristicas del instrumento de medicién en la

figura 31.
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Bomba de muestreo personal

Instrumento de medicion de aire compacto y robusto +
ciclén nylon

Marca GILIAN

Modelo GILIAR PLUS

Numero de serie 1301085

Figura 31. Caracteristicas de la bomba de muestreo

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA
Previa medicion se observa que en el area de trabajo no se utiliza ningun tipo de
proteccion para las particulas, y se observa una gran cantidad de material particulado

esparcido por el area de trabajo.

e

Figura 32. Area de trabajo sucia
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Figura 33. Operario sin mascarilla
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA
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Para la medicion del material particulado, se realizé el siguiente procedimiento:
e Se contrato a una empresa consultora certificada, cuyo nombre es EQUAS S.A.
e Vino un ingeniero consultor de la empresa.
e Se verifico el estado del equipo especificamente la bateria
e Serealizd el armado del equipo, que consiste en la unién de la bomba de
muestreo, con el filtro y la manguera.

e Se le colocd el equipo armado al operario, alrededor de la cintura, el filtro fue a
la altura del pecho, sujetado con un asegurador a su polo de trabajo.

e Se verifico continuamente la bomba.

e Al término de la medicidn se retir6 la muestra, se tap0 y se guardo en su cassette
para el envio al analisis (Laboratorio), los resultados se observan en el anexo 2.

La hora de medicidn, el puesto de trabajo y la fecha se detallan en la tabla 15.

Tabla 15. Detalle del puesto de trabajador, horay fecha

Puesto de Nombre del Filtro Hora Hora
. . Fecha de muestreo o S R
trabajo trabajador N inicial término
Ciro Oblitas
Cortado Pérez 19/10/2018 1 10:00a. m.  6:00 p. m.

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Se eligio ese puesto de trabajo porque es el puesto en donde se genera mayor cantidad
de material particulado, y se eligieron esas horas, debido a que a esa hora se empieza

a trabajar con mas fuerza el cortado de la melamina.

- Resultado del monitoreo
Una vez realizado el monitoreo del material particulado, se compararon los resultados
del monitoreo, con los limites m&ximos permisibles establecidos por el el D.S.N° 015-

2005-SA, estos valores, se detallan en la figura 34.
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3.293.

LIMITE MAXIMO PERMISIBLE D.S. N°

VALOR 015-2005-SA dad
OBTENIDO Maderas. fraccin Particulas (insolubles) no unida
POR_ inhalable: blandas cIaS|f|c§das ae _o,tra
(laboratorio) * forma: Fraccion
Respirable
7 5 3 mg/m?

(*) Informe de ensayo nimero: IN 1076-18 - Laboratorio EQUAS S.A.

Figura 34. Comparacion de cantidad de material particulado
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Interpretacion: Las concentraciones reportadas por el laboratorio y tomando en

cuenta la comparacion de los LMP aprobados por D. S. 015-2005 — SA segun el agente

evaluado, indican que el material particulado encontrado en el &rea de trabajo de la
empresa LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA, es dafiino para el personal que labora

en dicha empresa.

lluminacion

Para medir la iluminacion que hay en la empresa, se basé de acuerdo con el documento;

Iluminacion en el puesto de trabajo, basandose en la NORMA EM. 010: Instalaciones

eléctricas de interiores; y para medir el nivel de iluminacién en el ambiente se emplea

el luxdmetro, que es un equipo de medicion, como se puede observar en la figura 35.

Figura 35. Luxémetro

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA
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A continuacion se detallan algunas caracteristicas del equipo de medicion:

LONGITUD DE CABLE 1,8m
MEDICION LUX
RANGO 0 hasta 100 000 lux
0 hasta 300 Hz
EXACTITUD Exactitud segin DIN 13032-1:

F1 =6 % = V(lambda) adaptacion
F1 =5 % = coseno como
porcentaje
Clase 1 segin DIN 5032-7

RESOLUCION 1 lux

Figura 36. Caracteristicas del luxémetro
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

El tipo de iluminacién empleada en el area de produccion es natural, se realizaron
mediciones en la empresa durante un dia completo, por cada trabajador se tomaron tres
puntos diferentes de medicidn por hora y se obtuvieron los siguientes resultados, como

se puede observar en la tabla 16.

Tabla 16. Cuadro de resultados mediciones en Lux

Trabajadores
Lectra  Disefiado Cortador Cortador Canteado Canteado Ensamble Ensamble ayudante
de de de de de de doy ayudante

melamina melamina melamina melamina melamina melamina ensamble

mueble 1 5 1 5 1 5 canteado

Promedio 259,86 41145 414,01 416,79 41258 258,06 257,16 41528 252,14
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

En la tabla 17 se aprecia las comparaciones de las mediciones en los 9 trabajadores de
la empresa, donde se calculé ademas del promedio ya mencionado anteriormente, el
5% del promedio y la desviacion estandar en cada puesto de trabajo, concluyendo que
la desviacion estandar de la medicién es menor al 5% del promedio de emisién de
iluminacion en todos los puestos de trabajo, siendo correctamente los célculos

realizados.
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Tabla 17. Comparacion de mediciones de iluminacién en los puestos de trabajo

Trabajadores

Lectura  Disefiado Cortador Cortador Canteado Canteado Ensamble Ensamble ayudante
de de de de de e ayudante

r de . . . . . . cortado y
melamina melamina melamina melamina melamina melamina ensamble

mueble 1 5 1 5 1 2 canteado
Promedio 324,22 513,33 514,81 512,74 51356 322,85 321,89 516,33 316,52
5% 16,21 25,67 25,74 25,64 25,68 16,14 16,09 25,82 15,83

Desviacion
estandar (5) 12,91 9,19 8,74 9,81 8,04 10,73 12,75 8,30 7,57

0<5% Si Si Si Si Si Si Si Si Si
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

En la siguiente tabla se puede observar que los niveles de iluminacion en los diferentes

puestos de trabajo, estan dentro de los limites detallados en la siguiente tabla.

Tabla 18. Comparacidn de la iluminacion de la empresa con los establecidos por la norma

Cortador Cortador Canteado Canteado Ensamble Ensamble

Puestos de Dlsren:do de de de de de de szz::gte ayudante
trabajo melamina melamina melamina melamina melamina melamina y ensamble
mueble canteado
1 2 1 2 1 2
Lecturas 32422 51333 51481 512,74 51356 322,85 321,89 516,33 316,52
Limites
maximos 5, 500 500 500 500 300 300 500 300
permisibles
(Lux)

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Interpretacion: Los resultados obtenidos son entre 300 y 500 Lux segun el puestode
trabajo y segiin norma Peruana EM 0.10 deben ser mayor a 300 y 500 Lux, por lo tanto

las tareas visuales son de bajo grado de exigencia y concentracion.

3.2.10. Evaluacion ergonémica
Para determinar el mejor método de evaluacion ergondmica, se realiz6 una matriz,

considerando las metodologias mas utilizadas con respecto a evaluacién ergonémica, y
se relacionaron con los principales factores de riesgo presentes en laempresa LENCITO
SOCIEDAD ANONIMA, se pusieron puntaje de acuerdo a las factores de riesgo que
cubre la metodologia y se determind que la méas completa era la metodologia REBA,
con un puntaje de cinco, seguidos de la metodologia RULA y OWAS con cuatro puntos,
para el estudio se eligieron las metodologias de REBA y OWAS, para poder realizar
una comparacién con cuél tenemos un resultado mas detallado, se baso en el desarrollo
de estas dos metodologias debido a que en un articulo, comparan estas dos
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metodologias. Ademas segin Kornal Y Sibel [10] en el estudio en la industria forestal,

utilizando metodologia REBA y OWAS, respalda las metodologias elegidas.

Tabla 19. Matriz de metodologias
METODOLOGIAS

Factoresderiesd T oEE AT RULA  OWAS  NIOSH  OCRA  FANGER
Posturas forzadas 1 1 1 0 0 0
Movimientos repetitivos 1 1 0 0 1 0
Manipulacion de cargas 1 0 1 1 0 0
Fuerza 1 1 1 1 0 0
Condiciones ambientales 0 0 0 0 0 1
Duracion 1 1 1 0 0 0
Puntuacién 5 4 4 2 1 1

Fuente: [12]

3.2.10.1. El método REBA: Evaluacion de la postura
El método REBA tiene como objetivo dividir al cuerpo en dos grupos corporales, el
grupo A, conformado por el tronco, el cuello y las piernas, y el grupo B conformado por
el brazo, antebrazo y mufieca. Para cada una de las partes del cuerpo mencionadas, se
obtendra una puntuacién que permitiran obtener resultados, y determinar el nivel de
accion. Para desarrollar el método, se necesita saber acerca de los &ngulos formados por
las diferentes partes del cuerpo mencionadas anteriormente, con respecto a determinadas
posiciones de referencia. Dichas mediciones se realizan sobre el trabajador con

transportadores de angulos, a partir de fotografias, que es la forma méas usual.
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% Aplicacion de Método REBA
< GrupoA

. Puntuacioén del tronco

Figura 37. Posicion de tronco — operario de disefio
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Puntos Posicion
1 El tronco esta erguido.
2 El tronco esta entre 0 y 20° de flexion o 0 y 20° de extension.
3 El tronco esta entre 20 y 60° de flexién o mas de 20° de extension.
4 El tronco esta flexionado més de 60°

Figura 38. Puntuacion del Tronco
Fuente: [12]

La puntuacion del tronco incrementd su valor por existir torsion o inclinacion lateral del

tronco, véase en la figura 39 y 40.

72



Figura 39. Incremento de valor de posicién de tronco — ayudante de cortado
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Puntos

Posicién

+1 Existe torsion o inclinacion lateral del tronco.

Figura 40. Puntuacion del Tronco

Fuente: Asencio, Bastante, Diego (2012) [12]

Puntuacion del cuello de operario de disefio

Se evalud la posicién del cuello. EI método considera dos posibles posiciones.

&

Figura 41. Posicion de cuello — operario de disefio

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA
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Puntos Posicion

1 El cuello esta entre 0 y 20° de flexion

2 El cuello esta flexionado o extendido mas de 20°

Figura 42. Puntuacion del cuello
Fuente: [12]

La puntuacion calculada para el cuello se vio incrementada porque el operario que corta

el vidrio al ejercer esta accion, presenta torsion o inclinacion lateral del cuello, como se

observa en la figura 43y 44,

o

. =
Figura 43. Incremento del valor de posicion cuello — ayudante de cortado
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Puntos Posicion

+1 Existe torsion o inclinacion lateral del cuello.

Figura 44. Modificacion de la puntuaciéon del cuello
Fuente: [12]

Puntuacion de las piernas de operario de disefio

Se evalud la posicién de las piernas para obtener la puntuacion inicial con respecto a la

distribucion del peso, como se observa en la figura 44 y 45.
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Figura 45. Posicion de las piernas — operario de disefio
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Puntos Posicién

+1 Existe flexion de una o ambas rodillas entre 30 y 60°.

Existe flexion de una o ambas rodillas de mas de 60° (salvo postura

+2 sedente).

Figura 46. Puntuacion de las piernas
Fuente: [12]

La puntuacion de las piernas se vio incrementada porque existio flexion de una o ambas
rodillas. Como el trabajador se encontraba de pie la puntuacion incrementd, la

puntuacion se detalla en la figura 47.

Puntos Posicion
+1 Soporte bilateral andando o sentado.
+2 Soporte unilateral, soporte ligero o postura inestable.

Figura 47. Modificacidn de las piernas
Fuente: [12]

Puntuacion del brazo del operario de disefio
Para determinar la puntuacion de la posicion del brazo, se midi6 su angulo de flexion,
y en funcion de ese angulo se obtiene su puntuacion, como se observa en la figura 48 y
49,
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Figura 48. Posicion del brazo — operario de disefio
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA
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Puntos Posicion
1 El brazo estéa entre 0 y 20° de flexidén o 0 y 20° de extensién.
2 El brazo esté entre 21 y 45° de flexion o mas de 20° de extension.
3 El brazo esta entre 46° y 90° de flexion.
4 El brazo esta flexionado mas de 90°

Figura 49. Puntuacion del brazo
Fuente: [12]

La puntuacién asignada al brazo se vio incrementada ya que el operario tiene el brazo
esta abducido o rotado y ademas sus hombros estan elevados, como se observa en la
figura 49 y 50.

Figura 50. Incremento del valor de posicién del brazo — ayudante de cortado
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Puntos Posicion
+1 El brazo est& abducido o rotado.
+1 El hombro esté elevado
-1 Existe apoyo o postura a favor de la gravedad (gravedad asistida).

Figura 51. Modificacion sobre la puntuacion del brazo
Fuente: [12]

o Puntuacion del antebrazo de operario de disefio
Se analizo la posicion del antebrazo, y se le dio la puntuacion en funcion de su angulo

de flexion, como se observa en la figura 52 y 53.
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Figura 52. Posicion del antebrazo — operario de disefio
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Puntos Posicion
1 El antebrazo esté entre 60 y 100° de flexién.
2 El antebrazo esta flexionado por debajo de 60° o por encima de 100°.

Figura 53. Modificacion sobre la puntuacion del antebrazo

Fuente: [12]

Puntuacion de la mufieca del operario de disefio

Se analiz6 la posicion de la mufieca.

Figura 54. Posicion de la mufieca — operario de disefio
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA
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Puntos Posicién

1 La mufieca esté entre 0 y 15° de flexién o extension

2 La mufieca esta flexionada o extendida mas de 15°.

Figura 55. Puntuacion de la mufieca
Fuente: [12]

PUNTUACION DE LOS GRUPOS A Y B

v' Las puntuaciones para los miembros del grupo A son las siguientes:

Puntuaciones del grupo
A

Miembros Puntos
Tronco 4
Cuello 3
Piernas 2

Figura 56. Puntuacion del grupo A
Fuente: [12]

Grupo A =7 puntos
Se realizd la consulta de la TABLA A que se emplea en el método REBA para hallar la

puntuacion del grupo A:

Tabla A
Cuello
1 2 I:,'} 3
Tronco
Piernas Piernas _, Piemnas

12341234 T2]3]a4
1 1 2 3 4 1 2 3 4 3 3 5 6
2 2 3 4 5 3 4 5 6 4 5 6 7
3 2 4 5 6 4 5 &) 7 5 6 7 8
|:> 4 3 5 6 7 5 6 7 8 6 7 8 9
5 4 6 7 8 &) 7 8 0 7 8 0 9

Figura 57. Puntuacion inicial del grupo A

Fuente: [12]

v’ Las puntuaciones para los miembros del grupo B son las siguientes:
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Puntuaciones del grupo B
Miembros Puntos
Brazo 5
Antebrazo 2
Mufieca 2

Figura 58. Puntuacion del grupo B
Fuente: [12]

Grupo B =7 puntos
Se realizo la consulta de la TABLA B que se emplea en el método REBA para hallar la

puntuacion del grupo B:

Tabla B
Antebrazo
1 I::) 2
Brazo
Muiieca Muiiega

1] 2]3]4] 72

1 1 2 3 4 1 2

2 2 3 4 5 3 4

3 2 4 5 ] 4 5

4 3 5 0 7 5 §
) 5 416 |7 |8|6]|7
] 7 8 8 8 0 0

Figura 59. Puntuacion inicial del grupo B
Fuente: [12]

v" Puntuacion de la carga o fuerza, puntuacion del grupo A:
El operario maneja cargas ya que no existen apoyos mecanicos, por lo tanto existe

aplicacion brusca de la fuerza por lo que la puntuacion se incrementa.

Puntos Posicion
+0 La carga o fuerza es menor de 5 kg
+1 La carga o fuerza esta entre 5 kg y 10 kg
+2 La carga o fuerza es mayor de 10 kg

Figura 60. Puntuacién para las cargas o fuerzas
Fuente: [12]

80



Grupo A =7+ 2 =9 puntos

v" Puntuacion de tipo de agarre, puntuacion del grupo B:
Al realizar este tipo de trabajo, el agarre no es el correcto, ademas utilizan otras partes

del cuerpo por lo que la puntuacién del grupo B incrementa.

Puntos Posicion

Agarre bueno.

+0 )
El agarre es bueno y la fuerza de agarre de rango medio.
Agarre regular.

+1 El agarre con la mano es aceptable pero no ideal o el agarre es
aceptable utilizando otras partes del cuerpo.
Agarre malo.

+2 )
El agarre es posible pero no aceptable.
Agarre inaceptable.

+3 El agarre es torpe e inseguro, no es posible el agarre manual o el
agarre es inaceptable utilizando otras partes del cuerpo.

Figura 61. Puntuacion del tipo de agarre
Fuente: [12]

Grupo B =7 + 1 = 8 puntos

PUNTUACION C

A partir de la puntuacién A (9 puntos) y la puntuacion B (8 puntos), se obtiene la

puntuacion C, como se observa en la figura 62.
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Tabla C
Puntuacion A Puntuacion B

112|345 ,6|7|8|9]10|11]12
6 6|/ 6|6 |7|8]8|9|9|10{10(10] 10
7 71717 (8]9]9|9]10/10(11|11|11
8 88|89 /10{10(10|10|10|11 |11 |11
9 9199 (10|10|10|11|11 11|12|12]| 12
10 10{10|10 (1111|1111 |12 }12|12|12| 12
11 1111|1111 )12|12|12|12|12| 12|12 | 12
12 121121212 |12|12 (12|12 |12 |12 |12 | 12

Figura 62. Puntuacion C en funcién alasde Ay B
Fuente: [12]

= PUNTUACION FINAL
La puntuacion final esta relacionada con los movimientos repetitivos, cambios de

postura. A la puntuacion C = 11 se le adiciono 2+

Puntos Actividad
1 Una o0 mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ejemplo
+
soportadas durante mas de 1 minuto.
L Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetidos mas de 4
+
veces por minuto (excluyendo caminar).
1 Se producen cambios de postura importantes o se adoptan posturas
+
inestables.

Figura 63. Puntuacion de tipo de actividad
Fuente: Asencio, Bastante, Diego [12]

Finalmente se determind la puntuacion final, siendo ésta de 13 puntos, esta puntuacion

corresponde a un nivel de riesgo muy alto, segln la figura 64.
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Puntuacion | Nivel de ) ) .
final accitn Nivel de riesgo Actuacion
1 0 Inapreciable No es necesaria actuacion
2-3 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacion
4-7 2 Medio Es necesaria la actuacion
Es necesaria la actuacion cuanto
8-10 3 Alto antes
Es necesaria la actuacion de
11-15 4 Muy alto inmediato

Figura 64. Niveles de actuacion, segun la puntuacion final obtenida

Fuente: [12]

A continuacion se aplicara tanto el método REBA como el método OWAS, para los
principales puestos de trabajo de la empresa, para posteriormente realizar una
comparativa de metodologias, se empezara por evaluar a los operarios por el método
REBA, como se ha realizado anteriormente, pero arrojando directamente los resultados

basandonos en las imagenes recolectadas, luego se procederd a evaluar las mismas

posturas, pero con el método OWAS.

R/

= Puntuacién del Grupo A

g =

" ~ g .'
: "‘f‘ ! )
X .l

% Evaluacion ergonémica mediante el método REBA a operario de cortado.

Figura 65. Posicion de tronco-cuello-piernas del operario de cortado
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA




Se tomaron medidas de los &ngulos, de las diferentes partes del cuerpo que conforman
el grupo A, y la puntuacién se observa en la figura 66.

Puntuaciones del grupo A

Miembros Puntos
Tronco 3
Cuello 3
Piernas 2

Figura 66. Puntuacion de tronco-cuello-piernas del operario de cortado
Fuente: [12]

Se procedio a darle la puntuacion inicial del grupo A, y el resultado fue de 6 puntos,

como se observa en la figura 67.

Tabla A
Cuello
1 2 = 3
Tronco
Piernas Piernas = Piernas
1l 2]3lalr]23]a]Tf2]3]4
1 1 2 3 4 1 2 3 4 3 3 5 6
2 2 3 4 5 3 4 5 6 4 5 6 7
3m) | 2 (4|56 |4|5|6|7|5|6] 7|8
4 3 5 6 7 5 6 7 8 6 7 8 9
5 4 6 7 8 6 7 8 9 7 8 9 9

Figura 67. Puntuacion inicial del grupo A del operario de cortado
Fuente: [12]

El operario maneja cargas ya que no existen apoyos mecanicos, en la etapa de cortado
el operario tienen que cargar la plancha de melamina, de aproximadamente 50 Kg, por

lo tanto existe aplicacion brusca de la fuerza por lo que la puntuacion se incrementa.

Puntos Posicion
+0 La carga o fuerza es menor de 5 kg
+1 La carga o fuerza esta entre 5 kg y 10 kg
+2 La carga o fuerza es mayor de 10 kg

Figura 68. Puntuacion para las cargas o fuerzas (Grupo A) del operario de cortado
Fuente: [12]
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Grupo A =6 + 2 = 8 puntos

Puntuacion del Grupo B

Para la puntuacion del grupo B, se tomaron en cuenta las siguientes imagenes:

Figura 69. Posicion de brazo-antebrazo-mufieca del operario de cortado
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Se tomaron medidas de los angulos, de las diferentes partes del cuerpo que conforman

el grupo B, y la puntuacion se observa en la figura 70.

Puntuaciones del grupo B
Miembros Puntos
Brazo 4
Antebrazo 2

Mufieca 2

Figura 70. Puntuacion de brazo-antebrazo-mufieca del operario de cortado
Fuente: [12]

Se procedio a darle la puntuacién inicial del grupo B, y el resultado fue de 6 puntos,

como se observa en la figura 71.
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Tabla B
Antebrazo
1 , 2
Brazo =
Muieca Mufec
1 2 3| 4] 152
1 1 2 3 4 1 2
2 2 3 4 5 3 4
3 2 4 5 6 4 5
4m=p | 3 | 5| 6| 7| 5] 6
5 4 6 7 8 6 7
6 7 8 8 8 9 9

Figura 71. Puntuacion inicial del grupo B del operario de cortado
Fuente: [12]

Al realizar este tipo de trabajo, el agarre no es el correcto, por lo que la puntuacién del

grupo B incrementa.

Puntos Posicion

Agarre bueno.

+0 )
El agarre es bueno y la fuerza de agarre de rango medio.
Agarre regular.

+1 El agarre con la mano es aceptable pero no ideal o el agarre es
aceptable utilizando otras partes del cuerpo.
Agarre malo.

+2 )
El agarre es posible pero no aceptable.
Agarre inaceptable.

+3 El agarre es torpe e inseguro, no es posible el agarre manual o el
agarre es inaceptable utilizando otras partes del cuerpo.

Figura 72. Puntuacion del tipo de agarre del operario de cortado
Fuente: [12]

Grupo B =6 + 1 =7 puntos
= Puntuaciéon C

A partir de la puntuacién A (8 puntos) y la puntuacion B (7 puntos), se consulto la

tabla de valor para la puntuacion C.
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TablaC
Puntuacion A Puntuacion B

1123|456 |7|8|9 (10|11 12
6 6 66|78 (8|99 |10(/10|10]|10
7 71771819199 |10(10(11|11 |11
8 8|88 (9|10{10(10(10|10 (11|11 12
9 9191910101011 |11 (1112|1212
10 10/10|10 |11 |11 (11 }11|12|12|12 |12 12
11 1111111112 (12|12 |12| 12|12 |12 | 12
12 12112121212 (12|12 | 12| 12|12 |12 | 12

Figura 73. Puntuacion C en funcion a las de A 'y B del operario de cortado
Fuente: [12]

= Puntuacion final
La puntuacion final esta relacionada con los movimientos repetitivos, cambios de

postura. A la puntuacion C = 10 no se le adicion6 ningln punto.

Puntos Actividad
L Una o més partes del cuerpo permanecen estaticas, por ejemplo
+
soportadas durante mas de 1 minuto.
L Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetidos mas de 4
+
veces por minuto (excluyendo caminar).
1 Se producen cambios de postura importantes o se adoptan posturas
+
inestables.

Figura 74. Puntuacion de tipo de actividad muscular del operario de cortado
Fuente: [12]

Finalmente se determind la puntuacion final, siendo ésta de 10 puntos, esta puntuacion

corresponde a un nivel de alto, segun figura 75.
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Puntuacion | Nivel de ) ) .
final accitn Nivel de riesgo Actuacion
1 0 Inapreciable No es necesaria actuacion
2-3 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacion
4-7 2 Medio Es necesaria la actuacion
Es necesaria la actuacion cuanto
8-10 & Alto antes
Es necesaria la actuacion de
11-15 4 Muy alto inmediato

Figura 75. Niveles de actuacidn, segun la puntuacion final obtenida del operario de

cortado
Fuente: [12]

% Evaluacion ergonémica mediante el método REBA a operario de canteado.

= Puntuacién del Grupo A

Figura 76. Posicion de tronco-cuello-piernas del operario de canteado
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Se tomaron medidas de los angulos, de las diferentes partes del cuerpo que conforman

el grupo A, y la puntuacién se observa en la figura 77.

Puntuaciones del grupo A

Miembros Puntos
Tronco 3
Cuello 2
Piernas 2

Figura 77. Puntuacién de tronco-cuello-piernas del operario de canteado
Fuente: [12]
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Se procedio a darle la puntuacién inicial del grupo A, y el resultado fue de 5 puntos,

como se observa en la figura 78.

Tabla A
Cuello
1 2 3
Tronco =
Piernas _ Piernas Piernas

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1 1 2 3 4 1 2 3 4 3 3 5 6
2 2 3 4 5 3 4 5 6 4 5 6 7
3 )| 2 4 5 6 4 5 6 7 5 6 7 8
4 3 5 6 7 5 6 7 8 6 7 8 9
5 4 6 7 8 6 7 8 9 7 8 9 9

Figura 78. Puntuacion inicial del grupo A del operario de canteado
Fuente: [12]

El operario solo coloca las piezas canteadas al costado de la maquina canteadora, donde
se encuentra las demas piezas de melamina, de aproximadamente 10 Kg, por lo tanto

existe aplicacion brusca de la fuerza por lo que la puntuacién se incrementa.

Puntos Posicion
+0 La carga o fuerza es menor de 5 kg
+1 La carga o fuerza esta entre 5 kg y 10 kg
+2 La carga o fuerza es mayor de 10 kg

Figura 79. Puntuacion para las cargas o fuerzas (Grupo A) del operario de canteado
Fuente: [12]

Grupo A =5+ 1 =6 puntos

= Puntuacién del Grupo B

Para la puntuacion del grupo B, se tomaron en cuenta las siguientes imagenes:
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Figura 80. Posicion de brazo-antebrazo-mufieca del operario de canteado
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Se tomaron medidas de los &ngulos, de las diferentes partes del cuerpo que conforman
el grupo B, y la puntuacion se observa en la figura 81.

Puntuaciones del grupo B
Miembros Puntos
Brazo 6
Antebrazo 2
Mufieca 2

Figura 81. Puntuacion de brazo-antebrazo-mufieca del operario de canteado
Fuente: [12]

Se procedio a darle la puntuacién inicial del grupo B, y el resultado fue de 9 puntos,

como se observa en la figura 82.
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Tabla B
Antebrazo
1 2
Brazo =
Mufeca Mufeca
1 2 3 4 1m) 2
1 1 2 3 4 1
2 2 3 4 5 3 4
3 2 4 5 6 4 5
4 3 5 6 7 5 6
5 4 6 7 8 6 7
6 m» 7 [8[8[]8]9]09

Figura 82. Puntuacion inicial del grupo B del operario de canteado
Fuente: [12]

Al realizar este tipo de trabajo, el agarre no es el correcto, por lo que la puntuacién del

grupo B incrementa.

Puntos Posicion

Agarre bueno.

+0 )
El agarre es bueno y la fuerza de agarre de rango medio.
Agarre regular.

+1 El agarre con la mano es aceptable pero no ideal o el agarre es
aceptable utilizando otras partes del cuerpo.
Agarre malo.

+2
El agarre es posible pero no aceptable.
Agarre inaceptable.

+3 El agarre es torpe e inseguro, no es posible el agarre manual o el
agarre es inaceptable utilizando otras partes del cuerpo.

Figura 83. Puntuacion del tipo de agarre del operario de canteado
Fuente: [12]

Grupo B =9+ 1 =10 puntos
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=  Puntuacion C

A partir de la puntuacion A (6 puntos) y la puntuacion B (10 puntos), se consulté la

tabla valor para la puntuacién C.

TablaC
Puntuacion A Puntuacion B

1123 |4 |5|6|7/|8]9/10|11]12
6 6|66 7|8|8|9|9]10|10|10] 10
7 71771819199 |10(10(11|11 |11
8 8|/8(8|9|10{10/10(10|10|11|11 |11
9 9199 |10|10(10|11 1111|1212 12
10 10/10(10| 11 (11|11 |11 (12|12 12|12 12
11 111111111212 | 1212|1212 |12 12
12 1211212 |12 (12|12 |12 (12| 12|12 |12 | 12

Figura 84. Puntuacién C en funcion a las de Ay B del operario de canteado
Fuente: [12]

» Puntuacion final
La puntuacion final esta relacionada con los movimientos repetitivos, cambios de

postura. A la puntuacion C = 10 se le adiciono +1.

Puntos Actividad
+1 Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ejemplo soportadas
durante mas de 1 minuto.
+1 Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetidos mas de 4 veces por
- minuto (excluyendo caminar).
41 Se producen cambios de postura importantes o se adoptan posturas inestables.

Figura 85. Puntuacion de tipo de actividad muscular del operario de canteado
Fuente: [12]

Finalmente se determiné la puntuacion final, siendo ésta de 12 puntos, esta puntuacion

corresponde a un nivel de riesgo muy alto, segun figura 86.

92



Puntuacion | Nivel de ) ] .
] » Nivel de riesgo Actuacion
final accion
1 0 Inapreciable No es necesaria actuacion
2-3 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacion
4-7 2 Medio Es necesaria la actuacion
8-10 3 Alto Es necesaria la actuacion cuanto antes
11-15 4 Muy alto Es necesaria la actuacion de inmediato

Figura 86. Niveles de actuacidn, segun la puntuacion final obtenida del operario de canteado
Fuente: [12]

+« Evaluacién ergonémica mediante el método REBA a operario de cortado 2.

»  Puntuacion del Grupo A

Figura 87. Posicion de tronco-cuello-piernas del operario de cortado 2
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Se tomaron medidas de los angulos, de las diferentes partes del cuerpo que conforman

el grupo A, y la puntuacién se observa en la figura 88.

Puntuaciones del grupo
A
Miembros Puntos
Tronco 3
Cuello 3
Piernas 1

Figura 88. Puntuacion de tronco-cuello-piernas del operario de cortado 2
Fuente: [12]
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Se procedio a darle la puntuacion inicial del grupo A, y el resultado fue de 4 puntos,

como se observa en la figura 89.

Tabla A
Cuello
1 my 2 3
Tronco

Piernas . Piernas Piernas
1l 2]3]afT]2]3[a]1]2]3]4
1 1 2 3 4 1 2 3 4 3 3 5 6
2 2 3 4 5 3 4 5 6 4 5 6 7
3mD | 2 4 5 6 4 5 6 7 5 6 7 8
4 3 5 6 7 5 6 7 8 6 7 8 9
5 4 6 7 8 6 7 8 9 7 8 9 9

Figura 89. Puntuacion inicial del grupo A del operario de cortado 2

Fuente: [12]

El operario solo coloca las piezas canteadas al costado de la maquina canteadora, donde

se encuentra las demas piezas de melamina, de aproximadamente 10 Kg, por lo tanto

existe aplicacion brusca de la fuerza por lo que la puntuacién se incrementa.

Puntos Posicion
+0 La carga o fuerza es menor de 5 kg
+1 La carga o fuerza estd entre 5 kg y 10 kg
+2 La carga o fuerza es mayor de 10 kg

Figura 90. Puntuacion para las cargas o fuerzas (Grupo A) del operario de cortado 2

Fuente: [12]

Grupo A =4+ 1 =5 puntos

* Puntuacion del Grupo B

Para la puntuacion del grupo B, se tomaron en cuenta las siguientes imagenes:
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Figura 91. Posicion de brazo-antebrazo-mufieca del operario de cortado 2
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Se tomaron medidas de los angulos, de las diferentes partes del cuerpo que conforman

el grupo B, y la puntuacion se observa en la figura 92.

Puntuaciones del grupo B
Miembros Puntos
Brazo 5
Antebrazo 2

Mufieca 2

Figura 92. Puntuacién de brazo-antebrazo-mufieca del operario de cortado 2
Fuente: [12]

Se procedio a darle la puntuacion inicial del grupo B, y el resultado fue de 7 puntos,

como se observa en la figura 93.
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Tabla B
Antebrazo
B 1 2
razo =)
Mufieca Mufieca
1| 2] 3] 4] 1992
1 1 2 3 4 1 2
2 2 3| 4| 5| 3] 4
3 2|1 4| 5| 6| 4|5
4 3| 5|6 |7|5]|6
sEp| 467|867
6 7188|8909

Figura 93. Puntuacion inicial del grupo B del operario de cortado 2
Fuente: [12]

Al realizar este tipo de trabajo, el agarre no es el correcto, por lo que la puntuacion del

grupo B incrementa.

Puntos Posicion

Agarre bueno.

+0 )
El agarre es bueno y la fuerza de agarre de rango medio.
Agarre regular.

+1 El agarre con la mano es aceptable pero no ideal o el agarre es
aceptable utilizando otras partes del cuerpo.
Agarre malo.

+2
El agarre es posible pero no aceptable.
Agarre inaceptable.

+3 El agarre es torpe e inseguro, no es posible el agarre manual o el
agarre es inaceptable utilizando otras partes del cuerpo.

Figura 94. Puntuacion del tipo de agarre del operario de cortado 2
Fuente: [12]

Grupo B =7+ 1 = 8 puntos
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=  Puntuacion C

A partir de la puntuacion A (5 puntos) y la puntuacion B (8 puntos), se consulto la tabla

valor para la puntuacién C.

Tabla C
Puntlfcwn Puntuacion B

1123|4567 8| 9]10|11]|12
6 6| 6| 6| 7| 88| 9] 9]|10|]10|10] 10
7 7 7 7 8 9 9 9 110|110 11| 11| 11
8 8 8 8 9 (10(10(10( 10| 10| 11| 11| 11
9 9 9 9 (10(10(10 | 11| 11| 11| 12| 12| 12
10 10| 10| 10|11 (12|11 |11 |12 | 12| 12| 12| 12
11 11|11 )11 )11 (12|12 | 12| 12| 12| 12| 12| 12
12 1212|1212 |12 (12| 12| 12| 12| 12| 12| 12

Figura 95. Puntuacion C en funcion a las de A 'y B del operario de cortado 2
Fuente: [12]

= Puntuacion final
La puntuacion final esta relacionada con los movimientos repetitivos, cambios de

postura. A la puntuacion C = 8 se le adiciond +1.

Puntos Actividad
+1 Una 0 mas partes de_l cuerpo permanecen estaticas, por ejemplo soportadas
durante mas de 1 minuto.
+1 Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetidos mas de 4 veces por
- minuto (excluyendo caminar).
" Se producen cambios de postura importantes o se adoptan posturas inestables.

Figura 96. Puntuacion de tipo de actividad muscular del operario de cortado 2
Fuente: [12]

Finalmente se determino la puntuacion final, siendo ésta de 10 puntos, esta puntuacion

corresponde a un nivel de riesgo alto, segun figura 97.
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Puntuacién Nivel de . . -
. ., Nivel de riesgo Actuacion
final accion
1 0 Inapreciable No es necesaria actuacion
2-3 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacion
4-7 2 Medio Es necesaria la actuacion
8-10 3 Alto Es necesaria la actuacion cuanto antes
11-15 4 Muy alto Es necesaria la actuacion de inmediato

Figura 97. Niveles de actuacidn, segun la puntuacién final obtenida del operario de cortado 2
Fuente: [12]

% Evaluacion ergonémica mediante el método REBA a operario de ensamble.

= Puntuacién del Grupo A

'; "‘, ,‘ (41 )
Figura 98. Posicion de tronco-cuello-piernas del operario de ensamble
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Se tomaron medidas de los angulos, de las diferentes partes del cuerpo que conforman

el grupo A, y la puntuacién se observa en la figura 99.

Puntuaciones del grupo A
Miembros Puntos
Tronco 4
Cuello 3
Piernas 1

Figura 99. Puntuacion de tronco-cuello-piernas del operario de ensamble
Fuente: [12]

Se procedio a darle la puntuacion inicial del grupo A, y el resultado fue de 6 puntos,

como se observa en la figura 100.
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Tabla A
Cuello
1 2 =) 3
Tronco
Piernas Piernas Piernas
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1 1 2 3 4 1 2 3 4 3 3 5 6
2 2 3 4 5 3 4 5 6 4 5 6 7
3 2 4 5 6 4 5 6 7 5 6 7 8
4 =) 3 5 6 7 5 6 7 8 6 7 8 9
5 4 6 7 8 6 7 8 9 7 8 9 9

Figura 100. Puntuacion inicial del grupo A del operario de ensamble
Fuente: [12]

El operario maneja cargas ya que no existen apoyos mecanicos, en la etapa de
ensamblado el operario tiene que cargar, mover, rotar el ropero semi-armado, por lo

tanto existe aplicacion brusca de la fuerza por lo que la puntuacién se incrementa.

Puntos Posicion
+0 La carga o fuerza es menor de 5 kg
+1 La carga o fuerza estd entre 5 kg y 10 kg
+2 La carga o fuerza es mayor de 10 kg

Figura 101. Puntuacion para las cargas o fuerzas (Grupo A) del operario de ensamble
Fuente: [12]

Grupo A =6 + 2 = 8 puntos

= Puntuacién del Grupo B

Para la puntuacion del grupo B, se tomaron en cuenta las siguientes imagenes:
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Figura 102. Posicién de brazo-antebrazo-mufieca del operario de ensamble
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Se tomaron medidas de los angulos, de las diferentes partes del cuerpo que conforman

el grupo B, y la puntuacion se observa en la figura 103.

Puntuaciones del grupo
B
Miembros Puntos
Brazo 5
Antebrazo 2
Mufieca 2

Figura 103. Puntuacion de brazo-antebrazo-mufieca del operario de ensamble
Fuente: [12]

Se procedio a darle la puntuacion inicial del grupo B, y el resultado fue de 7 puntos,

como se observa en la figura 104.
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Tabla B
Antebrazo
1 2
Brazo I:>
Mufeca Mufieca
1] 23] 4] 1=
1 1 2 3 4 1 2
2 2 3 4 5 3 4
3 2 4 5 6 4 5
4 3 5 6 7 5 6
s=» | 4|6 7] 8|67
6 7 8 8 8 9 9

Figura 104. Puntuacion inicial del grupo B del operario de ensamble
Fuente: [12]

Al realizar este tipo de trabajo, el agarre no es el correcto, por lo que la puntuacion del

grupo B incrementa.

Puntos Posicion

Agarre bueno.

+0 )
El agarre es bueno y la fuerza de agarre de rango medio.
Agarre regular.

+1 El agarre con la mano es aceptable pero no ideal o el agarre es
aceptable utilizando otras partes del cuerpo.
Agarre malo.

+2 )
El agarre es posible pero no aceptable.
Agarre inaceptable.

+3 El agarre es torpe e inseguro, no es posible el agarre manual o el
agarre es inaceptable utilizando otras partes del cuerpo.

Figura 105. Puntuacion del tipo de agarre del operario de ensamble
Fuente: [12]

Grupo B =7 + 1 = 8 puntos
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= Puntuaciéon C
A partir de la puntuacién A (8 puntos) y la puntuacion B (8 puntos), se consulté la tabla

valor para la puntuacion C.

TablaC
Punttruon Puntuacion B

1 2 3 (4|56 | 7| 8| 9/|10|11]|12
6 6 | 6| 6 | 7 8 (8| 9|9 |10|10| 10| 10
7 7 7 7 8|1 91| 9] 9 |10]10| 11| 11| 11
8 8/ 8|8 |9|10{10|10| 10| 10| 11| 12| 11
9 9 9| 9 |10|10|10| 2121|1111 | 12| 12| 12
10 10|10 10|21 (11|21 | 11|12 | 12| 12| 12| 12
11 11|11 (11|11 (12|12 | 12|12 | 12| 12| 12| 12
12 12112 (12|12 (12|12 | 12|12 | 12| 12| 12| 12

Figura 106. Puntuacion C en funcién a las de Ay B del operario de ensamble
Fuente: [12]

=  Puntuacion final

La puntuacion final esta relacionada con los movimientos repetitivos, cambios de

postura. A la puntuacion C = 10 se le adicion6 +1.

Puntos Actividad
+1 Una 0 més partes de_l cuerpo permanecen estaticas, por ejemplo soportadas
durante mas de 1 minuto.
+1 Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetidos mas de 4 veces por
- minuto (excluyendo caminar).
1 Se producen cambios de postura importantes o se adoptan posturas inestables.

Figura 107. Puntuacion de tipo de actividad muscular del operario de ensamble
Fuente: [12]

Finalmente se determind la puntuacion final, siendo ésta de 11 puntos, esta puntuacion

corresponde a un nivel de riesgo alto, segun figura 108.
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Pur:ctil:lzcl:lon I\:;g/(ﬁlcf)?]e Nivel de riesgo Actuacién
1 0 Inapreciable No es necesaria actuacion
2-3 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacién
4-7 2 Medio Es necesaria la actuacion
8-10 3 Alto Es necesaria la actuacién cuanto antes
11-15 4 Muy alto Es necesaria la actuacién de inmediato

Figura 108. Niveles de actuacion, segun la puntuacién final obtenida del operario de ensamble
Fuente: [12]

3.2.11. El método OWAS: Evaluacion de la postura
El método OWAS se basa en la observacion de las diferentes posturas realizadas por el

trabajador, mientras realiza sus tareas, el método es sencillo, y permite identificar 252
posiciones diferentes. Se toman datos de registro, mediante fotografias principalmente,
luego se codifican las posturas recopiladas y se establece una relacién entre postura y
codigo. Luego se le asigna el nivel de riesgo que tiene la postura, y para cada nivel se

riesgo, se realiza una propuesta de accion.

4+ Aplicacion de Método OWAS a operarios
. Proceso de cortado 1
Se identifican las diferentes acciones realizadas por el operario de cortado, mediante la
observacion durante un tiempo de 30 minutos, luego se procede a codificar cada postura,

en este caso se identificaron tres posturas adoptadas durante el proceso de corte.

h . EE | B P
Figura 109. Posiciones en el proceso de corte
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA
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Se determino la codificacion del proceso de cortado de la melanina, como se observa en
la tabla 20.

Tabla 20. Codificacion en el proceso de preparar piezas

PL.Preparar  -opn| DA BRAZOS PIERNAS  CARGA

las piezas
cODIGO 2 1 3 3
espalda ambos de pie con
incFI)inada brazos por el peso
POSTURA hacia debajo del  sobre una >20 kg
adelante nivel de los pierna
hombros recta
Postura normal y natural
sin efectos dafiinos en el N(.)
RIESGO 1 . . requiere
sistema musculo- -
accion

esquelético

Fuente: [12]

Se determino la codificacion del proceso de cortado de la melamina, como se observa
en la tabla 21.

Tabla 21. Codificacién en el proceso de cortado de melamina

P2:
Cortadode ESPALDA BRAZOS PIERNAS CARGA
melamina
cODIGO 2 1 3 3
espalda ambos de pie con
inclinada brazqs por el peso
POSTURA hacia debajo del  sobre una >20 kg
nivel de los pierna
adelante
hombros recta
Postura normal y natural
RIESGO 1 sin efectos dafiinos en el e l\llj?ere
sistema musculo- quie
accion

esquelético

Fuente: [12]

Se determin0 la codificacion del proceso de piezas cortadas, como se observa en la tabla
22.
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Tabla 22. Codificacién en el proceso de las piezas cortadas

P3:Plezas  EspAlDA  BRAZOS PIERNAS — CARGA
cortadas
CODIGO 4 1 3 3

espalda ambos de pie con
inclinaday  brazos por el peso
POSTURA  giradao debajo del  sobre una >20 kg
doblemente nivel de los pierna

inclinada hombros recta
Se
requieren
Postura con efectos a(?ciones
RIESGO 3 daninos sobre el sistema .
, e correctivas
musculo-esquelético
lo antes
posible

Fuente: [12]

Una vez codificadas las posturas, se determina el nivel de riesgo, para ello tenemos que
relacionar los cddigos de la espalda, brazos y piernas en la tabla de clasificacién de las

categorias de riesgo de los “codigos de postura”, que se presentan en la tabla 23.

Tabla 23. Categoria de riesgo para proceso de cortado 1

Piernas
1 2 3 4 5 6 7
Cargas

Espalda Brazos L{2]3 /1231 |2[3[1|2[3|1|2|3|1|2]3|1]|2|3
1 1) 1) L) 1) 1 1} 1) 1)y 2| 2| 2f 2] 2| 2| 1| 1} 1] 1] 1| 1

1 2 oo 1o a2zl 2 22020111 1]1]1
3 0 1) 1) 1) 1) 1 1} 1| 1| 2| 2| 3] 2] 2| 3| 1| 1] 1] 1| 1] 2

1 20 20 3] 2| 2| 3| 2| 2| 3| 3| 3| 3| 3] 3| 3| 2| 2 2| 3| 3] 3

2 2 2| 20 3] 2| 2| 3| 2| 3] 3| 3| 4| 4 3| 4 3| 3| 3 4 2| 3 4
3 3 31 4 2| 2| 3| 3| 3] 3| 3| 4| 4 4| 4 4| 4 4 4 2| 3| 4

1 0 1) 1) 1) 1) 1| 1] 1] 2| 3| 3| 3| 4 4| 4/ 1| 1} 1] 1| 1| 1

3 2 20 20 3] 1| L) 1| 1| 1| 2| 4| 4| 4| 4| 4| 4| 3| 3/ 3| 1] 1] 1
3 20 20 3] 1| L) 1| 2| 3] 3| 4| 4| 4 4 4| 4| 4 4 4 1] 1| 1

1 2| 3] 3] 2 2| 3| 2 2| 3 |4 4 41 4] 4| 4] 4| 4] 4] 2| 3| 4

4 2 3 3 4] 2| 3| 4| 3| 3] 4] 4| 4| 4 4| 4] 4| 4 4 4 2| 3| 4
3 41 4/ 4 2| 3| 4| 3| 3| 4| 4| 4| 4 4| 4] 4| 4 4 4 2| 3| 4

Fuente: [12]

De la tabla se puede observar que salieron categorias de riesgo de 1 y 3, relacionando
los cadigos de la espalda, brazos, piernas y las cargas en el proceso, los efectos sobre el
sistema musculo esquelético y las diferentes acciones correctivas, se observan en la tabla
24.
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Tabla 24. Tabla de categorias de riesgo y acciones

Cate_gorl'a Efectos sobre el sistema musculo- Accién correctiva
de riesgo esquelético
Postura normal y natural sin efectos
1 dafinos en el sistema musculo- No requiere accion
esquelético
Se requieren acciones
2 Postura con posibilidad de causar dafio  correctivas en un futuro
al sistema musculo-esquelético cercano
Se requieren acciones
3 Postura con efectos dafiinos sobre el correctivas lo antes
sistema musculo-esquelético posible
La carga causada por esta postura tiene Se requieren tomar
4 efectos sumamente dafiinos sobre el acciones correctivas
sistema musculo-esquelético inmediatamente

Fuente: [12]

Proceso de canteado

Se identifican las diferentes acciones realizadas por el operario de canteado, mediante

la observacion durante un tiempo de 30 minutos, luego se procede a codificar cada

postura, en este caso se identificaron cuatro posturas adoptadas durante el proceso de

canteado.

Figura 110. Posiciones en el proceso de canteado.
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA
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Figura 111. Posiciones en el proceso de canteado
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Se determind la codificacion del proceso de acomodar las piezas, como se observa en la
tabla 25.

Tabla 25. Codificacién en el proceso de acomodar piezas

P1:
Acomodar ESPALDA BRAZOS PIERNAS CARGA
piezas
cODIGO 2 1 3 2
espalda amhbos de pie con
inclinada brazqs por el peso
POSTURA . debajo del >10 kg
hacia . sobre una
adelante nivel de los pierna recta
hombros
Postura normal y natural
RIESGO 1 sin e_fectos dar,nnos en el No rqulere
sistema musculo- accion

esquelético

Fuente: [12]

Se determind la codificacion del proceso de colocar las piezas, como se observa en la
tabla 26.
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Tabla 26. Codificacion en el proceso de colocar la pieza

P2:
Colocarla ESPALDA BRAZOS PIERNAS CARGA
pieza
CcODIGO 2 1 3 2
ambos de pie con
espalda
inclinada brazqs por el peso
POSTURA hacia debajo del  sobre una >10 kg
adelante nivel de los pierna
hombros recta
Postura normal y natural
sin efectos dafiinos en el No
RIESGO 1 . . requiere
sistema musculo- -
accion

esquelético

Fuente: [12]

Se determind la codificacion del proceso de retirar las piezas canteadas, como se observa
en la tabla 27.

Tabla 27. Codificacién en el proceso de retirar piezascanteadas

P3: Retirar
piezas ESPALDA BRAZOS PIERNAS CARGA
canteadas
CODIGO 4 1 4 2
espalda ambos
inclinaday brazos por  de pie con
POSTURA  giradao debajo del las rodillas >10 kg

doblemente nivel de los flexionadas
inclinada hombros

La carga causada por esta
postura tiene efectos
RIESGO 4 sumamente dafiinos
sobre el sistema
musculo-esquelético

Se requieren
tomar acciones
correctivas
inmediatamente

Fuente: [12]

Se determino la codificacion del proceso de acomodas las piezas canteadas, como se

observa en la tabla 28.
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Tabla 28. Codificacion en el proceso de acomodar piezas canteadas

P4:
A‘;Oignzggar ESPALDA BRAZOS PIERNAS  CARGA
canteadas
cODIGO 2 3 2 2
ambos .
espalda brazos por de pie con
POSTURA  nelinada o iradel 138 dos >10 kg
hacia nivel de los piernas
adelante rectas
hombros
Se
requieren
Postura con posibilidad acciones
RIESGO 2 de causar dafio al sistema  correctivas
musculo-esquelético enun
futuro
cercano

Fuente: [12]

Una vez codificadas las posturas, se determina el nivel de riesgo, para ello tenemos que

relacionar los cddigos de la espalda, brazos y piernas en la tabla de clasificacion de las

categorias de riesgo de los “codigos de postura”, que se presentan en la figura 112.

Piernas
1 2 3 4 5 6 7
Cargas

Espalda Brazos 112312312 3|1/2/3]1]2]3/1]2|3|1/23
1 101 1)1 1) 1] 1 1| 1l 20 20 21 2 21 2 111 1] 1 1] 1

1 2 101 1) 1) 1) 1) 1) 1) 1| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 1} 1] 1] 1 1 1
3 101 1) 1) 1) 1) 1) 1) 1| 2| 2| 3| 2| 2| 3| 1| 1] 1| 1] 1] 2

1 2| 20 31 2 2| 3 2|2 3|3 3 3| 3 3 3| 2| 2 2] 3] 3] 3

2 2 2002 3/ 2.2 3 23 313/ 4 4 3 4 3 3|3 42 3 4
3 3 3 4 2| 2|3 3| 3 3| 3| 4 4 4 4 4 4 4 4 2 3 4

1 101 1) 1) 1) 1) 1)1, 2| 3| 3 3| 4 4, 4 1)1 11 1 1

3 2 2 20 311 1) 1) 1) 1 2| 4 4 4| 4 4 4 3| 3 3/1 11
3 202 311 1) 1) 2| 3 3| 4. 4 4 4 4 4 4 4 4 1 1 1

1 2| 3 31 2 2| 3 2| 2 3 4| 4/ 4 4| 4| 4| 4| 4| 2| 3| 4

4 2 3| 3] 4| 2| 3| 4 3| 3] 4| 4] 4] 4| 4] 4] 4] 4] 4] 4] 2] 3] 2
3 4/ 40 4| 2| 3| 4| 3| 3| 4| 4 4 4| 4 4| 4 4| 4] 4] 2| 3| 4

Figura 112. Categoria de riesgo para proceso de canteado

Fuente: [12]

De la tabla se puede observar que salieron categorias de riesgo de 1, 2 y 4, relacionando

los codigos de la espalda, brazos, piernas y las cargas en el proceso, los efectos sobre el
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sistema musculo esquelético y las diferentes acciones correctivas al que pertenece cada
categoria.

Proceso de cortado 2

Se identifican las diferentes acciones realizadas por el operario de cortado, mediante la
observacion durante un tiempo de 30 minutos, luego se procede a codificar cada postura,

en este caso se identificaron tres posturas adoptadas durante el proceso de corte.

Figura 113. Posiciones en el proceso de corte 2
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Se determind la codificacion del proceso de colocar piezas en maquina, como se observa
en la tabla 29.

Tabla 29. Codificacién en el proceso de colocar piezas en maquina

P1:
Colocar — £opA| DA BRAZOS  PIERNAS  CARGA
piezas en
méaquina
CODIGO 1 1 3 2
esg:}[gda ambos de pie con
alineada brazos por el peso
POSTURA . debajo del  sobre una >10 kg
con el gje . .
nivel de los pierna
cadera-
- hombros recta
piernas.
Postura normal y natural
RIESGO 1 sin e_fectos dar,unos enel No requiere
sistema musculo- accion
esquelético

Fuente: [12]

Se determino la codificacion del proceso de retirar piezas cortadas, como se observa
en la tabla 30.
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Tabla 30. Codificacién en el proceso de retirar piezas cortadas

P2: Retirar
piezas ESPALDA BRAZOS PIERNAS CARGA
cortadas
CODIGO 1 1 3 2
Esep;a;;da ambos de pie con
alineada brazos por el peso
POSTURA . debajo del  sobre una >10 kg
con el eje . .
nivel de los pierna
cadera-
; hombros recta
piernas.
Postura normal y natural N
sin efectos dafiinos en el °
RIESGO 1 X . requiere
sistema musculo- -
accion

esquelético

Fuente: [12]

Se determind la codificacion del proceso de acomodar piezas, como se observa en la

tabla 31.
Tabla 31. Codificacion en el proceso de acomodar piezas
P3:
Acomodar ESPALDA BRAZOS PIERNAS CARGA
piezas
CcODIGO 4 3 3 3
espalda ambos de pie con
inclinaday  brazos por el peso
POSTURA giradao  encimadel sobre una >20 kg
doblemente nivel de los pierna
inclinada hombros recta
La carga causada por esta .
. Se requieren
postura tiene efectos tomar acciones
RIESGO 4 sumamente dafiinos

sobre el sistema
musculo-esquelético

correctivas
inmediatamente

Fuente: [12]

Una vez codificadas las posturas, se determina el nivel de riesgo, para ello tenemos que

relacionar los cddigos de la espalda, brazos y piernas en la tabla de clasificacion de las

categorias de riesgo de los “codigos de postura”, que se presentan en la figura 114.
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Piernas
1 2 3 4 5 6 7

Cargas
Espalda Brazos
1

=
Mo
w
=
N
w
=
[y
w
[ERY
hS]
w
[\ ]
w
=
hS]

1

[#5]

WP [ W[ W | — W

plwiv|midkr|lw NN R~
plwlw|pivkr|lw NN R|R|R
Alalw|lw|lwikr| plwlw|lkr|kr|k~
NiN(N|Rr R RN NN R e
wWlwin|lkrRr|RrINNN|R|~|R
pla|lw|lRr|lkrIRrlWwlw|lkr|k|k~
wlwiv|vkr|kr|lw NN R, R
UJUJNLUI—'I—'UJUJI\JI—*D—\I—'lw
plrlwlwivvwlw i w|kr|k|Rk|Y
plelplaldlwlwwiwininN
slaln|plslwis plwinN|no|M
slalplplplwipslblwlwinN
plalp|lplplplplwiwiniNN
plalp|papalsplwiniNoN
slalp|lalsblelwwwiNnN
Alea|plplwRrBlWN|R|[~|R|P
Blalp|lp|lwir|plwivpe|Rr|R
pla(p|lplwRr(pBNRPP|RL
NiNNR[Rr R (NN W| R, m
wWlwlw|lkrlkr|lrlww w|k|~|~
slalplrlprlrsplwWNRP | |Y

Figura 114. Categoria de riesgo para proceso de cortado 2
Fuente: [12]

De la tabla se puede observar que salieron categorias de riesgo de 1y 4, relacionando
los cédigos de la espalda, brazos, piernas y las cargas en el proceso, los efectos sobre el
sistema musculo esquelético y las diferentes acciones correctivasal que pertenece cada

categoria.

Proceso de ensamble

Se identifican las diferentes acciones realizadas por el operario de ensamble, mediante
la observacion durante un tiempo de 30 minutos, luego se procede a codificar cada
postura, en este caso se identificaron tres posturas adoptadas durante el proceso de

ensamble.
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Figura 115. Posiciones en el proceso de ensamble
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Se determino la codificacion del proceso de taladrar parte superior, como se observa
en la tabla 32.

AT

Tabla 32. Codificacién en el proceso de taladrar parte superior

P1:
TZ':ﬂ;ar ESPALDA BRAZOS PIERNAS CARGA
superior
CODIGO 3 3 3 3
ambos de pie con
espalda brazos por el peso
POSTURA inclinada  encimadel sobre una >20 kg
lateralmente nivel de los pierna
hombros recta
Se
Postura con efectos i:gcui:)enrgg
RIESGO 3 dafinos sobre el sistema .
, o correctivas
musculo-esquelético |
0 antes
posible

Fuente: [12]

Se determind la codificacion del proceso de taladrar parte inferior, como se observa en

la tabla 33.
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Tabla 33. Codificacién en el proceso de taladrar parte inferior

p2:
T%':ft'gar ESPALDA BRAZOS PIERNAS CARGA
inferior
CODIGO 3 3 3 3

ambos de pie con
espalda brazos por el peso
POSTURA inclinada  encimadel sobre una >20 kg
lateralmente nivel de los pierna

hombros recta
Se
requieren
Postura con efectos at?ciones
RIESGO 3 dafiinos sobre el sistema !
musculo-esquelético correctivas
lo antes
posible

Fuente: [12]

Se determino la codificacion del proceso de taladrar base, como se observa en la tabla
34.

Tabla 34. Codificacién en el proceso de taladrar base

P3:
Taladrar ESPALDA BRAZOS PIERNAS CARGA
base
CODIGO 2 1 3 3
espalda ambos de pie con
incIIDinada brazos por el peso
POSTURA hacia debajo del  sobre una >20 kg
nivel de los pierna
adelante
hombros recta
Se
Postura con efectos fggfggg
RIESGO 3 dafiinos sobre el sistema .
. . correctivas
musculo-esquelético
lo antes
posible

Fuente: [12]

Una vez codificadas las posturas, se determina el nivel de riesgo, para ello tenemos que
relacionar los cddigos de la espalda, brazos y piernas en la tabla de clasificacion de las

categorias de riesgo de los “codigos de postura”, que se presentan en la figura 116.
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Piernas
1 2 3 4 5 6 7
Cargas
Espalda Brazos 1/2|3(1|2(3|1/2|3(1|2(3|1/2|3(1|2(3|1(2|3
1 10211 1} 1) 1) 1| 1| 2| 2{ 2| 2| 2| 2] 1| 1] 1] 1 1 1
1 2 10 1) 1 1 1y 1) 1| 1| 1| 2| 2| 2| 2| 2| 2, 1| 1| 1] 1| 1 1
3 1 1) 1 1) 1y 1) 1| 1| 1{ 2| 2| 3| 2| 2| 3| 1| 1| 1| 1| 1 2
1 2| 2| 3 2| 2| 3| 2| 2] 3()3| 3| 3| 3| 3| 3| 2| 2| 2| 3| 3 3
2 2 2 2( 3| 2] 2] 3] 2 3/ 3/ 3| 4/ 4 3 4 3 3 34 2 3 4
3 3| 3| 4| 2| 2| 3| 3| 3| 3| 3| 4 4 4 4 4| 4| 4| 4] 2| 3| 4
1 1 1) 1 1| 1, 1) 1| 1| 2| 3| 3| 3| 4/ 4 4 1| 1| 1] 1 1 1
3 2 20231111124 4 4 4 4 4 333111
3 20 2| 3| 1| 1] 1] 2 3| 314 4 4 4 4 4 4| 4 4 1 1 1
1 2| 3| 3| 2| 2| 3| 2| 2| 3| 4| 4| 4| 4 4 4| 4| 4| 4] 2| 3| 4
4 2 3| 3|1 4| 2| 3| 4 3| 3| 4| 4| 4| 4| 4 4 4| 4| 4| 4] 2| 3| 4
3 4 40 4| 2| 3| 4 3| 3| 4| 4] 4| 4| 4 4 4| 4] 4] 4] 2| 3| 4

Figura 116. Categoria de riesgo para proceso de ensamble
Fuente: [12]

De la tabla se puede observar que salieron categorias de riesgo de 3, relacionando los

codigos de la espalda, brazos, piernas y las cargas en el proceso, los efectos sobre el

sistema musculo esquelético y las diferentes acciones correctivas al que pertenece cada

categoria.

Frecuencia relativa en el proceso de corte 1

A partir de los codigos de postura obtenidos en cada proceso, se obtiene la frecuencia

de cada uno de ellos, asi como su frecuencia relativa, por ejemplo en la etapa de cortado

1 las posturas pl y p2 a pesar de ser diferentes, poseen idéntica codificacion, siendo su

codigo 2133, luego la frecuencia de dicho codigo es 2, siendo su frecuencia relativa para

el codigo indicado:

Frecuencia relativa = Frecuencia/n° de posturas *100

Frecuencia relativa = 2/3*100

Frecuencia relativa= 66,67%

Tabla 35. Frecuencia en el proceso de corte 1

%

Categoria

Espalda Brazos Piernas Carga Frecuencia Frecuencia  de riesgo Posturas
2 1 3 3 2 66,67 1 ply p2
4 1 3 3 1 33,33 3 p3

Fuente: [12]
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De igual manera se realizan los célculos de las frecuencias para los demas procesos,

para al final determinar los porcentajes de posturas para cada categoria de riesgo.

Frecuencia relativa en el proceso de canteado

Tabla 36. Frecuencia en el proceso de corte 1

% Categoria

Espalda Brazos Piernas Carga Frecuencia F . ; Posturas
recuencia  de riesgo
2 1 3 3 2 66,67 1 ply p2
4 1 4 2 1 33,33 4 p3
2 2 2 2 1 33,33 2 p4
Fuente: [12]
Frecuencia relativa en el proceso de corte 2
Tabla 37. Frecuencia en el proceso de corte 2
. . % Categoria
Espalda Brazos Piernas Carga Frecuencia Frecuencia  de riesgo Posturas
1 1 3 2 2 66,67 1 ply p2
4 3 3 3 1 33,33 4 p3
Fuente: [12]
Frecuencia relativa en el proceso de ensamble
Tabla 38. Frecuencia en el proceso de ensamble
5 .
Espalda Brazos Piernas Carga Frecuencia % . Cate_gorla Posturas
Frecuencia  de riesgo
3 3 3 3 2 66,67 3 ply p2
2 1 3 3 1 33,33 3 p3

Fuente: [12]

Finalmente de determiné el porcentaje de postura y la categoria de riesgo para cada

postura identificada.

116



Para el proceso de corte 1

Porcentaje de posturas

Categoria Efectos sobre el sistema musculo-
de riesgo esquelético
Postura normal y natural sin efectos
1 dafiinos en el sistema musculo- 66,67%
esquelético
2 Postura con posibilidad de causar dafio 0%

al sistema musculo-esquelético

3 PostL_Jra con ef,ectos daﬁinosls_obre el 33.33%
sistema musculo-esquelético

La carga causada por esta postura tiene

4 efectos sumamente dafinos sobre el 0%

sistema musculo-esquelético

Figura 117. Categoria de riesgo y porcentaje de posturas

Fuente: [12]

Interpretacion: El 33% de las posturas poseen efectos dafiinos sobre el sistema
musculo esquelético, y se podria concluir que es necesario introducir acciones

correctivas para eliminar las posturas identificadas como dafiinas, comenzando por la

postura mas perjudicial que es la (p3)

Para el proceso de canteado

Categoria Efectos sobre el sistema musculo- Porcentaje de posturas
de riesgo esquelético
Postura normal y natural sin efectos
1 dafiinos en el sistema masculo- 66,67%
esquelético
2 Postura_con posipilidad de causar dafio 33,33%
al sistema musculo-esquelético
3 Postura con efectos dafinos sobre el 0%
sistema musculo-esquelético
La carga causada por esta postura tiene
4 efectos sumamente dafiinos sobre el 33,33%
sistema musculo-esquelético

Figura 118. Categoria de riesgo y porcentaje de posturas
Fuente: [12]

Interpretacion: El 33% de las posturas poseen efectos sumamente dafiinos sobre el
sistema musculo esquelético, y se podria concluir que es necesario introducir acciones

correctivas para eliminar las posturas identificadas como dafiinas, comenzando por la

postura mas perjudicial que es la (p3).
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Para el proceso de corte 2

Categoria Efectos sobre el sistema musculo- Porcentaje de posturas
de riesgo esquelético
Postura normal y natural sin efectos
1 dafiinos en el sistema musculo- 66,67%
esquelético
2 Postura con posibilidad de causar dafio 0%
al sistema musculo-esquelético
3 Postura con efectos dafinos sobre el 0%
sistema musculo-esquelético
La carga causada por esta postura tiene
4 efectos sumamente dafiinos sobre el 33,33%
sistema musculo-esquelético

Figura 119. Categoria de riesgo y porcentaje de posturas
Fuente: [12]

Interpretacion: El 33% de las posturas poseen efectos sumamente dafiinos sobre el
sistema musculo esquelético, y se podria concluir que es necesario introducir acciones
correctivas para eliminar las posturas identificadas como dafiinas, comenzando por la
postura mas perjudicial que es la (p3).

Para el proceso de ensamble

Categoria Efectos sobre el sistema mdsculo- Porcentaje de posturas
de riesgo esquelético
Postura normal y natural sin efectos
1 dafiinos en el sistema masculo- 0%
esquelético
2 Postura con posibilidad de causar dafio 0%
al sistema musculo-esquelético
3 Postura con efectos dafiinos sobre el 100%
sistema musculo-esquelético
La carga causada por esta postura tiene
4 efectos sumamente dafiinos sobre el 0%
sistema musculo-esquelético

Figura 120. Categoria de riesgo y porcentaje de posturas
Fuente: [12]

Interpretacion: ElI 100% de las posturas poseen efectos dafiinos sobre el sistema
musculo esquelético, y se podria concluir que es necesario introducir acciones
correctivas para eliminar las posturas identificadas como dafiinas, comenzando por la

postura méas perjudicial, en este caso son todas las posturas en el proceso de ensamble.
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Una vez obtenidos los resultados por cada metodologia, procedemos a compararlas

como se observa en la siguiente tabla.

Tabla 39. Comparacion de resultados de metodologias

REBA OWAS
Es més detallado, evallia Es muy limitado, se basa
todo el cuerpo de una en algunas posturas de
manera rapida algunas partes del cuerpo

Utiliza &ngulos y criterios Se basa en algunas
para determinar el nivel codificaciones de acuerdo
de riesgo a las posturas del cuerpo.

Fuente: [12]

3.2.12. Andlisis de percepcidn en funcion a los peligros ambientales y posturales
Se aplico en la empresa LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA en octubre del 2018 una

encuesta a los 9 operarios que laboran en el area de produccion; con la finalidad de
obtener informacion acerca de la percepcion de los trabajadores acerca de las
condiciones de trabajo actuales, de esta manera se conoce acerca de los factores fisicos
y ambientales que los afectan, asi como el grado de molestia. El instrumento utilizado

fue un cuestionario.

o Factores ambientales-ruido
Con respecto a los factores ambientales, el ruido dificulta realizar las labores en la
empresa, debido a que genera molestias como dolor de cabeza, fatiga, etc. Para
profundizar un poco mas en este tema se le hizo la pregunta a los operarios sobre si
sienten que el ruido es soportable en la empresa, en donde los resultados se observan en

la figura 121.
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éSientes que el ruido es soportable?

Figura 121. Resultado sobre la pregunta si el ruido es soportable
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Interpretacion: ElI 30% de los encuestados dijo sentia que el ruido es soportable,

mientras que el 70% respondid que el ruido en la empresa no es soportable.

El material particulado influye negativamente en la salud del operario, debido a que la
materia prima, la melamina, al ser cortada, genera altos niveles de material particulado,
que dafian a la salud del operario, ocasionando bajos rendimientos en su labor,
problemas de salud, principalmente problemas respiratorios Primero para evidenciar si
el polvo afecta al operario en su labor, se le realizaron dos preguntas, la primera fue si
el operario se siente expuesto al material particulado en su trabajo, y la otra pregunta
fue, que tan incomodo se le hace al operario trabajar con polvo, a continuacion los

resultados se ven reflejados en la figura 122 y 123 respectivamente.
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¢ Sientes que estas expuesto al
material particulado en tu trabajo?

Figura 122. Resultado sobre la pregunta si se esta expuesto al material particulado
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Interpretacion: Con respecto a la primera pregunta, el 100% contestd que si se siente

expuesto al material particulado en las horas de trabajo.

¢, Qué tan incomodo se te hace
trabajar con polvo?

80
60
40
20%
e O T |

0

Poco incomodo Moderadamente Muy incémodo
incomodo

Figura 123. Resultado sobre la pregunta que tan incomodo se te hace trabajar con polvo
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Interpretacion: En la segunda pregunta se tuvo como resultados, que el 10% de los
operarios, presenta poca incomodidad al trabajar con polvo, el 20% considera
moderadamente incomodo trabajar con polvo, y el 70% considera que trabajar con polvo

es muy incomodo.

121



o Frecuencia de molestia
También se le aplico el cuestionario Cornell para ver si durante la Gltima semana la
frecuencia de molestias con respecto a las acciones que desempefian en la empresa

genera pocas o varias molestias durante el dia de trabajo.

Frecuencia de Molestias

0.00%
0.00% 0.00%

Nunca
1-2 Veces
3-4 Veces
B Una ves al dia

100.00% Varias Veces al dia

Figura 124. Resultado sobre la frecuencia de molestias durante el dia
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Interpretacion: Como resultado se obtuvo que el 100% de los trabajadores presenta

molestias varias veces durante el dia, mientras realizan acciones como el cortado,

canteado, ensamblado.

Molestias en Partes del Cuerpo

14.00%
12.00%
10.00%
8.00%
6.00%
4.00%

9.38%9.38%9.38%

3.13%3.13% 3.13%

0, —
2.00% 0.00%0.00% 0.00%0.00%

0.00%

Rodilla Izq.
Pierna Der.
Pierna lzq

Muslo Der.
Muslo Izq
Rodella Der.

Hombro Der.
Hombro Izq
Brazo Der.
Brazo Izq

P. Baja Espalda
Antebrazo D.
Muneca Der.
Mufieca lzqg.

Antebrazo lzq.

Figura 125. Resultado sobre las molestias en las diferentes partes del cuerpo
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA
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Interpretacion: Como resultado se obtuvo que las partes en donde més molestias
presentan son las piernas, tanto la derecha como la izquierda, seguido de loshombros y

la parte superior de la espalda, mientras que el muslo derecho, los pies y las rodillas, no

tuvieron respuesta.

Incomodidad Generada

22.22%

()
44.44% Ligeramente Incomodo
Moderadamente Incomodo

Muy Incofortable

Figura 126. Resultado sobre la incomodidad generada en los operarios
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Interpretacion: Como resultado se obtuvo que un 44% presenta demasiada
incomodidad al realizar sus labores en la empresa, el 33,33% presenta moderada

molestia, y el 22,22% se siente ligeramente incomodo.
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Interfirio en Modo Sustancial

Interferencia en el Trabajo

Interfirio Ligeramente

Para Nada

0.00% 10.00% 20.00% 30.00% 40.00% 50.00% 60.00%

Figura 127. Resultado sobre la interferencia en el trabajo
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

3.2.13.

Interpretacion: Como resultado se obtuvo que un 44% tiene interfiri6 en modo
sustancial, es decir demasiada interferencia en el trabajo, yel 55.56% dijo que presenta

un interfirio ligero al realizar sus labores en la empresa.

Elaboracion de Matriz IPERC para el analisis de factores de riesgos en el area de
produccién en la empresa LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA.

La aplicacion de la matriz permitié localizar y reconocer los peligros que existen en la
empresa, ademas permite tener conocimiento de la situacién actual de la empresa con
respecto a la seguridad y la salud de sus trabajadores.

Para el procedimiento del desarrollo de la matriz, primero se identificaron los peligros

existentes en la empresa, por cada puesto de trabajo.

Evaluacion del riesgo

Una vez identificados los peligros, tenemos que determinar el nivel nivel de
probabilidad, nivel de consecuencias permisibles, el nivel de exposicion y la valoracion
y clasificacion del riesgo, para ellos utiliz6 como guia base la Resolucion Ministerial
050-2012-TR [18], la que recomienda usar una matriz de valoracion, con diferentes

puntajes y criterios, como se detalla a continuacion:
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a) Nivel de probabilidad (NP)

Se debe tener en cuenta el nivel de deficiencia detectado y si las medidas de control
son adecuadas segun escala.
Tabla 40. Nivel de probabilidad

Nivel de probabilidad Criterios
BAJA El dafio ocurrird raras veces
MEDIA El dafio ocurr_lra en algunas
ocasiones
ALTA El dafio ocur_rlra siempre o casi
siempre

Fuente: [18]

b) Nivel de consecuencias previsibles (NC)

Deben considerarse la naturaleza del dafio y las partes del cuerpo afectadas.

Tabla 41. Nivel de consecuencias previsibles

Nivel de consecuencias Criterios
previsibles

LIGERAMENTE

Lesidn sin incapacidad: pequefios cortes 0
maguiladuras, irritacion de los ojos por polvo.

Molestias e incomodidad: dolor de cabeza,

DANINO discomfort
Lesion con incapacidad temporal: fracturas
~ menores.
DANINO

Dafio a la salud reversible: sordera, dermatitis,
asma, trastornos musculo-esquelético

Lesion con incapacidad permanente:
EXTREMADAMENTE amputaciones, fracturas mayores. Muerte. Dafio
a

la salud irreversible: intoxicaciones, lesiones

DANINO multiples, lesiones fatales.

Fuente: [18]
c) Nivel de exposicion (NE)

En una medida de la frecuencia con la que se da la exposicion al riesgo. Este nivel

de exposicion se presenta en la tabla 42.
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Tabla 42. Nivel de exposicion (NE)

Nivel de exposicién

Criterios

ESPORADICAMENTE 1

EVENTUALEMENTE 2

PERMAMENTEMENTE 3

Alguna vez en su jornada laboral y con periodo

corto de tiempo.
Al menos una vez en el afio

Varias veces en su jornada laboral aunque sea con
tiempos cortos.

Al menos una vez al mes.

Continuamente o varias veces ensu  jornada
laboral con tiempo prolongado.

Al menos una vez al dia.

Fuente: [18]

d) Valoracion de riesgo

Con el valor del riesgo obtenido y comparandolo con el valor tolerable, se emite un

juicio sobre la tolerabilidad del riesgo en cuestion.

Tabla 43. Valoracién de riesgo

NIVEL DE RIESGO

INTERPRETACION/SIGNIFICADO

Intolerable
25-36

Importante
17-24

Moderado
9-16

Tolerable
5-8

Trivial

4

No se debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que se reduzca el riesgo.
si no es posible reducir el riesgo, incluso son recursos ilimitados, debe
prohibirse el trabajo.

No se debe comenzar el trabajo hasta que se haya reducido el riesgo. Puede
que se precisen recursos considerables para controlar el riesgo. Cuando el
riesgo corresponda a un trabajo que se esta realizando, debe remediarse el

problemaenun tiempo inferior al de los riesgos moderados.

Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo., determinando las
inversiones precisas. Las medidas para reducir el riesgo deben implantarse

en un periodo determinado.

Cuando el riesgo moderado esta asociado con consecuencias
extremadamente daflinas (mortal o muy graves), se precisard una accién
posterior para establecer, con mas precision, la probabilidad de dafio como

base para determinar la necesidad de mejora de las medidas de control.

No se necesita mejorar la accion preventiva. Sin embargo se deben
considerar soluciones mas rentables o mejoras que no supongan una carga
econodmica importante.

Se requieren comprobaciones periodicas para asegurar que se mantiene la

eficacia de las medidas de control.

No se necesita adoptar ninguna accién

Fuente: [18]
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e) Clasificacion de riesgo

CONSECUENCIA -SEVERIDAD

Ligeramente Dafiino Dafiino

Extremadamente Dafiino

Baja Trivial (4) Tolerable(5-8) | Moderado(9-16)

‘Media | Tolerable(58) | Moderado(9-16) | Importante(17-24)

Probabilidad

Alta | Moderado(9-16) |Importante(17-24

Figura 128. Resultado sobre la interferencia en el trabajo

Fuente: [18]

Tabla 44. Estimacion de riesgo

PERSONAS ESTIMACION DEL
INDICE  xpss, PROCEDIMIENTO ~ EXPOSICIONAL SEVERIDAD ___RIESGO
SEXSTENTES ~ CAPACITACION RIESGO (consecvencia) ~ OMADODE PUNTAIE
§ RIESGO
Existen son Personal ATmenos unavez al Lesion s Trivial (T) g
1 DelAd  satisfactoriosy enfrenado. afio (S) incapacidad (S)
suficientes ~ Conoceelpeligro  Esporédicamente Disconfort/ Tolerable e 538
y lo previene (S0) Incomodidad (SO) (TO)
Existen Personal Al menos unavez al Lesion con Moderado  De9al6
2 De4A]y Dacialmentey  parcialmente mes (S) incapacidad (M)
10 501 enfrenado, conoce temporal (S)
satisfactorioso el peligio perono  Evenfualmente (S0) Dafio ala sahud Importante ~ De 17a
suficientes  foma acciones de reversible (M) A
control
Personal no Al menos unavez al Lesion con Infolerable ~ De25a
3 MAS No existen entrenado, no dia(S) incapacidad (IT) 36
DE conocee! peligro, permanente s)
12 notoma acciones  Permanentemente Daios a la salud
de conrol (S0) irreversible

Fuente: [18]
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Elaboracion de Matriz IPERC para el analisis de riesgos en el proceso de produccion de la empresa LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA.

IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE

RIESGOS

LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Puesto de trabajo: Operario de disefio

Area: Produccion

INDICE DE INDICE INDICE DE
INDICE DE INDICE PROBABILID RIESGO
Actividades PELIGRO RIESGO PERSONAS | procepiMI | capaciTac | EXPOSICION |PROBABILID| INDICE DE AD NIVEL DE | ¢\ cniFIcATI
EXPUESTAS | " C =0 ® ON(C) AL RIESGO AD SEVERIDAD |, eoinap| RIESGO A
(A) (D) (A+B+C+D)
Estar parado
isefi roblem:
d|§enando problemas 1 3 3 3 10 2 20 Importante
aproximadamente lumbares
dos horas.
Ruido >85dB. | Sopreexposicion 1 3 3 3 10 2 20 |Important
uido . al ruido mportante
Material Sobreexposicion
particulado en al material 1 3 3 3 10 2 20 Importante
eXxceso particulado
Caida de la
. Apoyar el peso de melamina. nor
DISENO DE PLANOS la melamina en la L P 1 3 3 3 10 2 20 Importante
tropiezos de
cabezay cuello A
operarios
Fal P
~a Fa d?, Caidas, golpes 1 3 3 1 8 1 8 Tolerable
sefializacion
. . Caidas, golpes,
Pisos resbaladizos : 1 3 3 1 8 1 8 Tolerable
traumatismos
Falta de
indumentarias y Golpes,
N . 1 3 3 2 9 2 18 Importante
equipos de traumatismos
proteccion

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

MEDIDAS DE
CONTROL

*Implementacion de
silla ergondmica
*Pausas activas
*Capacitacion en

riesgos
administrativos -
ergonomia

Implementacion de
EPPS

Implementacion de
EPPS

*Implementacién de
apoyos mecanicos
*Procedimiento
operativo
estandarizado
*Capacitaciones
*EPPS

Sefalizaciones

Sefalizaciones

*Capacitaciones
*EPPS
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IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS

LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Puesto de trabajo: Operario de cortado

Area: Produccion

INDICE DE INDICE INDICE DE
INDICE DE INDICE PROBABILID
Actividades PELIGRO RIESGO :f;j%’:&z PROCEDIMI [ CAPACITACI 'lef glséggjoN PROBAAE? ILID S"é‘\'/)égﬁ)ig Né\llgs"GDOE
ENTO (B) ON (C) *SEVERIDAD
(A) (D) (A+B+C+D)
Ruido >85dB. SOb'ee:J’iﬁso'C'O” al 1 3 3 3 10 2 20 Importante
Material Sobreexposicién al
particulado en ~EXPOSI 1 3 3 3 10 2 20 Importante
material particulado
exceso
Cargar exceso Caidas,
dg sobreesfuerzos, 1 3 3 2 9 2 18 Importante
e peso >
lesiones
Ruido que genera fatiga 1 3 3 2 9 2 18 Importante
al cortar piezas
CORTADO DE LA MELAMINA Falta de
sefalizacion Caidas, golpes 1 3 3 1 8 1 8 Tolerable
Falta de
|ndum_entar|as y Golpes, traumatismos 1 3 3 2 9 2 18 Importante
equipos de
proteccion
Movimientos Cansancio, fatiga
repetitivos muscular 1 4 3 2 2 1 9 Moderado
. . Cansancio en las
Trabajo de pie piernas 1 3 3 2 9 2 18 Importante
La mala posicién
exdce)sci?:iréi):jel Cortes, heridas,
P : transtornos musculo- 1 3 3 1 8 3 24 Importante
operario a o
N esqueléticos
posibles cortes y
heridas

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

RIESGO
SIGNIFICATI
VO

MEDIDAS DE CONTROL

Implementaciéon de EPPS

Implementacién de EPPS

*Implementacion de
apoyos mecanicos
*Procedimiento operativo
estandarizado
*Capacitaciones
*EPPS

Implementaciéon de EPPS

Sefalizaciones

*Capacitaciones
*EPPS

Programa de pausas
activas

Programa de pausas
activas

*Implementacion de
apoyos mecanicos
*Procedimiento operativo
estandarizado
*Capacitaciones
*EPPS
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IDENTIFICACIONDEPELIGROSY EVALUACIONDERIESGOS

LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Puesto detrabajo: Operario de canteado

Area: Produccion

piernas

INDICE DE INDICE INDICE DE
INDICE DE INDICE PROBABILID RIESGO
Actividades PELIGRO RIESGO PERSONAS | oo ocepimi | capaciTact | EXPOSICION |PROBABILID| INDICE DE AD NIVEL DE | o\ GNIFICATI| MEDIDAS DE CONTROL
EXPUESTAS | "2 00 ®) ON(©) AL RIESGO AD SEVERIDAD |, o\ oo ap|  RIESGO Ve
(A) (D) (A+B+C+D)
. Sobreexposicion al B
Ruido >85dB. rt?ido 1 3 3 3 10 2 20 Importante Implementacionde EPPS
Material particul reexposicion al -
aterial particulado) - Sob eexposicion a 1 3 3 3 10 2 20 Importante Implementacion de EPPS
en exceso material particulado
*Implementacion de
Cargar exceso de Caidas, *Prizggi?:i;igaom:?z;ivo
g sobreesfuerzos, 1 3 3 2 9 2 18 Importante . p
peso lesi estandarizado
esiones o
*Capacitaciones
*EPPS
Ruido que genera la fati 1 3 3 2 9 2 18 |Important Implementacionde EPPS
méquina cantadora atiga mportante mplementacionde
CANTEADO DE PIEZAS DE Caid |
. . idas, \ o
MELAMINA Pisos resbaladizos aldas, golpes 1 3 3 1 8 1 8 Tolerable Sefializaciones
traumatismos
Falta de
indumentarias y . *Capacitaciones
equipos de Golpes, traumatismos 1 3 3 2 9 2 18 Importante *EPPS
proteccion
Movimientos Cansancio, fatiga .
. & 1 3 3 2 9 1 9 Moderado Programa de pausas activas
repetitivos muscular
C i | .
Trabajo de pie ansancio en fas 1 3 3 2 9 2 18 Importante Programa de pausas activas

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA
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Puestodetrabajo: Operariode ensamblado Area: Produccion
INDICE DE INDICE INDICE DE
INDICE DE INDICE PROBABILID RIESGO
Actividades PELIGRO RIESGO PERSSNAS | o srermmmiin || camaerraen | 2SSO | AROIZAHILID) | INTICE b= AD NIVELDE |5 \GNIFICATI | MEDIDAS DE CONTROL
EXPUESTAS | 0 ®) ON (C) AL RIESGO AD SEVERIDAD .o\ rnipap| RIESGO VO
(A ()] (A+B+C+D)
. icion al L
Ruido >85dB. Sobree;(l?igiluon & 1 3 3 3 10 2 20 Importante Implementacion de EPPS
Material Sobreexposicion al
particulado en . p . 1 3 3 3 10 2 20 Importante Implementacion de EPPS
material particulado
exceso
*Implementacién de apoyos
Caidas mecéanicos
' - - .
Cargar exceso de sobreesfuerzos, 1 3 3 2 9 2 18 Importante Procedlmlent.o operativo
peso . estandarizado
lesiones . -
Capacitaciones
*EPPS
. . Cafdas, golpes, L
Pisos resbaladizos ’ 1 3 3 1 8 1 8 Tolerable Sefializaciones
traumatismos
ENSAMBLADO DE ROPERO
Falta de
indumentarias y . *Capacitaciones
) Golpes, traumatismos 1 3 3 2 9 2 18 Importante
equipos de *EPPS
proteccion
*Implementacién de apoyos
Mala posicién de . mecénicos
Heridas, cortes, . .
ensamblado . *Procedimiento operativo
traumatismos, 1 3 3 2 9 2 18 Importante .
cargar exceso de estandarizado
sobreesfuerzos o
peso *Capacitaciones
*EPPS
F.alta. de ordeny Caidas, golpes 1 3 3 2 9 1 9 Moderado Cronogra.lma.de orden y
limpieza limpieza

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA
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IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS

LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

- F4 - 7
Puesto de trabajo: Ayudantes de transporte Area: Produccidén
INDICE DE INDICE INDICE DE
INDICE DE INDICE PROBABILID RIESGO
Actividades PELIGRO RIESGO PERSONAS | proceDIMI | capaciTact | EXPOSICION | PROBABILID | INDICE DE AD NIVEL DE g cnirIcATI MEDIDAS DE CONTROL
EXPUESTAS ENTO (8) ON (C) AL RIESGO AD SEVERIDAD |, or\coioap| RIESGO Ve
(A) (D) (A+B+C+D)
*Implementacién de apoyos
Apoydar fl Caida de la mecéanicos
peso .e a melamina, *Procedimiento operativo
melamina en . 1 3 3 3 10 2 20 Importante .
la cabeza por tropiezos estandarizado
Y lde operarios *Capacitaciones
cuello, *EPPS
Ruido Sobreexposic 4
>85dB. ion al ruido 1 3 3 3 10 2 20 Importante Implementacién de EPPS
. Sobreexposic
Material i6n EI
particulado material 1 3 3 3 10 2 20 Importante Implementacién de EPPS
en exceso .
particulado
*Implementacién de apoyos
mecanicos
Cargar Caidas, - . .
exceso de | sobreesfuerz 1 3 3 2 9 2 18 Importante Procicsig:jg:iozsgjranvo
peso 0s, lesiones *Capacitaciones
*EPPS
TRANSPORTE Ruido que
MELAMINA, genera la . ic
fatiga 1 3 3 2 9 2 18 Importante Implementacién de EPPS
PIEZAS méaquina 9 p P
cantadora
Falta de Caidas, P
. 1 3 3 1 8 1 8 Tolerable Sefializaciones
sefializaciéon golpes
Pisos Caidas,
. golpes, 1 3 3 1 8 1 8 Tolerable Sefalizaciones
resbaladizos .
traumatismos
. . *Implementacion de apoyos
Levantamien | Tensiones P mecanicos poy!
toy musculares, . L .
Procedimiento operativo
transporte transtornos 1 3 3 2 9 2 18 Importante estan darizac’i)o
mayor a 25 musculo *Capacitaciones
Kg esqueléticos *EPPS
Falta de
. . *C. itaci
mdumen_tana Golp_es, 1 3 3 2 9 2 18 Importante apacitaciones
S y equipos |traumatismos *EPPS
de proteccion

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA
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3.3. IDENTIFICACION DE PROBLEMA EN EL SISTEMA DE PRODUCCION Y SUS

CAUSAS
PROBLEMA CAUSA MEJORA
Disefio de una silla pivotante
Posturas forzadas
Estandarizacion de procesos
Implementacion de elevador
Manipulacion de tijeras
manual de cargas Implementacion de Elevador
hidraulico Capacitaciones
Bai Estandarizacion de procesos | COn respecto a
ja seguridad
Productividad g 4
. salud en el
Movimiento Programas de descanso .
trabajo

S repetitivos

Elevados niveles de
ruido y material
particulado sobre los
operarios de la
empresa

Implementacion de equipos
de proteccion personal (EPP)
que permitan mitigar estos
peligros fisicos

3.4. DESARROLLO DE PROPUESTA DE MEJORAS EN EL SISTEMA DE

PRODUCCION

Una vez identificado el problema principal y sus posibles causas en laempresa LEONCITO

SOCIEDAD ANONIMA, se establecieron ciertas mejoras de acuerdo a la jerarquia de
control de riesgo. como los establece la ISO 45001 de seguridad y salud en el trabajo [19],

como se observa en la figura 129.

Eligdinagion

Sustitucion

Controles de ingenieria

Sefializacion advertenciasy
controles administrativos

Equipo de proteccion personal

Figura 129. Jerarquia de control de riesgos

Fuente: [19]
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Segun la jerarquia de control de riesgos, y las mejoras propuestas, primero se propone el
control de ingenieria, en este caso son la implementacion de la silla ergondmica pivotante
en el &rea de disefio, y los apoyos mecanicos como elevador de tijeras, y elevador hidraulico
para el ensamblado de ropero y trasporte de ropero y piezas, que permitan que el operario
realice menor esfuerzo al realizar sus actividades, luego se propone como control de
ingenieria los procedimientos operativos estandarizados para la manipulacion y transporte
de melamina, y piezas de melamina, el programa de pausas activas y capacitaciones para
el personal de la empresa en temas de seguridad y salud ocupacional, por Gltimo se
propone el uso de epps para reducir los niveles de ruido y material particulado en la
empresa principalmente, al final de la propuesta se vuelve a realizar la lista de
comprobacién ergonémica, para evidenciar que los items cumplidos con las mejoras, van
a ser positivos, y se van a cumplir, de igual manera se realizar4 de nuevo la matriz
IPERC, de algun operario para verificar que el nivel de riesgo disminuye, y también estos
riesgos ya no serian significativos para la empresa LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA.
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Tabla 45. Mejoras de acuerdo a la jerarguia de control de riesgos

Jerarquia de
control de riesgos

Mejoras

Eliminacion
Sustitucion

Controles de

*Implementacion de una
silla pivotante
*Implementacion de un
elevador de tijeras

ingenieria
*Implementacion de
mesa hidraulica
*Procedimientos
Lo operativos estandarizados
Sefializacion *Pro q
) grama de pausas
advertencias activas
y c_orytrolgs *Capacitaciones al
administrativo personal sobre seguridad
S y salud en el trabajo
*Implementacion de
equipos de proteccion
personal para reducir los
Equipo de niveles de ruido y
proteccion material
personal particulado

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA
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34.1.

Desarrollo de Mejoras

Mejora 1. Implementacion de una silla pivotante

Se implementara una silla pivotante para los operarios de disefio, ya que estos estan
disefiando las medidas de los roperos, por aproximadamente dos horas, generando
molestias en la espalda principalmente, es por eso que se propone una silla
pivotante, que sea regulable, que se ajuste a una altura de 25 a 35 cm mas debajo
de la superficie de trabajo, y que esta silla tenga un reposapiés adecuado, para que
el operario pueda trabajar con més facilidad. Para el desarrollo de esta mejora se

trabajo por etapas.

= Etapa 1: La primera etapa es la de seleccionar sillas ergonémicas para trabajo
industrial, de acuerdo a las caracteristicas establecidas en el documento del INSHT
de Espafa (instituto nacional de seguridad e higiene en el trabajo) [20]. Se
seleccionaron tres sillas de diferentes marcas, como se puede observar en la figura
130.

SILLA 2 (BIMOS SILLA3

SILLAL(TAYLOR)| gy INTERSTUHL)|  (MANUTAN)

Figura 130. Tipos de sillas ergonémicas
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

= Etapa 2: Se establecieron criterios de acuerdo a las caracteristicas principales que tienen

las sillas ergondmicas para trabajo industrial, como se observa en la tabla 46.
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Tabla 46. Criterios para la eleccion de silla pivotante

Criterios

Regulable en altura
Tiene reposapiés

Respaldar adaptable a la
forma del cuerpo

Es certificada
Ajustable en el respaldo

Fuente: [20]

= Etapa 3: Se realizd una evaluacién inicial, para ver si las sillas cumplian con algunos
de los criterios establecidos, comparando cada criterio con cada silla, si cumplian se les

colocaba un Si, y si no cumplian se les colocaba un NO, como se observa en la tabla 47.
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Tabla 47. Mejoras de acuerdo a la jerarquia de control de riesgos
Silla1 (Taylor) ~ Silla2 (Bimos Silla 3
by interstuhl) (Manutan)

Criterios

Regulable en altura Si Si Si
Tiene reposapiés Si Si Si
Respaldar adaptable a S NO S

la forma del cuerpo
Es certificada NO Si Si
Ajustable en el ] ]
respaldo Sl NO Sl

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

= Etapa 4: Los factores de seleccion tendrdn una numeracion del 1 al cinco, se
procedieron a darle una puntuacion enfrentando todos los factores, para poder
determinar los pesos de cada criterio a través de la matriz de enfrentamiento, como se

observa en la tabla 48.

Tabla 48. Mejoras de acuerdo a la jerarquia de control de riesgos

N° Factores 1 2 3 4 5 Punt. Pond.
1 Regulable en altura X 0 1 1 0 2 17%
2 Tiene reposapiés 0 X 01 0 1 8%

Respaldar adaptable a la

3 forma del cuerpo 1 0 X 1 1 3 25%
4 Es certificada 1 1 1 1 4 33%
5 Ajustable en el respaldo 0 0 1 1 X 2 17%

TOTAL 12 100%

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA
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Se procedio a realizar una escala de calificacion de si y no, tal como se observa en la
tabla 49.

Tabla 49. Escala y calificacion

Escala Calificacion
Si 3
NO 1

Fuente: Elaboracion propia

En la siguiente tabla se muestran los resultados del método ponderado, el cual dio como
resultado la opcion tres, es decir la silla marca Manutan con el mayor puntaje de 3, a

diferencia de las sillas 1 y 2, que arrojaron puntajes menores.

Tabla 50. Mejoras de acuerdo a la jerarquia de control de riesgos

Silla 2 (Bimos by

N°  Factores Silla 1 (Taylor) interstuhl) Silla 3 (Manutan)

Pond. Calif. Punt. Pond. Calif. Punt. Pond. Calif. Punt.
regulable

1 enaltura 17% 3 0,5 17% 3 0,5 17% 3 0,5
Tiene

2 reposapies 8% 3 0,25 8% 3 0,25 8% 3 0,25
Respaldar
adaptable
a la forma

3  delcuerpo  25% 3 0,75 25% 1 0,25 25% 3 0,75
Es

4  certificada 33% 1 0,333 33% 3 1 33% 3 1
Ajustable
en el

5 respaldo 17% 3 0,5 17% 1 0,167 17% 3 0,5

TOTAL 2,33 2,17 3
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= Etapa 5: Una vez seleccionada la silla, se procederd a implementarla, utilizando el
programa solidwork, para simular la estacion de trabajo y tomar nuevos calculos con el
método REBA, para ver cuanto disminuye el nivel de riesgo de la postura. A

continuacién en la figura 131 se muestra la silla dibujada.

Figura 131. Silla pivotante
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Se empez6 recolectando como ya se ha hecho en el diagndstico, recolectar las posturas

con sus diferentes &ngulos, primero empezamos con la puntuacion del grupo A.
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e Puntuacion del Grupo A
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Figura 132. Posturas del Grupo A del operario de disefio con apoyo mecanico
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Se tomaron medidas de los angulos, de las diferentes partes del cuerpo que conforman

el grupo A, y la puntuacién se observa en la figura 133.

Puntuaciones del grupo
A
Miembros Puntos
Tronco 2
Cuello 1
Piernas 1

Figura 133.Puntuacién de tronco-cuello-piernas
del operario de disefio con apoyo mecanico
Fuente: [12]

Se procedio a darle la puntuacion inicial del grupo A, y el resultado fue de 2 puntos,
como se observa en la figura 134.
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Tabla A
Cuello
= 2 3
Tronco

. Piernas Piernas Piernas

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1 X 1 2 3 4 1 2 3 4 3 3 5 6
2=V 234|534 |l5]|6|a|5]6]7
3 2 4 5 6 4 5 6 7 5 6 7 8
4 3 5 6 7 5 6 7 8 6 7 8 9
5 4 6 7 8 6 7 8 9 7 8 9 9

Figura 134. Puntuacion inicial del grupo A del operario de disefio con apoyo mecanico
Fuente: [12]

El operario no maneja cargas, en este caso ya existen apoyos mecanicos, en la etapa de

disefio.
Puntos Posicion
+0 La carga o fuerza es menor de 5 kg
+1 La carga o fuerza esta entre 5 kg y 10 kg
+2 La carga o fuerza es mayor de 10 kg

Figura 135. Puntuacion para las cargas o fuerzas (Grupo A) del operario de disefio con apoyo
mecanico
Fuente: [12]

Grupo A =2+ 0 =2 puntos

e Puntuacion del Grupo B

Para la puntuacién del grupo B, se tomaron en cuenta las siguientes imagenes:

144



Figura 136. Posicién de brazo-antebrazo-mufieca del operario de disefio, con apoyo mecanico
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA
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Se tomaron medidas de los angulos, de las diferentes partes del cuerpo que conforman el grupo

B, y la puntuacion se observa en la figura 137.

Puntuaciones del grupo B
Miembros Puntos
Brazo 2
Antebrazo 1

Murieca 1

Figura 137. Puntuacion de brazo-antebrazo-mufieca del

operario de disefio con apoyo mecéanico
Fuente: [12]

Se procedio a darle la puntuacién inicial del grupo B, y el resultado fue de 2 puntos, como se

observa en la figura 138.

Tabla B
Antebrazo
= 2
Brazo

~ Murieca Murieca

V1| 2|34 1|2
1 1 2 3 4 1 2
25V 1 23| 4|5]|3]| 4
3 2 4 5 6 4 5
4 3 5 6 7 5 6
5 4 6 7 8 6 7
6 7 8 8 8 9 9

Figura 138. Puntuacion inicial del grupo B del operario de disefio con apoyo mecanico
Fuente: [12]

Al realizar este tipo de trabajo, el agarre ha mejorado, por lo que la puntuacion del grupo B se

mantiene.
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Puntos Posicién

+0 Agarre bueno.
El agarre es bueno y la fuerza de agarre de rango medio.

Agarre regular.
+1 El agarre con la mano es aceptable pero no ideal o el agarre es aceptable
utilizando otras partes del cuerpo.

+2 Agarre malo.

El agarre es posible pero no aceptable.

Agarre inaceptable.

El agarre es torpe e inseguro, no es posible el agarre manual o el agarre
es inaceptable utilizando otras partes del cuerpo.

+3

Figura 139. Puntuacion del tipo de agarre del operario de disefio con apoyo mecénico
Fuente: Asencio, Bastante, Diego (2012) [12]

Grupo B =2 + 0 = 2 puntos

e Puntuacion C

A partir de la puntuacién A (2 puntos) y la puntuacion B (2 puntos), se consulto la tabla de

valor para la puntuacién C.

Tabla C
Puntfuon Puntuacién B

112 |3 4|56 | 7| 8] 9]|10|11]12
6 6| 6| 6| 7|8 |8 9| 9]|10|10|10]| 10
7 77| 78|99 9|10/10|11|11|11
8 8| 8| 8|9 |10(10|10|10| 10| 11| 11| 112
9 9 19| 9 |10|10(10| 11|11 |11 | 12| 12| 12
10 101010 (211|211 (211|211 |12 |12 | 12| 12| 12
11 11|11 |11 )11 |12 12|12 |12 | 12| 12| 12| 12
12 121212 (12|12 (12| 12| 12| 12| 12| 12| 12

Figura 140. Puntuacion C en funcion a las de Ay B del operario de disefio con apoyo mecanico
Fuente: [12]

e Puntuacion final

La puntuacion final esta relacionada con los movimientos repetitivos, cambios de postura. A la

puntuacion C = 2 no se le adiciono ningln punto.
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Puntos Actividad
L Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ejemplo
+
soportadas durante mas de 1 minuto.
L Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetidos més de 4
+
veces por minuto (excluyendo caminar).
) Se producen cambios de postura importantes o se adoptan posturas
+
inestables.

Figura 141. Puntuacion de tipo de actividad muscular del operario de disefio con apoyo

mecanico
Fuente: [12]

Finalmente se determind la puntuacion final, siendo ésta de 2 puntos, esta puntuacion

corresponde a un nivel medio, segun figura 142.

Puntuacion | Nivel de ) ) N

. » Nivel de riesgo Actuacion
final accion

1 0 Inapreciable No es necesaria actuacion
2-3 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacion
4-7 2 Medio Es necesaria la actuacion

Es necesaria la actuacion cuanto

8-10 3 Alto antes

Figura 142. Niveles de actuacion, segun la puntuacion final obtenida del operario de
disefio con apoyo mecanico
Fuente: [12]

Se puede observar la mejora, en la reduccion de los niveles de accidn, como se muestra en la
tabla 51.
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Tabla 51. Reduccion de niveles con la mejora para el
operario de disefio con apoyo mecanico

Reduccion del nivel de accion

Antes de la mejora Con la mejora
vae_l’de Nivel de Nivel Nivel de
accion riesgo d?, riesgo
accion
0 Inapreciable 0 Inapreciable
1 Bajo 1 Bajo
2 Medio 2 Medio
3 Alto 3 Alto
4 Muy alto 4 Muy alto

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Se redujeron los niveles de accidon de muy alto a bajo, es decir del nivel de accion 4, al nivel de

accion 1.
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Mejora 2. Proponer el uso de apoyos mecanicos para facilitar el transporte de las

cargas.

El peso por jornada laboral segun la ley Ley 29088. Decreto Supremo N° 005-2009-TR
(24/04/09) [21], el peso maximo a cargar por operarios deber ser menor o igual a 25 kg,
los operarios de la empresa LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA trasladan piezas en
conjunto, sumando mas de 25 kg, ademas de cargar planchas de melamina de mas de 60
kg, esta manipulacion manual de cargas implica toda actividad en la que el operario fuerza
con las manos y el cuerpo al levantar objetos, bajar objetos o transportarlos como es el
caso de la empresa. Para ello se propone implementar apoyos mecanicos, como elevador
de tijeras, que permita facilitar el transporte, carga y descarga de materiales, en este caso
las piezas cortadas y canteadas, el carro para transportar la melamina, que tienen un peso
que excede a lo permitido que puede cargar un operario, también se propone un elevador
hidraulico de 1000 Kg que permita un mejor manejo al momento de ensamblar el ropero,
ya que puede ascender y descender la plataforma de trabajo, ademas de facilitar el

transporte del ropero terminado hacia el almacén.
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L DESCRIPCION
Porta estiba manual amarillo con ruedas de Nylon
Marca MAQ Largo horquilla 1220 mm
Modelo HL Ancho horquilla 540/680 mm
Afo 2018
Capacidad 1000 kg
. Ruedas Nylon/Poliuretano
Maxima altura de
- 800 mm
elevacion
Minima aIFl,Jra de 90 mm Color Amarillo
elevacion
‘?7\\.
o
-

Figura 143. Ficha técnica de elevador de tijeras
Fuente: MAQ

Elevador de tijeras: Permite desplazar las piezas de melamina utilizando un menor
esfuerzo por parte del operario, al momento de manejarlo da mayor facilidad para
trasladar las piezas de melamina, se pueden trasladar piezas que lleguen a un peso méximo
de 1000 kg, el elevador de tijeras esta principalmente disefiado para permitirle al operario
una mayor facilidad de carga y descarga de materiales, que realice acciones que permitan
promover la ergonomia, como por ejemplo en la alimentacion de una banda

transportadora, entre otras operaciones similares.
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LDESCRIPCION
Carro metalico manual para tableros, tablas y paneles
LLCARACTERISTICAS TECNICAS
Marca DBHB Largo plataforma 1270 mm
Modelo DBHB-39463 Ancho de paltaforma 535 mm
Afio 2018 Diametro Ruedas 200 mm
Carga maxima 600 Kg Material/acabado Acero pintado
Largo exterior 1270 mm Peso neto 42 Kg
Ancho exterior 810 mm Color RAL 5007 azul

Figura 144. Ficha técnica de carro para tablero

Fuente: DBHB

Carro para tablero: Ayuda al desplazamiento de la plancha de melamina que pesa 60

kg, facilita el transporte hacia la maquina de cortado, y reduce el esfuerzo que realizan

los operarios, este carrito tiene una capacidad de transportar 600 kg como méaximo, es

decir hasta 10 planchas de melamina, el peso neto del apoyo mecanico es de 42 kg y esta

conformado por cuatro ruedas, para reducir ain mas los esfuerzos del operario, al cargar

la plancha de melamina, se puede establecer un procedimiento estandarizado, de como

cargar la melamina y como colocarla en el carro para tablero.
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EICHA TECNICADEL ELEVADOR HIDRAULICO

L DESCRIPCION

Mesa elevadora para trabajos en planta con necesidad de elevacion

Marca POWER TRANS Largo plataforma 1200 mm
Modelo SPA1000 Ancho plataforma 650 mm
Ano 2018
— Qapac:fad - 1000 kg Peso 145 Kg
axima altura de 1000 mm
elevacion
Minima al.tl,”a de 380 mm Color Amarillo
elevacion

AtFICAA.

Figura 145. Ficha técnica de elevador hidraulico
Fuente: POWER TRANS

Elevador hidraulico: Ayuda al desplazamiento de la plancha de melamina que pesa 60
kg, facilita el transporte hacia la maquina de cortado, y reduce el esfuerzo que realizan los
operarios, esta mesa hidraulica tiene una capacidad de transportar 600 kg como maximo,

es decir hasta 10 planchas de melamina, el peso neto del apoyo mecanico es de 42 kg y esta
conformado por cuatro ruedas.

Se puede decir que estas ayudas mecanicas son de gran soporte para los operarios y van a

permitir controlar posibles lesiones y enfermedades que se pueden dar en el trabajo
reduciendo los riesgos ergonémicos.
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Se puede evidenciar la reduccion del nivel de riesgo, con la aplicacion del método REBA,
simulando la accion del operario ensamblando con la mesa hidraulica, como se observa en
la figura 146.

Figura 146. Operario ensamblando con el apoyo mecanico
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Se empez0 recolectando como ya se ha hecho en el diagnostico, recolectar las posturas con

sus diferentes &ngulos, primero empezamos con la puntuacion del grupo A.
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e Puntuacion del Grupo A
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Figura 147. Posturas del Grupo A del operario de ensamble con apoyo mecanico
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Se tomaron medidas de los angulos, de las diferentes partes del cuerpo que conforman el

grupo A, y la puntuacion se observa en la figura 148.

Puntuaciones del grupo
A
Miembros Puntos
Tronco 3
Cuello 2
Piernas 1

Figura 148. Puntuacion de tronco-cuello-
piernas del operario de ensamblado con apoyo
mecéanico

Fuente: [12]

Se procedio a darle la puntuacién inicial del grupo A, y el resultado fue de 4 puntos, como

se observa en la figura 149.

157



Tabla A
Cuello
1 =2 3
Tronco
Piernas Piernas Piernas
1] 23] aFT1 | 234 1]2 4
1 1 2 3 4 1 2 3 4 3 3 5 6
2 |2 3 4 5 3 4 | 5 6 4 | 5 6 7
37 21 4|5|6|4|5|6|7]|5|6]|7]s8
4 3 5 6 7 5 6 7 8 6 7 8 9
5 4 6 7 8 6 7 8 9 7 8 9 9

Figura 149. Puntuacion inicial del grupo A del operario de ensamble con apoyo mecanico
Fuente: [12]

El operario maneja cargas, en este caso ya existen apoyos mecanicos, en la etapa de
ensamblado, pero van a existir pequefias fuerzas ejercidas por el operario, y la puntuacion

igual se incrementa.

Puntos Posicion
+0 La carga o fuerza es menor de 5 kg
+1 La carga o fuerza esté entre 5 kg y 10 kg
+2 La carga o fuerza es mayor de 10 kg

Figura 150. Puntuacion para las cargas o fuerzas (Grupo A) del operario de ensamble
Fuente: [12]

Grupo A =4 + 2 = 6 puntos

e Puntuacion del Grupo B

Para la puntuacion del grupo B, se tomaron en cuenta las siguientes imagenes:
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Figura 151.Posicion de brazo-antebrazo-mufieca del operario
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Se tomaron medidas de los angulos, de las diferentes partes del cuerpo que conforman el grupo

B, y la puntuacion se observa en la figura 152.

Puntuaciones del grupo B
Miembros Puntos
Brazo 2
Antebrazo 1
Mufieca 1

Figura 152. Puntuacion de brazo-antebrazo-mufieca
del operario de ensamble con apoyo mecénico
Fuente: [12]

Se procedid a darle la puntuacion inicial del grupo B, y el resultado fue de 2 puntos, como se
observa en la figura 153.
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Tabla B
Antebrazo
=) 2
Brazo
_ Murieca Murieca
1] 2]3la]1]2
1 [1]2]3]4af1]>2
25V 1 2134 5] 3] 4
3 2 456 4]5
4 356 7]5]|6
5 4 6|7 8]6]|7
6 7188899

Figura 153. Puntuacion inicial del grupo B del Operario de
ensamble con apoyo mecéanico
Fuente: Asencio, Bastante, Diego (2012) [12]

Al realizar este tipo de trabajo, el agarre ha mejorado, por lo que la puntuacion del grupo B se

mantiene.

Puntos Posicion

Agarre bueno.

+0 )
El agarre es bueno y la fuerza de agarre de rango medio.
Agarre regular.

+1 El agarre con la mano es aceptable pero no ideal o el agarre es
aceptable utilizando otras partes del cuerpo.
Agarre malo.

+2 )
El agarre es posible pero no aceptable.
Agarre inaceptable.

+3 El agarre es torpe e inseguro, no es posible el agarre manual o el
agarre es inaceptable utilizando otras partes del cuerpo.

Figura 154. Puntuacion del tipo de agarre del operario de ensamble con apoyo mecanico
Fuente: [12]

Grupo B =2 + 0 = 2 puntos
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Puntuacion C

A partir de la puntuacion A (6 puntos) y la puntuacion B (2 puntos), se consulto la tabla de

valor para la puntuacion C.

Tabla C
Puntlfuon Puntuacion B

1 2 | 3| 4|56 |7 8 | 9|10 11| 12
6 6 6 6 718 819 9 | 10| 10| 10| 10
7 7 7 7181999 |10|]10|11|11]| 11
8 8 8 8 9|10|10(10| 10| 10| 11| 11| 12
9 9 9 9 (10| 10| 10| 11| 11| 11| 12| 12| 12
10 101010 | 11| 12 (11| 11| 12| 12| 12| 12| 12
11 1111111112 (12| 12| 12| 12| 12| 12| 12
12 12112 (12| 12|12 (12| 12| 12| 12| 12| 12| 12

Figura 155. Puntuacion C en funcién a las de A y B del operario de ensamble con apoyo

mecéanico
Fuente: [12]

Puntuacién final

La puntuacion final esta relacionada con los movimientos repetitivos, cambios de postura. A la

puntuacion C = 6 no se le adicion6 ningln punto.

Puntos Actividad
L Una o0 mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ejemplo
+
soportadas durante mas de 1 minuto.
L Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetidos mas de 4
+
veces por minuto (excluyendo caminar).
L Se producen cambios de postura importantes o se adoptan posturas
+
inestables.

Figura 156. Puntuacion de tipo de actividad muscular del operario de ensamble con apoyo

mecéanico
Fuente: [12]

Finalmente se determind la puntuacion final, siendo ésta de 6 puntos, esta puntuacion

corresponde a un nivel medio, segun figura 157.
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Puntuacion | Nivel de
Nivel de riesgo Actuacion
final accion
1 0 Inapreciable No es necesaria actuacion
2-3 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacion
4-7 2 Medio Es necesaria la actuacion
Es necesaria la actuacion cuanto
8-10 3 Alto antes
Es necesaria la actuacion de
11-15 4 Muy alto inmediato

Figura 157. Niveles de actuacion, segun la puntuacién final obtenida del operario de
ensamble con apoyo mecanico

Fuente: [12]

Se puede observar la mejora, en la reduccion de los niveles de accidn, como se muestra en la

tabla 52.

Tabla 52. Reduccion de niveles con la mejora para el

operario de ensamble con apoyo mecanico

Reduccion del nivel de accién

Antes de la mejora

Con la mejora

Nivel de .
-, Nivel de
accion .
riesgo

0 Inapreciable
1 Bajo

2 Medio

3 Alto

4 Muy alto

Nivel

Nivel de

d?, riesgo
accion

0 Inapreciable
1 Bajo
2 Medio
3 Alto
4 Muy alto

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Se redujeron los niveles de accion de muy alto a medio, es decir del nivel de accion 4, al nivel

de accion 2.

Ahora se va a evidenciar la reduccion del nivel de accion, con la aplicacion del método REBA,

simulando la accion del operario trasladando el ropero terminado con la mesa hidraulica, como

se observa en la figura 158.
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Figura 158.0Operario transportando ropero con el apoyo mecanico
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Se empez6 recolectando como ya se ha hecho en el diagndstico, recolectar las posturas con

sus diferentes &ngulos, primero empezamos con la puntuacion del grupo A.

e Puntuacion del Grupo A
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Figura 159. Posturas del Grupo A del ayudante de transporte con apoyo mecénico
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA
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Figura 160. Posturas del Grupo A del ayudante de transporte con apoyo mecanico
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA
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Se tomaron medidas de los angulos, de las diferentes partes del cuerpo que conforman el grupo

A, y la puntuacion se observa en la figura 161.

Puntuaciones del grupo A

Miembros Puntos
Tronco 2
Cuello 1
Piernas 1

Figura 161. Puntuacion de tronco-cuello-
piernas del ayudante de transporte con apoyo
mecéanico

Fuente: [12]

Se procedio a darle la puntuacion inicial del grupo A, y el resultado fue de 2 puntos, como se

observa en la figura 162.

Tabla A
Cuello
= 2 3
Tronco

5 Piernas Piernas Piernas

1 2 3| 4 1 2 3| 4 1 21 3 4
1 |1 2 3| 4 1 2 3| 4 3 3|5 6
2= 234|553 |a|5]6]4a|5]6]7
3 2|1 4|5 6 | 4 51| 6 7 5 6 | 7 8
4 3 516 7 5 6 | 7| 8 6 71 8 9
5 416 |7 8 6 7 8 9 7 81| 9 9

Figura 162. Puntuacion de tronco-cuello-piernas del ayudante de transporte con
apoyo mecanico
Fuente: [12]

El operario maneja cargas, en este caso ya existen apoyos mecanicos para el transporte pero

van a existir pequefas fuerzas ejercidas por el operario, y la puntuacion igual se incrementa.
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Puntos Posicion
+0 La carga o fuerza es menor de 5 kg
+1 La carga o fuerza esta entre 5 kg y 10 kg
+2 La carga o fuerza es mayor de 10 kg

Figura 163. Puntuacion de tronco-cuello-piernas del ayudante de transporte con apoyo mecénico
Fuente: [12]

Grupo A =2+ 1 = 3 puntos

e Puntuacion del Grupo B
Para la puntuacién del grupo B, se tomaron en cuenta las siguientes imagenes:
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Figura 164. Posicion de brazo-antebrazo-mufieca del ayudante de transporte, con
apoyo mecéanico )
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Se tomaron medidas de los &ngulos, de las diferentes partes del cuerpo que conforman el grupo

B, y la puntuacién se observa en la figura 165.
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Puntuaciones del grupo B

Miembros Puntos
Brazo 2
Antebrazo 1
Mufieca 1

Figura 165. Puntuacion de brazo-antebrazo-mufieca del
ayudante de transporte con apoyo mecanico

Fuente: [12]

Se procedid a darle la puntuacion inicial del grupo B, y el resultado fue de 2 puntos, como se

observa en la figura 166.

Tabla B
Antebrazo
= 2
Brazo
Mufieca Mufieca
M|l 21 3|4|1]2
1 1 2 3 4 1 2
2mp| 2 | 3| 4|5 3|4
3 2 4 5 6 4 5
4 3 5 6 7 5 6
5 4 6 7 8 6 7
6 7 8 8 8 9 9

Figura 166. Puntuacion inicial del grupo B del ayudante de

transporte con apoyo mecanico

Fuente: [12]

Al realizar este tipo de trabajo, el agarre ha mejorado, por lo que la puntuacién del grupo B se

mantiene.
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Puntos Posicion

Agarre bueno.

+0 )
El agarre es bueno y la fuerza de agarre de rango medio.
Agarre regular.

+1 El agarre con la mano es aceptable pero no ideal o el agarre es
aceptable utilizando otras partes del cuerpo.
Agarre malo.

+2 )
El agarre es posible pero no aceptable.
Agarre inaceptable.

+3 El agarre es torpe e inseguro, no es posible el agarre manual o el
agarre es inaceptable utilizando otras partes del cuerpo.

Figura 167. Puntuacion del tipo de agarre del ayudante de transporte con apoyo mecénico
Fuente: [12]

Grupo B =2 + 0 = 2 puntos

e Puntuacion C
A partir de la puntuacién A (3 puntos) y la puntuacion B (2 puntos), se consulto la tabla de

valor para la puntuacién C.

Tabla C
Punttrmon Puntuacion B

1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10| 11| 12
6 6 6 6 7 8 8 9 9 | 10| 10| 10| 10
7 7 7 7 8 9 9 9 |10 10| 11| 11| 11
8 8 8 8 9 |10 10| 10| 10| 10| 11| 11| 11
9 9 9 9 | 10| 10| 10| 11 (11| 11| 12| 12| 12
10 10 (10| 10| 11 (21| 11| 11| 12| 12| 12| 12| 12
11 11 (11| 11| 11| 12| 12| 12| 12| 12| 12| 12| 12
12 12 (12| 12|12 (12|12 | 12| 12| 12| 12| 12| 12

Figura 168. Puntuacion C en funcidn a las de Ay B del ayudante de transporte con
apoyo mecanico
Fuente: [12]

e Puntuacion final

La puntuacion final esta relacionada con los movimientos repetitivos, cambios de postura. A la

puntuacion C = 6 no se le adiciond ningun punto.
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Puntos Actividad
. Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ejemplo
+
soportadas durante mas de 1 minuto.
1 Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetidos mas de 4
+
veces por minuto (excluyendo caminar).
L Se producen cambios de postura importantes o se adoptan posturas
+
inestables.

Figura 169. Puntuacion de tipo de actividad muscular del ayudante de transporte con apoyo

mecéanico
Fuente: [12]

Finalmente se determiné la puntuacion final, siendo ésta de 2 puntos, esta puntuacion

corresponde a un nivel medio, segun figura 170.

Puntuacion | Nivel de
Nivel de riesgo Actuacion
final accion
1 0 Inapreciable No es necesaria actuacion
2-3 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacion
4-7 2 Medio Es necesaria la actuacion
Es necesaria la actuacion cuanto
8-10 3 Alto antes
Es necesaria la actuacion de
11-15 4 Muy alto inmediato

Figura 170. Niveles de actuacion, segun la puntuacién final obtenida del ayudante de

transporte con apoyo mecénico
Fuente: [12]

Se puede observar la mejora, en la reduccion de los niveles de accion, como se muestra en la

tabla 53.
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Tabla 53. Reduccion de niveles con la mejora para el ayudante
de transporte con apoyo mecanico

Reduccion del nivel de accién

Antes de la mejora Con la mejora
vae'l,de Nivel de Nivel Nivel de
accion riesgo d?, riesgo
accion
0 Inapreciable 0 Inapreciable
1 Bajo 1 Bajo
2 Medio 2 Medio
3 Alto 3 Alto
4 Muy alto 4 Muy alto

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Se redujeron los niveles de accidon de muy alto a bajo, es decir del nivel de accion 4, al nivel de

accion 1.
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Mejora 3. Establecer un procedimiento operativo estandar (POE) para la manipulacién

manual de cargas.

1.

OBJETO. EI objeto de este procedimiento es establecer ciertos pasos basicos para un
correcto transporte de la plancha, piezas de melamina y ropero terminado que prevengan
molestias y lesiones en el cuerpo de los operarios de laempresa LEONCITO SOCIEDAD
ANONIMA.

ALCANCE. Este procedimiento afectara principalmente a los operarios de cortado de la
empresa, quienes primero tienen que elegir y luego transportar la plancha de melamina,
a los operarios de canteado, quienes tienen que transportar las piezas al area de canteado,
y luego de ensamblado, y a los operarios de ensamblado que transportan el ropero
terminado hacia el area de almacen.

DEFINICIONES
Plancha de melamina: La materia prima principal, pesa aproximadamente 60 kg.
Transporte de cargas: Cualquier operacion de transporte o sujecion de una carga por
parte de uno o varios trabajadores, como el levantamiento, la colocacion, el empuje, la
traccion o el desplazamiento, que por sus caracteristicas inadecuadas entrarie riesgos en
particular dorso lumbares, para los trabajadores.

DESARROLLO - Planificar el levantamiento: - Levantamiento - Transporte o
desplazamiento - Descarga
RECOMENDACIONES:

Agarrar de los costados de la plancha de melamina y agacharse doblando las rodillas

manteniendo la espalda recta.
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- Utilizar ayudas mecéanicas como carros para transporte de tableros, elevador de tijeras,
etc.
- Tomar descansos.

6. ANEXOS
Flujo general y detallado para el transporte de planchas de melamina, piezas de melamina

y ropero terminado.
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Procedimiento operativo estdndar (POE) para transporte de melanina

Empresa: LEONCITO SOCIEDAD
ANONIMA

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR (POE ) - TRANSPORTE DE MELAMINA 60 Kg

Objetivo

El objeto de este procedimiento es establecer ciertos pasos bésicos para un correcto transporte de la plancha, que
prevengan molestias y lesiones en el cuerpo de los operarios de la empresa LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA.

Alcance

Este procedimiento afectara principalmente a los operarios de cortado de la empresa, quienes primero tienen que
elegir y luego transportar la plancha de melamina, a los operarios de canteado.

Responsable

Jefe de produccién: Ing. Martin Aldana

Definiciones

Plancha de melamina: La materia prima principal, pesa aproximadamente 60 kg.

Transporte de cargas: Cualquier operacion de transporte o sujecién de unacarga por parte de uno o varios
trabajadores, como el levantamiento, la colocacion, el empuje, la traccién o el desplazamiento, que por sus
caracteristicas inadecuadas entrafie riesgos en particular dorso lumbares, para los trabajadores.

Desarrollo

1. Planificar el levantamiento:
-Revisar el espacio destinado para el levantamiento y descarga y el camino por donde se va a desplazar el operario
con la melamina.
-Solicitar ayuda de otro operario para bajar la plancha de melamina del &rea de almacén.
-Colocar junto al operario la plancha de melamina en el apoyo mecénico correspondiente.
-Utilizar el carrito mecénico para desplazar la plancha de melamina hacia la maquina de cortado.
-Usar el equipo de proteccién adecuado en este caso es muy importante utilizar casco y guantes.
2. Levantamiento:
-Ambos operarios colocarse a los costados de las planchas de melamina.
-Agarrar de los costados de la plancha de melaminay agacharse doblando las rodillas, manteniendo la espalda recta
y ligeramente inclinada hacia adelante.
-Levantar la plancha de melamina directamente hacia el carrito de apoyo mecénico.
-Estabilizar la plancha de melamine en el carrito de apoyo.
3. Transporte o desplazamiento:
-Manejar el carrito con la plancha de melamina hacia la maquina cortadora, sujetando el carrito con las dos manos.
-Colocar el carrito con la plancha de melamina al lado de la maquina cortadora, para poder proceder a realizar la
descarga.
4. Descarga:

-Agarrar de los costados de la plancha de melamina y agacharse doblando las rodillas manteniendo la espalda recta.

-Levantar la plancha de melamina directamente hacia la parte posterior de la maquina cortadora.
-Dejarla para proceder a cortar la plancha de melamina en piezas.

Recomendaciones

*Agarrar de los costados de la plancha de melaminay agacharse doblando las rodillas manteniendo la espalda recta.
-Utilizar ayudas mecénicas como carro para tableros.
-Tomar descansos para evitar fatigas.

Diagrama de flujo para el transporte de melamina

INICIO
|

‘

PREPARACION PARA EL LEVANTAMIENTO DE
LA PLANCHA DE MELANINA

l

Anexos LEVANTAMIENTO DE PLANCHA DE MELAMINA
TRANSPORTE DE PLANCHA DE MELAMINA
DESCARGA DE PLANCHA DE MELAMINA
v
FIN
Elaborado por: Practicante del area de produccion Revisado por: Asistenta de produccion Aprobado por: Jefe de produccién
Firma: Firma: Firma:
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Procedimiento operativo estdndar (POE) para transporte de piezas

Empresa: LEONCITO SOCIEDAD
ANONIMA

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR (POE) - TRANSPORTE DE PIEZAS

El objeto de este procedimiento es establecer ciertos pasos basicos para uncorrecto transporte piezas de melamina

Objetivo que prevengan molestias y lesiones en el cuerpo de los operarios de la empresa LEONCITO SOCIEDAD
ANONIMA.
Alcance Este procedimiento afectara principalmente a los operarios de canteado, quienes tienen que transportar las piezas al

érea de canteado.

Responsable

Jefe de produccion: Ing. Martin Aldana

Definiciones

Transporte de cargas: Cualquier operacion de transporte o sujeciénde unacarga por parte de unoo varios
trabajadores, como el levantamiento, la colocacién, el empuije, la traccion o el desplazamiento, que por sus
caracteristicas inadecuadas entrafie riesgos en particular dorso lumbares, para los trabajadores.

Desarrollo

1. Planificar el levantamiento:
-Revisar el espacio destinado para el levantamiento y descarga y el camino por donde se va a desplazar el operario
con las piezas de melamina.
-Colocar las piezas de melamina en el apoyo mecanico correspondiente.
-Utilizar el carrito mecénico para desplazar las piezas de melamina hacia la maquina de canteado.
-Usar el equipo de proteccion adecuado en este caso es muy importante utilizar casco y guantes.
2. Levantamiento:
-El operario debe colocarse delante de las piezas de melamina.
-Agarrar de los costados de las piezas de melaminay agacharse doblando las rodillas, manteniendo la espalda recta
y ligeramente inclinada hacia adelante.
-Levantar las piezas directamente hacia el carrito de apoyo mecénico.
-Estabilizar las piezas en el carrito de apoyo.
3. Transporte o desplazamiento:
-Manejar el carrito con las piezas de melamina hacia la maquina canteadora, sujetando el carrito con las dos manos.
-Colocar el carrito con las piezas de melamina al lado de la maquina canteadora, para poder proceder a realizar la
descarga.
4. Descarga:
-Agarrar de los costados de las piezas de melamina y agacharse doblando las rodillas manteniendo la espalda recta.
-Levantar las piezas de melamina directamente hacia la parte posterior de la méquina canteadora.
-Dejarla para proceder a cantear las piezas de melamina.

Recomendaciones

-Utilizar ayudas mecénicas como elevador de tijeras.
-Tomar descansos para evitar fatigas

Anexos

Diagrama de flujo para el transporte de piezas de melamina

INICIO
|

+

PREPARACION PARA EL TRANSPORTE DE
PIEZAS

l

LEVANTANMIENTO DE PIEZAS

[
-

TRANSPORTE DE PIEZAS

+

DESCARGA DE PIEZAS

.

FIN

Elaborado por: Practicante del area de produccion

Revisado por: Asistenta de produccién Aprobado por: Jefe de produccion

Firma:

Firma: Firma:
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Procedimiento operativo estandar (POE) para transporte de ropero terminado

Empresa: LEONCITO SOCIEDAD
ANONIMA

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR (POE) - TRANSPORTE DE ROPERO TERMINADO

El objeto de este procedimiento es establecer ciertos pasos béasicos para un correcto transporte de ropero terminado

Objetivo que prevengan molestias y lesiones en el cuerpo de los operarios de la empresa LEONCITO SOCIEDAD
ANONIMA.
Alcance Este procedimiento afectara principalmente a los operarios de ensamblado que transportan el ropero terminado

hacia el area de almacén.

Responsable

Jefe de produccién: Ing. Martin Aldana

Definiciones

Transporte de cargas: Cualquier operacion de transporte o sujecién de unacarga por parte de uno o varios
trabajadores, como el levantamiento, la colocacion, el empuje, la traccién o el desplazamiento, que por sus
caracteristicas inadecuadas entrafie riesgos en particular dorso lumbares, para los trabajadores.

Desarrollo

1. Planificar el levantamiento:
Revisar el espacio destinado para el levantamiento y descarga y el camino por donde se va a desplazar el operario
con el ropero.
Solicitar ayuda de otro operario para colocar el ropero en el apoyo
mecanico. Colocar junto al operario el ropero en el apoyo mecanico
correspondiente. Utilizar el apoyo mecanico para desplazar el ropero hacia
el almacén.
Usar el equipo de proteccion adecuado en este caso es muy importante utilizar casco y guantes.
2. Levantamiento:
-Ambos operarios colocarse a los costados del ropero.
-Inclinar un poco el ropero y agarrar de los costados, de la base y agacharse doblando las rodillas, manteniendo la
espalda recta y ligeramente inclinada hacia adelante.
-Levantar el ropero directamente hacia el apoyo mecanico.
-Acomodar el ropero en el apoyo mecanico.
3. Transporte o desplazamiento:
-Manejar el apoyo mecanico hacia el almacén, sujetando el apoyo mecanico con las dos manos.
-Colocar el apoyo mecénico con el ropero al lado de los demés roperos para poder proceder a realizar la descarga.
4. Descarga:
-Agacharse doblando las rodillas manteniendo la espalda recta y agarrar de los costados de la base del ropero.
-Levantar el ropero directamente hacia donde estan los demas roperos.
-Dejar el ropero para proceder a seguir con otras tareas.

Recomendaciones

*Agarrar de los costados del ropero y agacharse doblando las rodillas manteniendo la espalda recta.
-Utilizar ayudas mecanicas como elevador hidraulico.
-Tomar descansos para evitar fatigas.

Diagrama de flujo para el transporte de ropero terminado

INICIO
|

-

PREPARACION PARA EL LEVANTAMIENTO
ROPERO TERMINADO

l

Anexos LEVANTAMIENTO DE ROPERO TERMINADO
TRANSPORTE DE ROPERO TERMINADO
DESCARGA DE ROPERO TERMINADO
FIN
Elaborado por: Practicante del area de produccién Revisado por: Asistenta de produccion Aprobado por: Jefe de produccién
Firma: Firma: Firma:
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Mejora 3. Establecer un procedimiento operativo estandar (poe) para el ensamblado
de ropero.

OBJETO. EIl objeto de este procedimiento es establecer ciertos pasos basicos para un
correcto ensamblado de ropero terminado que prevengan molestias y lesiones en el cuerpo
de los operarios de la empresa LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA.

ALCANCE. Este procedimiento afectara principalmente a los operarios de ensamblado
de la empresa, quienes tienen que unir todas las piezas usando taladro
DEFINICIONES
Ensamblado: Unidn de piezas para obtener el ropero terminado.

DESARROLLO - Planificar el levantamiento: - Levantamiento - Transporte o
desplazamiento - Descarga
RECOMENDACIONES:

Empezar a unir las piezas con los tornillos, empezando por la base del ropero iluminaria
tres puertas.

La posicion de los brazos superiores cuelgan de forma natural y los codos se flexionen
a 90° de tal manera que los antebrazos del operario logren estar en paralelo con el piso.
Utilizar ayudas mecanicas como elevador hidraulico, etc.

Tomar descansos, para evitar fatigas
ANEXOS

Flujo general y detallado para el ensamblado de ropero.
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Procedimiento operativo estandar (POE) para el ensamblado de ropero

Empresa: LEONCITO SOCIEDAD
ANONIMA

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR (POE) - ENSAMBLADO DE ROPERO

El objeto de este procedimiento es establecer ciertos pasos basicos para un correcto ensamblado de ropero

Objetivo terminado que prevengan molestias y lesiones en el cuerpo de los operarios de la empresa LEONCITO SOCIEDAD
ANONIMA.
Alcance Este procedimiento afectara principalmente a los operarios de ensamblado de la empresa, quienes tienen que unir

todas las piezas usando taladro..

Responsable

Jefe de produccién: Ing. Martin Aldana

Definiciones

Ensamblado: Uni6n de piezas para obtener el ropero terminado.

Desarrollo

1. Planificar el levantamiento:
-Revisar el espacio destinado para el ensamblado de ropero.
-Tener las piezas a ensamblar al lado del apoyo mecéanico (elevador hidraulico).
- Empezar a colocar las primeras piezas en el apoyo mecanico para empezar a ensamblar.
-Tener todos los equipos listos como taladro.
-Usar el equipo de proteccion adecuado en este caso es muy importante utilizar casco, guantes, overol, mascarilla,
tapones..
2. Levantamiento:
-Colocar el elevador hidraulico a la altura que mas acomode al operario.
-Empezar a unir las piezas con los tornillos, empezando por la base.
-La posicion de los brazos superiores cuelguen de forma natural y los codos se flexionen a 90° de tal manera que los
antebrazos del operario logren estar en paralelo con el piso. .
3. Transporte o desplazamiento:
-Cuando ya se tiene gran parte del ropero armado, y este empieza a pesar, para un ensamble que incluye el
levantamiento de objetos pesados, representa una gran ventaja bajar la superficie de trabajo 20 cm para utilizar los
mejores musculos del tronco, los més fuertes.
4. Descarga:
-Colocacion de iluminarias en la parte superior del ropero, colocacion de los carriles en los cajones, al momento de
taladrar el operario tiene que tener los brazos colgando de forma natural y los codos flexionados a 90°.
-Recoger la basura, es decir las cajas de los pernos, carriles, iluminarias, etc, para evitar desorden y contribuir con
la limpieza de la zona.

Recomendaciones

*Empezar a unir las piezas con los tornillos, empezando por la base.

-La posicion de los brazos superiores cuelguen de forma natural y los codos se flexionen a 90° de tal manera que los
antebrazos del operario logren estar en paralelo con el piso.

-Utilizar ayudas mecanicas como elevador hidraulico.

-Tomar descansos, para evitar fatigas

Diagrama de flujo para el ensamblado de ropero

INICTO
|

+

PREPARACION PARA ETL. ENSAMBLADO DE
ROPERO

l

Anexos ENSAMBLADO DE ROPERO
I
w
ENSAMBLADO FINAL DE ROPERO
COLOCACION DE ACCESORIOS
FIN
Elaborado por: Practicante del area de produccion Revisado por: Asistenta de produccion Aprobado por: Jefe de produccién
Firma: Firma: Firma:
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] Mejora 4. Elaborar un programa de pausas activas en el trabajo

PROGRAMA DE PAUSAS ACTIVAS PARA LA
EMPRESA LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

oncito

Chiclayo, 25 de Setiembre de 2019

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Asistente de produccion Jefe de produccion Gerente General
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1. OBJETIVOS

Prevenir y desarrollar habitos posturales saludables, integrar la salud como un habito de vida
y trabajo, compensar los desajustes provocados por las exigencias laborales, eliminar dolores
e incomodidad, y mejorar el rendimiento y la satisfaccion de los operarios de la empresa
LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA.

2. ALCANCE

Este programa se aplica a todo el personal que trabaja en LEONCITO SOCIEDAD
ANONIMA.

DEFINICIONES

Pausas activas: Es la actividad fisica especifica en el lugar de trabajo.
Gimnasia Laboral: Disciplina aerdbica aplicada al trabajo, con el fin de eliminar tensiones
musculares y problemas musculo - esqueléticos causadas por el desarrollo de actividades

laborales.
3. RESPONSABILIDADES
Gerencias

» Asegurar e incentivar el cumplimiento de este programa y de apoyarlo en todos sus

aspectos.
Jefe de produccion

» Apoyar este programa y de aplicarlo, asegurando el cumplimiento absoluto por parte de

todo el personal.
Area de Recursos Humanos
» Es responsable de la puesta en marcha de este Programa.
» Implementaran las recomendaciones dadas en el presente programa.

» Estaran familiarizados con este procedimiento y con las responsabilidades que involucran

su ejecucion y cumplimiento.
Trabajadores

» Son responsables de conocer y entender los requerimientos de salud de este programa,

accediendo y desarrollando cada una de sus etapas.
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4. PROCEDIMIENTO

El programa inicia con el aviso del asistente de recursos humanos, el cual daré el anuncio de

las pausas activas a través del jefe de produccion, este informa a sus operarios para la

realizacion del programa.

Se deben realizar ejercicios de estiramiento y relajacion muscular, tales como:

v Ponerse en cuclillas y lentamente acercar la cabeza lo méas posible a las rodillas.

v Apoyar el cuerpo sobre la mesa.

v/ Sentarse en una silla, separar las piernas, cruzar los brazos y flexionar el cuerpo hacia
abajo.

v Girar lentamente la cabeza de derecha a izquierda.

v Poner las manos en los hombros y flexionar los brazos hasta que se junten los codos.

» Realizar pausas activas de 10 minutos por cada 150 minutos, en total 40 minutos de

pausas activas en una sola jornada.
» Algunos ejercicios propuestos para pausas activas son:
a) Estiramiento de los brazos hacia arriba
b) Estiramiento del brazo derecho y luego del izquierdo hacia atrés, tocando la espalda.
c) Hacer circulos con las murfiecas de izquierda a derecha y viceversa

d) Inclinar la cabeza de derecha a izquierda manteniéndola sujeta por 10 segundos por
cada lado.

e) Colocar las manos sobre la cintura e inclinarse hacia atras por 5 segundos.
5. BENEFICIOS
» Evitan la monotonia.
» Promueven el autocuidado.
» Permiten relajar los masculos y mentalmente.

> Ello lleva a que la tarea se reanude con mejor actitud y mejora la productividad en los

colaboradores.
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PROGRAMA DE PAUSAS ACTIVAS

) Hora . Areaque Técnicade  Objetivo
Mes Dias — : Duracion . o o
Inicio Fin organiza  relajacion  principal  Dirigidoa  Lugar
10:30am 1040 am Ferciciosde  Referel Lo
Todoslos Delunesa  12:00am  12:10am  10minutos relgacion personalparaOperarioS " Area de
Meses shado  4:30am  4:40am humanos reducir el produccidn
muscular aempresa
6:00am  6:10am gstrés [aboral

6. PRESUPUESTO TENTATIVO
El actual programa no tendra costo alguno.

7. BENEFICIOS

++ Reduccion del estrés y relajacion muscular.

% Prevencion de Riesgos Psicosociales.
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Mejora 5. Implementacion de equipos de proteccion personal (EPPS)
EPP para mitigar el peligro fisico ruido

Con respecto al peligro fisico ruido, para reducir el nivel de ruido que existe en la
empresa, se propone que la empresa compre los tapones auditivos, debido a que estos
tienen mayor nivel de reduccion de ruido con respecto a las orejeras. Con los tapones se
obtiene un NRR de 33 dB, y con las orejeras, se obtiene un nivel de reduccién de 25 dB,
como se observa en la figura 165. es por eso que se eligieron los tapones modelo E-A-R
soft, de la marca 3M debido a que es la marca mundialmente mas conocida por las

empresas, Yy sus equipos son de buena calidad.

NRR 33 dB

\¢

NRR 25 dB g
tuperior Mottelo
r~ o

Figura 171. Tapones auditivos y audifonos
Fuente: 3M

Cuando el ruido se mide la atenuacién se calcula en base a la EPA (asociacion de

proteccion ambiental), y se utiliza la siguiente formula:

NRA= NPS-NRR
Donde:
NPS= Nivel de presion sonora
NRR=Nivel de reduccion de ruido
NRA=Nivel de ruido atenuado
Se procede a reemplazar los datos, el nivel de presidn sonara es de 100,48 dB, y el nivel

de reduccion de ruido segin el EPP es de 33 dB.
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Tabla 54. Calculo del nivel de ruido atenuado

NPS NRR  NPS-NRR
NRA
100,48 33 67,48

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Por lo tanto el nivel de ruido atenuado (NRA), es de 67,48 dB, y con éste calculo queda
evidenciado la reduccion del nivel de ruido en la empresa LEONCITO SOCIEDAD
ANONIMA.

EPP para mitigar el peligro quimico de material particulado

Para el peligro quimico de material particulado, se propone que la empresa compre un
respirador para polvos y particulas de pieza facial de media cara 6000 de la marca 3M,
debido a que se realiz6 una nueva medicion de material particulado con el respirador, y
los niveles de material particulado se redujeron, el respirador se muestra en la figura 167,
que sirve para utilizarlo en lijado, aserrado, carpinteria, empacado, cementos, mineria,

etc.

Respiradores de pieza facial de medio rostro y de rostro completo 3M™

Series profesionales Serie
Serie5000  Serie 6000 Serie 6500 7000y Serie FF-400

]

' Utimate
S000 6000 §6000 Comodidad Comoddad 1500

FX Sere
Robusta 6500  Robusta 65000L FF400

(W) NIOSH

color ApfOb&dO por: ::'m“ Cartuchosreemplazables

Tipo
cartucho

V0
Vipor orglnico

Muevs Con ndeador

Clerton vapores orploicon dovid' it N

106 VOIS OrGAACOR y particulas

Figura 172. Seleccion de respirador y cartucho
Fuente: [22]
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Se seleccionaron tanto la mascarilla como el cartucho de la serie 6000, debido a que

ésta serie es especificamente para particulas.

Figura 173. Respirador de pieza facial de media cara 6001
Fuente: [22]

El respirador va acompafiado de unos filtros P100 cuando esté ajustado correctamente,
usar en una variedad de aplicaciones como esmerilado, lijado, cortado y soldadora para
concentraciones de hasta 10 veces el limite de exposicion permisible (EL) con las medias

mascaras o0 50 veces el PEL con méascaras completas.

2 '
N’; | Proteccion contra
%y )

\"/// particulas

Figura 174. Filtro P100
Fuente: [22]

Se procedio a realizar la medicion con la bomba de muestreo, con el epp correspondiente
para ver si se reduce el nivel de material particulado, y si los niveles se mantienen fuera,

o0 dentro de los niveles permitidos.
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El material particulado, fue medido con el mismo equipo que realizé la primera medicion:

Figura 175. Medicion con respirador con filtro
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Caracteristicas de instrumento de medicién:

Instrumento de medicion: Bomba de muestreo personal de aire compacto y robusto +

ciclon nylon

Marca: GILIAN

Modelo: GILIAR PLUS

Numero de serie: 1301085

Para la medicion del material particulado, se realiz6 el siguiente procedimiento:

- Vino un ingeniero consultor de la empresa.

- Se verifico el estado del equipo especificamente la bateria

- Se realizd el armado del equipo, que consiste en la union de la bomba de muestreo con
el filtro y la manguera.

- Se le colocé el equipo armado al operario, alrededor de la cintura, el filtro fue a la
altura del pecho, sujetado con un asegurador a su polo de trabajo.

- Se verifico continuamente la bomba.

- Al término de la medicion se retird la muestra, se tap0 y se guardd en su cassette para

el envio al analisis (Laboratorio).
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La hora de medicidn, el puesto de trabajo y la fecha se detallan en la tabla 55.

Tabla 55. Detalle del puesto de trabajador, horay fecha

Puesto de Nombre del Filtro Hora Hora
. . Fecha de muestreo R L. P
trabajo trabajador N inicial término
Ciro Oblitas
Cortado Perez 17/06/2019 1 10:00a. m.  6:00 p. m.

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Se eligio ese puesto de trabajo porque es el puesto en donde se genera mayor cantidad de
material particulado, y se eligieron esas horas, debido a que a esa hora se empieza a

trabajar con més fuerza el cortado de la melamina.
Resultado del monitoreo

Una vez realizado el monitoreo del material particulado, se compararon los resultados del
monitoreo, con los limites maximos permisibles establecidos por el el D.S.N° 015-2005-

SA, estos valores, se detallan en la figura 178.

LMP D.S. N° 015-2005-SA
VALOR q i .
.\ «| Maderas, fraccion Partlcqlgs (insolubles) no unidad

(laboratorio) : _ clasificadas de otra

inhalable: blandas -
forma: Fraccion
Respirable
<05 5 3 mg/m?
(*) Informe de ensayo nimero: IN 914-19 - Laboratorio EQUAS S.A.

Figura 176. Comparacion de cantidad de material particulado
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Interpretacion: Las concentraciones reportadas por el laboratorio y tomando en cuenta
la comparacion de los LMP aprobados por D. S. 015-2005 — SA segun el agente evaluado,
indican que el material particulado encontrado en el area de trabajo de la empresa
LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA, no es dafiino para el personal que labora en dicha

empresa.

Mejora 5. Capacitaciones
Segun la ley 29783 de seguridad y salud en el trabajo, las empresas del Peru ya sean
MYPES y no MYPES de cualquier sector econémicos deben de brindarles a todos sus

trabajadores como minimo cuatro capacitaciones al afio con respecto a los temas de
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seguridad y salud en el trabajo, ademas la empresa debe de brindar capacitaciones debido
a que los trabajadores actualmente no tienen conocimientos acerca de los riesgos y

peligros existentes, ni se encuentran debidamente entrenados.

Tabla 56. Capacitaciones para personal de laempresa

Personas a _ .
. N° de veces
Tiempode las que va

., L de
duraciéon dirigida la o
... capacitacion
capacitacion

Temas Responsable

Identificacion del

peligro, evaluacion de Todo el
riesgo y medidas de personal de
control la empresa
Mapa de riesgo 2h
P p g Magtr. Victor
Ergonomia .
Eaui q teCCi Quispe 2
quipos de proteccion Carranza _
personal Operarios del
Capacitacion para la area de
aplicacion de POE 3 h produccién
sobre manipulacion de
cargas

Fuente: [23]
3.4.2 Indicadores de Produccion y Productividad con la mejora

Para hallar los nuevos indicadores de produccion y productividad para el afio 2019, se basé en
la investigacion de Goggings, R.W., Spielholz, P., Nothstein, L., (2008), esta investigacion se
encuentra en uno de los antecedentes de este estudio. Se hallan nuevos indicadores de
productividad ya que el objetivo principal de este tema de investigacién es el incremento de la
productividad en la empresa LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA. La investigacion de los
autores mencionados anteriormente trata acerca de un analisis de 250 casos de estudio entre
ellos industrias de manufactura (87), oficinas (36) y otras variedades de industrias. Los autores
sefialaron un indicador de confiabilidad de 95%, a partir de este el incremento de la
productividad, relacionado con la aplicacion de mejoras de ergonomia en las diferentes
empresas, se establecié una mediana de 25% en un grupo de variables que arrojaban un % de
incremento de productividad de 20% a 30%, adicionalmente en los estudios resaltan el tema de
dias perdidos, relacionados con los diferentes transtornos-esqueléticos y otros problemas, estos

disminuyeron en un 80%. Con respecto a los porcentajes arrojados por el estudio, se basara en
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ellos para realizar la comparacion de los indicadores de produccion y productividad antes y

después de la mejora.

Para hallar los nuevos indicadores, se usardn las mismas férmulas de produccion y

productividad del diagndstico.

3.4.2.1 Indicador de productividad laboral y de mano de obra 2019
Para determinar la productividad laboral, se determiné la nueva produccién al afio 2019, en

base a las mejoras ergondmicas.

Tabla 57. Nueva produccion afio 2019

Produccién Incremento Produccion

Mes afio 2018 de 30% con afio 2019

(muebles) lamejora  (muebles)
Enero 198 59,4 257,4
Febrero 218 65,4 2834
Marzo 176 52,8 228,8
Abril 148 44 4 192,4
Mayo 114 34,2 148,2
Junio 145 435 188,5
Julio 233 69,9 302,9
Agosto 167 50,1 2171
Setiembre 276 82,8 358,8
Octubre 262 78,6 340,6
Noviembre 188 56,4 244 4
Diciembre 235 70,5 305,5
Total 2360 708 3068

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Productividad laboral
Produccién

Productividad laboral = Numero de trabajadores

.. 3068 muebles/afio
Productividad laboral = /
9

Productividad laboral =340,88 muebles/ trabajador

Interpretacion: La productividad laboral es de 340,88 muebles/trabajador producidos por

cada trabajador al afio.
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Productividad de la mano de obra
Produccion obtenida

Numero de horas — operario

Productividad mano de obra =

3080 muebles/afio

Productividad de mano de obra=
27369 horas/hombre

Productividad de mano de obra = 0,13 muebles/horas-operario

Interpretacion: La productividad de mano de obra fue de 0,13 muebles/horas-operario, es

decir que cada operario produce 0,13 muebles por cada hora que trabaja.

3.4.2.2 Indicador de capacidad de produccion afio 2019
A continuacién se muestra un cuadro resumen de la produccion en el afio 2019

Tabla 58. Cuadro resumen de produccidn entre el
periodo Enero — Diciembre 2019

Produccién afio 2019 Muebles
Produccion real 3080
Capacidad de disefio 3588

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Se procede a calcular la utilizacion de la empresa:

Produccion real
Capacidad de disefio

Utilizacion =

3080
Utilizacion = 3c88

Utilizacion = 0,8584 = 85,84%

Interpretacion: El indicador de utilizacién es de 86%, lo que reflejaria beneficios para la
empresa LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA, y se considera productivo, ya que es aceptable

el % de utilizacion, debido a las medidas de mejora propuestas.
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3.4.2.3 Nuevo indicador de productividad afio 2019

o Produccién o ventas
Productividad =

Recursos utilizados

Ventas (soles)
C.Mano de obra + C. Materias primas + CIF + otros insumos

Productividad =

Se determind la productividad anual de la empresa en el afio 2019, con la mejora para ello se
modificaron los costos de mano de obra, materias primas, cif, otros insumos, de tal manera que

muestren una variacion.

Tabla 59. Resumen de recursos para el afio 2019

Recursos Total
MP + Accesorios S/1920650,316
MOD S/128563,200
Gastos Operativos S$/103334,148
Consumo de energia S/39666,000
CIF S/163671,000
DepreC|aIC|o_n anual de $/65292,528
maquinas
Total S/2421177,192

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA
Las ventas también variaron, como se puede observar en la tabla 60.
Tabla 60. Ventas para el afio 2019

Ventas 2018 Ventas 2019
S/2317647,6600 S/3012941,9580

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Procedemos a hallar el indicador de productividad, con la informacion de los recursos, variada.

Productividad Ventas
roductividad =
- C.Mod + C.Mp + CIF + otros
Productividad =>"12*1%¢
$/2421177,192

Productividad =S/ 1,27

Interpretacion: Por cada 1,00 sol que la empresa invierte se obtiene de ganancia 0,27 soles,

significa que no hay pérdida, pero si se puede mejorar el indicador.
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3.4.3. Cuadro Comparativo de Indicadores

Se mostrara una tabla con los indicadores antes de la mejora y después de la mejora, con los %
tomados en el estudio mencionado en el punto 3.4.2.

Tabla 61. Comparacién de indicadores con el antes y después de la mejora

% de

Indicador Indicador actual Indicador futuro Incremento anual mejora

Productividad laboral 262,22 muebles/ trabajador 340,88 muebles/ trabajador 78,66 muebles/ trabajador 30%

Productividad de mano de 0,10 muebles/horas- 0,13 muebles/horas- 0,03 muebles/horas- 0%

obra operario operario operario °

Utilizacion 65,77% 85,84% 20,07% 30%
Productividad total 1,15 1,27 0,12 10,43%

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

En la tabla 61 se puede observar el incremento anual de los indicadores de la empresa,
principalmente por las mejoras que se aplicaran para reducir los riesgos disergonémicos
presentes, ademas de mejorar su rendimiento del trabajador y a su vez un incremento de la

productividad.

Con respecto a la disminucion de los riesgos en la empresa, se basé también en la lista de
comprobacién ergondmica, en donde se colocd que se cumplieron los items en donde se
aplicaron las mejoras, como apoyos mecanicos, epps, dando como resultado que esta vez se
cumplen con el 57% de los items, antes de proponer las mejoras solo se cumplia con un 14%,

incrementando en un 43%.

Con respecto a la matriz IPERC, los riesgos ya no serian significativos, y el nivel de riesgo
seria tolerable, se realizO otra matriz IPERC, para el operario de disefio de planos, y
evidentemente los riesgos disminuyen, a comparacion de la IPERC mostrada en la pagina

125. La nueva matriz IPERC, se muestra en el anexo 20.
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Puntos de comprobacion
incrementados

Figura 177. Puntos de comprobacion incrementados
Fuente: MAQ

3.5. ANALISIS COSTO BENEFICIO
En el siguiente estudio se daran a conocer los costos requeridos para poder realizar la

propuesta de reduccion de riesgos disergondémicos en el area de produccion, mejorando las
condiciones de trabajo de los operarios de la empresa LEONCITO SOCIEDAD
ANONIMA, ademas de llegar a prevenir los trastornos musculo esqueléticos que afecten
la salud de los operarios, con el objetivo de poder incrementar su rendimiento laboral, asi
como la productividad en la empresa, y para ello se realizara un analisis costo-beneficio

tomando en cuenta los costos de inversion inicial, que a continuacion se detallaran:

351. COSTO DE LA INVERSION

» COSTOS DE EQUIPOS

A. Implementacion de la silla ergonémica
Para la seleccion de la silla ergonémica se utilizd el método de factores ponderados
detallado en la mejora 1, se lleg6 a la conclusion de que la silla ergondmica seleccionada,

era la silla marca MANUTAN. El costo de la silla se detalla en la tabla 62.
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Tabla 62. Costo de la silla ergonémica

Equipo Cantidad Costo unitario Costo total
Silla ergonémica
marca Manutan + 1 S/550,00 S/550,00
envio
Total S/550,00

Fuente: [24]

La cotizacion de la silla se puede observar en el anexo 9.

B. Implementacién de apoyo mecanicos para transporte de piezas de melamina

Se necesita el uso de apoyo mecanico paradesplazar las piezas de melamina que permita

reducir el esfuerzo que realiza el operario, facilitandole el traslado de estas.

+ Criterios de evaluacion para la adquisicion de equipos.

Para la adquisicién del equipo se procedio primero a identificar los principales criterios

de estos, ya sean capacidad de carga, dimensiones, costo de envio, etc. Estos criterios

van a permitir posteriormente dar valores para determinar la mejor alternativa para la

compra del equipo.

Tabla 63. Criterios para equipos de transporte

Alternativas de los diferentes equipos

Factores
MAQ ECONOMY TOYOTA
Capiglr(ézd de 1 tonelada :}o’geladas 1 tonelada
Largo de
horquilla 1165 mm 1100 mm -
Ancho de
horquilla 540 / 680mm 680 mm -
Elevacion 800 mm 800 mm 801 mm
Tipo de ruedas poliuretano poliuretano  poliuretano
Punto de venta Lima Lima Lima
repuesto y
mantenimiento Local Local Local
S/
Flete S/ 180,00 S/ 200,00 180,00
S/
Precio S/ 2,200,00 S/2,500,00 2,700,00
Peso 115 Kg 125 Kg 117 Kg

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA
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Los criterios tendran una puntuacion enfrentando todos los factores, para poder

determinar los pesos de cada criterio a travées de la matriz de enfrentamiento. Finalmente

se utilizd el método de los factores ponderados para ver cual alternativa de acuerdo ala

mayor calificacion es la que vamos a utilizar.

Tabla 64. Método de factores ponderados para la seleccion de elevador de tijeras

Alternativas de los diferentes equipos

Factores Ponderacion ECONOM
% MAQ Y TOYOTA
calif. punt. calif. punt. calif. punt.
Capacidad de
pcarga 10% 2 021 % 031 2 o021
Largo de 8%
horquilla ° 3 0,24 2 0,16 1 0,08
Ancho de 8%
horquilla ? 2 0,16 2 0,16 1 0,08
Elevacion 12% 3 0,35 3 0,35 3 0,35
Tipo de ruedas 12% 2 0,23 2 0,23 2 0,23
Punto de venta 10% 2 0,21 2 0,21 2 0,21
repuesto y 7%
mantenimiento 2 0,14 2 0,14 2 0,14
Flete 3% 2 0,07 1 0,03 2 0,07
Precio 22% 2 0,44 1 0,22 1 0,22
Peso 7% 2 0,14 2 0,14 2 0,14
TOTAL 2,20 1,97 1,73

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Como resultado se obtuvo que la marca MAQ, es la que méas puntuacion tiene y que es

la mejor alternativa para poder realizar la compra del transpaleta manual de tijera, cuyas

caracteristicas se observan en la figura 178.
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TRANSPALETA MANUAL DE TIJERA HL

Figura 178. Elevador de tijeras
Fuente: MAQ

La cotizacion del elevador de tijeras se puede observar en el anexo 10.

C. Implementacion de apoyo mecanico para transporte de ropero terminado y como
soporte de ensamble

Se necesita el uso de apoyo mecanico paradesplazar las piezas de melamina que permita

reducir el esfuerzo que realiza el operario, facilitandole el traslado de estas.
+ Criterios de evaluacién para la adquisicion de equipos.

Para la adquisicién del equipo se procedi6 de igual manera que con el equipo anterior a
identificar los principales criterios de estos, ya sean capacidad de carga, dimensiones,
costo de envio, etc. Estos criterios van a permitir posteriormente dar valores para

determinar la mejor alternativa para la compra del equipo.
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Tabla 65. Criterios para equipos de transporte de ropero
terminado y como soporte de ensamble

Alternativas de los diferentes equipos

Factores
POWER
MAQ TRANS
Capacidad de carga 1 tonelada 800 Kg
Diametro de ruedas 150 mm 150 mm
. . 610x1220
Dimensiones de la mesa 520 x 1010mm mm
Elevacion 800 mm 1025 mm
Tipo de ruedas nylon nylon
Punto de venta Lima Lima
repuesto y mantenimiento Local Local
Flete
Precio
Peso 150 Kg 172 Kg

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Igual que para el anterior equipo, los criterios tendran una puntuacion enfrentando todos
los factores, para poder determinar los pesos de cada criterio a través de la matriz de
enfrentamiento y se utilizd el método de los factores ponderados para ver cuél

alternativa de acuerdo a la mayor calificacion es la que vamos a utilizar.

Tabla 66. Método de factores ponderados para la seleccién de
elevador de tijeras

Alternativas de los diferentes equipos

Ponderacion POWER
Factores
% MAQ TRANS
calif. punt. calif. punt.
Capacidad de carga 11% 2 022 1 01
Diametro de ruedas 8% 2 0.15 2 0.15
Dimensiones de la
mesa 129 2 024 3 0.36
Elevacion 11% 2 0.22 3 0.33
Tipo de ruedas 11% 2 022 2 022
Punto de venta 10% 2 0.20 2 0.20
repuesto y
mantenimiento 7% 2 0.13 2 0.13
Flete 3% 000 1 0.03
Precio 21% 0.00 2 0.42
Peso 7% 2 013 2 0.13
1.52 2.09

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA
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Como resultado se obtuvo que la marca POWER TRANS, es la que més puntuacion
tiene y que es la mejor alternativa para poder realizar la compra la mesa de elevacion de

doble tijeras, cuyas caracteristicas se encuentran en la figura 179.

MODELO SKS800
DOBLE DE LAS TIJERAS g y -
MODELD: SKS800 Max. altura de elevacion 12 (mm) 1500
e v : & (R
= 5y Min. altura de la mesa 13 (mm) 475
oF
gyg e, Altura de elevacion h3 (mm) 1025
HANTS|H
% \GARANTIA/
Do toues /S Tamafo de la mesa I X b5 s (mm) 1220 x 610 x 60
Altura total h14 (mm) 962
Longitud total 11 (mm) 1375
Ciclos de pedal a altura méxima 570
VENTAJAS: MODELO: SKS800 Didmetro de la rueda d (mm) 150
+Valioso equipo de manipulacion de materiales para su uso como mesa de sentimientos en
a Wed do morkae Qty,/20 ‘contenedor PCS 48
+ Construccion estructural de acero resistente.
+ Elevador hidraulico de facil accion accionado por pedal para levantar fa parte superior de Peso del servicio kg 172
|2 mesa al nivel deseado.
+ Control de descenso manual de la mesa.
+ Lavalvula de paso sobrecarga protege al operador y fa bomba Tamano del carton mm 1400 x 730 x 500

Figura 179. Elevador de tijeras
Fuente: POWER TRANS

La cotizacion del elevador de tijeras se puede observar en el anexo 11, asi como para el

carrito para tableros se puede observar en el anexo 12.

De manera resumen los costos para la implementacion de apoyos mecénicos, estan

detallados en la tabla 67.
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Tabla 67. Costo de apoyos mecanicos

Apoyo

7 Cantidad Costo unitario Costo total
mecanico

Transpaleta
manual de tijera
marca MAQ + 2 $/2,200.00 $/4,400.00
envio

Mesa de
elevacion de
doble tijeras
marca POWER 2 S/3,250.00 S/6,500.00
TRANS +
envio
Carro para
tableros, tablas
y paneles 1 S/2,225.00 S/2,225.00
DBHB-39463 +
envio

Total S/13,125.00
Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

= COSTO DE EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
Los implementos de proteccidn personal son necesarios para proteger al operario de
posibles accidentes y peligros, estos equipos se deben renovar dependiendo de su

tiempo de vida del producto, y dependiendo si son desechables o reutilizables.
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Tabla 68. Costo de equipo de proteccién personal

o Costo
EPP Cantidad N VECES " Unitario  Costo (s
al afio (s)
Respirador Doble Via 3M para operarios de
corte, canteado 4 1 S/ 99,90 S/ 399,60
Mascarilla Respirador 3m N95 8511 Con
Valvula, para polvo, para operarios de
ensamblado, disefio y ayudante (caja 10 1 24 S/ 89,00 S/ 2,136.00
unidades)
Filtro de Particulas P100 3M (pares) 4 11 S/ 29,90 S/ 1,315.60
Cartuchos Filtros 3M 6001 (pares) 4 11 S/ 10,00 S/ 440,00
Caja de Tapones E-A-R soft 3M, 250 pares 1 1 S/ 133,00 S/ 133,00
Lentes de seguridad Clasico 3M 9 2 S/ 790 S/ 142,20
Guantes para operarios de corte y canteado 3 2 S/ 3490 S/ 209,40
Guantes para operarios de ensamblado, disefio y
ayudantes 6 2 S/ 460 S/ 55,20
Total S/ 4,831.00

Fuente: 3M [22]

= COSTO DE CAPACITACION

Con respecto a las capacitaciones el monto que invertiria la empresa en cuanto a temas

de capacitacion ascenderia a S/ 2 128,00, estas capacitaciones ayudaran a reducir los

riesgos significativos de manera en que el operario pueda tener un mayor conocimiento

de prevencidn. La cotizacion de las capacitaciones se puede observar en el anexo 13.

Tabla 69. Costo de capacitaciones para la empresa.

TIEMPO DE N° DE COSTO
TEMAS COSTO DURACION VECES TOTAL
Identificacion del
peligro, evaluacién de 2
riesgo y medidas de
control s/ 2h
Mapa de riesgo 1,520.00 2h 2 S/ 3,040.00
Ergonomia 2h 2
Equipos de proteccion 2
personal 2h
Descuento (30%) S/ 912,00
TOTAL S/ 2,128.00

Fuente: [23]
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De igual manera se muestra un cuadro resumen de los costos con todas las mejoras.

Tabla 70. Costo de la inversién con las mejoras ergonémicas

Mejoras Cantidad  Costo total
Equipos y apoyos mecanicos
Silla ergondmica marca Manutan + envio 1 S/550.00
Transpaleta manual de,tljera marca MAQ + 5 $/4400.00
envio
Mesa de elevacién de doble tijeras marca
POWER TRANS + envio 2 $/6500.00
Carro para tableros, tablas y paneles DBHB-
39463 + envio l $/2225.00
Equipos de proteccion personal
Respirador Doble Via 3M para operarios de 4 $/399 60
corte, canteado
Mascarilla Respirador 3m N95 8511 Con
Valvula, para polvo, para operarios de
ensamblado, disefio y ayudante (caja 10 1 $/2136.00
unidades)
Filtro de Particulas P100 3M (pares) 4 S/1315.60
Cartuchos Filtros 3M 6001 (pares) 4 S/440.00
Caja de Tapones E-A-R soft 3M, 250 pares 1 S/133.00
Lentes de seguridad Clasico 3M 9 S/142.20
Guantes para operarios de corte y canteado 3 S/209.40
Guantes para operarios de ensamblado, disefio y 6 $/55.20
ayudantes
Capacitaciones
Capacitaciones a personal y operarios S/2368.00
Total S/20874.00

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA
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352. RELACION COSTO - BENEFICIO ECONOMICO

35.2.1. Célculo de pérdidas econémicas de la empresa

A.

Pérdidas en la empresa LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA generadas por
ausentismo laboral y generacion de horas extra.
Para saber cuanto es la inversion con respecto a los costos de dias perdidos por
ausentismo laboral y horas extras, la siguiente tabla, indica la cantidad de dinero que se
perdié durante el afio 2018 por contratacion extra de personal, costos por reemplazo.
Tabla 71. Pérdida econémica por ausentismo laboral ocasionadas por enfermedades
ocupacionales del afio 2018

Costo
Ausencia Contratacion Horas Pagocon  Costo por Horas
Mes de extra de extras gocede contratacion  Extra
personal personal generadas  haber personal por ley
25% mas
Enero 0 0 0 0 - 0
Febrero 0 0 0 0 - 0
Marzo 0 0 0 0 - 0
Abril 3 2 4 S/90 S/80 S/100
Mayo 2 1 3 S/60 S/40 S/50
Junio 2 1 3 S/60 S/40 S/50
Julio 1 3 4 S/30 S/120 S/150
Agosto 0 0 0 0 - 0
Setiembre 0 0 0 0 - 0
Octubre 0 0 0 0 } 0
Noviembre 0 0 0 S/ - 0
Diciembre 3 4 4 S/90 160 S/200
Total S/330 S/440 S/550
Total de pérdida 2018 S/1320

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

El total de pérdida por ausentismo laboral, por enfermedades y molestias en el afio 2018,
fue de S/ 1 320 soles; para ello se basé en los dias de permiso con goce de haber, estos
generaron también horas extras del personal de produccién y se contraté mano de obra

extra.

De igual manera se generaron pérdidas de produccion detalladas en la tabla 72. Estas
pérdidas de produccién generaron la baja productividad durante el afio 2018, estas
pérdidas se generaron por las horas extra que se asumieron por permisos relacionados
con enfermedades y molestias.
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Tabla 72. Pérdida produccion en relacién con horas extra en el afio 2018

Indicador Produccion .
. Horas de perdida por Precio
Mes Produccion extras Horas productivid generacion mueble
mensual hombre/mes ropero
generadas ad demano  de horas
(S/1549)
de obra extra
Enero 198 0 225 0,10 0,00 0,00
Febrero 218 0 225 0,11 0,00 0,00
Marzo 176 0 234 0,08 0,00 0,00
Abril 148 4 234 0,07 0,28 443,86
Mayo 114 3 234 0,05 0,16 256,42
Junio 145 3 234 0,07 0,21 326,15
Julio 233 4 216 0,12 0,48 757,01
Agosto 167 0 225 0,08 0,00 0,00
Setiembre 276 0 234 0,13 0,00 0,00
Octubre 262 0 225 0,13 0,00 0,00
Noviembre 188 0 225 0,09 0,00 0,00
Diciembre 235 4 225 0,12 0,46 732,97
Total 1,59 2516,40

Fuente: LEONCTIO SOCIEDAD ANONIMA

Se generan gastos que son perjudiciales e innecesarios en la empresa, debido a la

ausencia de personal por lesiones que dafian su salud, incurriendo en los costos de

contratacion de horas extras.

Pérdidas econdmicas por sanciones en area de produccion de la empresa

En la tabla 73 se muestra cuanto puede perder la empresa LEONCITO SOCIEDAD
ANONIMA por las multas establecidas por SUNAFIL acerca de los riesgos

identificados en el area de produccion de dicha empresa.
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Tabla 73. Andlisis de pérdidas economicas en el afio 2018 por riesgos disergondémicos

TTIUILT UcT

Infracciones Gravedad UIT 2019 Total de
multa sancion S/
Falta de orden y limpieza Grave 0,59 S/2478,0,00
Falta de sefializacion Grave 0,59 S/2478,0,00
Falta de apoyos mecanicos Grave 0,59 S/2478,0,00
Falta de EPPS Grave 0,59 S/2478,0,00
Indumentaria inapropiada Grave S/4200,00 0,59 S/2478,0,00
Elevado nivel de ruido Muy grave 0,99 $/4158,0,00

Elevado nivel de concentraciones de

particulas respirables Muy grave 0,99 $/4158,0,00
Falta de proteccion en la maquinaria ~ Muy grave 0,99 S/4158,0,00
Total de pérdidas por multas S/24864,00

Fuente: LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

El total de pérdidas por multas se calcul6 de acuerdo el indice de multa establecido por
la SUNAFIL, los indices se seleccionan de acuerdo al tipo de empresa a la que pertenece
LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA, en este caso es una pequefia empresa y el rango
de nimero de trabajadores afectados, es de 6 a 10, asi mismo se detalla que por gravedad
de infraccion el indice es diferente. Todos estos datos se detallan en el decreto supremo
N°48 que modifica el Reglamento de la Ley General de Inspeccidon del Trabajo. N°015-

2017-TR. Se puede observar en el anexo 15.

35.3. Flujo de Caja Econémico
Se presenta el flujo de caja en donde los ingresos y egresos se proyectan para los cinco
primeros afios a partir de la propuesta, también se detallan que los ingresos que son
aquellos como las pérdidas de produccion, pérdidas por ausentismo laboral y las multas
establecidas por la SUNAFIL, se basa en que en el futuro se realizaran inspecciones y
también en que las pérdidas de produccion se incrementan en un 5% anual. Con respecto

a los egresos, éstos implicarian un incremento en los costos de produccién del 5%.
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Tabla 74. Flujo de Caja Econémico

CONCEPTO/ANOS ANO 0 ANO 01 ANO 02 ANO 03 ANO 04 ANO 05
. INGRESOS
1.-Total Ingreso 59,875,40 61,559,97 63,328,77 65,186,01 67,136,11
Pérdida de produccién 31,175,00 32,733,75 34,370,44 36,088,96 37,893,41
Ausentismo laboral 1,320,00 1,320,00 1,320,00 1,320,00 1,320,00
horas extra - Pérdida de produccién 2,516,40 2,642,22 2,774,33 2,913,05 3,058,70
Multas SUNAFIL 24,864,00 24,864,00 24,864,00 24,864,00 24,864,00
Il. EGRESOS
Costo de Inversion
Apoyos mecénicos 13,675,00
Equipos de proteccion personal 4,831,00
Capacitaciones 2,368,00
(Imprevistos 3%) 626,22
(Total de Inversion) 21,500,22
Egresos por Actividad
2.-Total Egresos 21,500,22 28486,00 29,910,30 31,405,82 32,976,11 34,624,91
(Costo de Produccién) 28,486,00 29,910,30 31,405,82 32,976,11 34,624,91
(Gastos Administrativos) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
(Gastos de Ventas) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Utilidad Operativa 31,389,40 31,649,67 31,922,95 32,209,90 32,511,20
(Depreciacion) 10,000,00 10,000,00 10,000,00 10,000,00 10,000,00
Utilidad antes de Impuestos 21,389,40 21,649,67 21,922,95 22,209,90 22,511,20
Utilidad a trabajadores 10 % 2,138,94 2,164,97 2,192,30 2,220,99 2,251,12
(Impuesto a la Renta 28%) 5,390,13 5,455,72 5,524,58 5,596,90 5,672,82
(Inversion)
Depreciacion 10,000,00 10,000,00 10,000,00 10,000,00 10,000,00
FCE -21,500,22 23,860,333 24,028,99 24,206,07 24,392,02 24,587,26

Fuente: LEONCTIO SOCIEDAD ANONIMA
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El flujo de caja economico nos arroja utilidad positiva durante los proximos 5 afios y se

procederd a realizar la evaluacién econémica de la propuesta.

354. Evaluacion econdmica

3.5.4.1. Periodo de recuperacion

Se procede a calcular el periodo de recuperacion de la inversion de la propuesta.

Tabla 75. Periodo de recuperacion

Periodo de recuperacion

ARNoS Afo 0 Afno 1 Afo 2 Afo 3 Afo 4 Afo 5
FCE -21,500,22 18,965,99 19,047,52 19,133,13 19,223,01 19,317,40
Saldo a

recuperar  -21,500,22  -2,534,23  16,513,29  35,646,41 54,869,43  74,186,82
Fuente: LEONCTIO SOCIEDAD ANONIMA

3.5.4.2. Relacién beneficio / Costo

Tabla 76. Relacion Beneficio/Costo de la propuesta

Beneficio/costo

AR0S ARo 0 Afo 1 ARo 2 Afo 3 Afo 4 ARo 5
FCE -21,500,22  18,965,99 19,047,52 19,133,13 19,223,01 19,317,40
tasa 0,20

B/C 3,36

Fuente: LEONCTIO SOCIEDAD ANONIMA

Interpretacion: Los ingresos y egresos de la propuesta nos da como resultado 3,36
indicando que por cada sol invertido se tiene una ganancia de S/. 2,36 soles en la
empresa LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA.

3.6. EVALUACION DE IMPACTO DE LA PROPUESTA

A continuacion se detallaran los impactos generados de la propuesta en los diferentes
aspectos:

Aspecto social: Los trabajadores de la empresa LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA,
mejorardn las condiciones de trabajo a través de las propuestas de mejora, como
implementacion de apoyos mecanicos, programas de pausas activas, etc.

Aspecto salud: Se reduciran los niveles de material particulado generados en la empresa,
con un respirador especial para los trabajadores, disminuyendo el riesgo de tener

problemas respiratorios.
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Aspecto seguridad: Los operarios estaran protegidos de posibles accidentes, con sus
equipos de proteccion personal, tambien estaran protegidos de los elevados niveles de
ruido, con los tapones auditivos.

Aspecto legal: Con la propuesta de mejora la empresa se ahorrara una fuerte cantidad de

dinero en lo que son las multas impuestas por la SUNAFIL.
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IV.  CONCLUSIONES
1 Al realizar el diagnostico en la empresa LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA,

especificamente en los operarios del area de produccion, basandose en los riesgos
disergondémicos, se determind que las principales causas que ocasionan estos riesgos
son principalmente las inadecuadas posturas corporales que los trabajadores adoptan al
realizar sus tareas de acuerdo al puesto de trabajo, el 44% de los operarios presentaron
molestias que interfirieron en sus labores, dentro de ellos se encuentran los operarios de
disefio, canteado, cortado, ensamble y transportista de cargas, estos operarios fueron
evaluados aplicando el método REBA y OWAS dando como resultado, que la
metodologia REBA es la mas completa para el estudio de posturas corporales, ésta
metodologia nos arrojé que en los diferentes puestos de trabajo se tuvo una puntuacion
mayor a 10 puntos, una puntuacion que esta por encima de la puntuacién aceptable,
colocando a las diferentes posturas realizadas por los operarios en sus diferentes puesto
de trabajo en un nivel de riesgo alto y muy alto de sufrir trastornos musculo esqueléticos.
El puesto de trabajo donde labora el operario de disefio y los ayudantes de transporte de
cargas arrojé una puntuacion de 13 puntos, puntuacién que estd por encima de lo
aceptable exponiendo a estos operarios en un nivel de riesgo muy. Asimismo para los
operarios de cortado, canteado, cortado 2 y ensamblado, arrojaron puntuaciones 10, 12,
10 y 11 respectivamente, colocandolos en un nivel de riesgo alto y muy alto. Con
respecto a las cargas, los ayudantes de transporte de planchas de melamina, piezas,
realizan levantamientos mayores a 25 Kg y lo establecido por norma es que sean
menores de 25 Kg. Otros riesgos disergondmicos en la empresa fueron los factores
medioambientales, el 70% de los operarios indico que el ruido en la empresa no era
soportable, y excedian en 20 dB a lo establecido por norma que son 80 dB. Otro factor
medio ambiental fue el riesgo quimico de particulas respirables, las concentraciones
reportadas por laboratorio, y tomando en cuenta lo reglamentario, estan encima del
limite maximo, dafiando al personal que labora en la empresa, ademas el 100% de los
trabajadores se siente expuesto al material particulado. Los riesgos identificados
guardan una relacion directa con la caida de la productividad laboral de mano de obra
de 33,7%.

2 La propuesta de proponer mejoras para reducir los riesgos disegornomicos en los
operarios del area de produccion incrementara la productividad en un 30% lo que

generard mayores beneficios econdmicos para la empresa; y mejorara las condiciones
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de trabajo del operario para que pueda tener mayor seguridad y salud, es decir la
propuesta de apoyos mecanicos, programas de pausas activas, capacitaciones y equipos

de proteccion personal mejorara la ergonomia en el &rea y en laempresa.

Con respecto a la evaluacion econdmica de la propuesta se puede concluir que aplicando
las mejoras para reducir los riesgos disergondmicos en la empresa se obtuvo como
resultado un valor de 3,36, es decir que por cada sol invertido la empresa ganaria S/2,36
soles; lo que significaria que los beneficios seran mayores a los costos y que el periodo
de recuperacion de lo invertido en la empresa se empezara a recuperar en un afio con 4

meses, la investigacion generara ganancias con el transcurso del tiempo.
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V. RECOMENDACIONES

En funcion a los resultados obtenidos:

- En futuras investigaciones se recomienda identificar otros tipos de peligros en la empresa,
como es el caso de las temperaturas extremas, radiaciones, vibraciones, etc. Ademas de una
mayor identificacion y evaluacion de los riesgos disergondmicos en la misma area estudiada

y en otras areas de la empresa.

- En futuras investigaciones se recomienda realizar mediciones que requieran inversion por
parte del investigador, para asi tener resultados mas verdaderos, emitidos por consultoras y
laboratorios certificados, también se recomienda utilizar softwares con respecto a las
metodologias de evaluacidn ergondmica, para asi tener resultados mas rapidos y completos,
ahorrando la cantidad de hojas en el desarrollo del estudio, obteniendo datos estadisticos,

graficos, mas exactos e invirtiendo una menor cantidad de tiempo.

- En futuras investigaciones se recomienda hacer examenes de salud ocupacional a los

empleadores, y realizar un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo.
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VI.  ANEXOS

ANEXO 1. Registro de Mediciones de Ruido

Mediciones de ruido (dB)

Puestos de trabajo

Hora Lectura |Disefiador de| Cortador de |Canteador de Ensamblagor Cortador de |Canteador de | Ensamble de
. ) de melamina - . . ayudante 1 | ayudante 2
mueble melaminal | melamina 1 1 melamina 2 | melamina 2 | melamina 2
1 90,4 88,3 96,7 85,3 88,3 96,7 85,3 88,3 85,3
2 82,2 86,7 95,6 86,2 86,7 95,6 86,2 86,7 86,2
8:00 - 9:00 3 85,2 89,1 94,9 84,3 89,1 94,9 84,3 89,1 84,3
am 4 89 88,2 98 89,7 88,2 98 89,7 88,2 89,7
5 83,2 88,1 98,2 90,4 88,1 98,2 90,4 88,1 90,4
6 84,5 90,2 99,1 91,3 90,2 99,1 91,3 90,2 91,3
1 86 90,5 99 90,4 90,5 99 90,4 90,5 90,4
2 81,6 97,4 98,7 82,2 97,4 98,7 82,2 97,4 82,2
9:00 - 10:00 3 86,8 92,1 96,7 85,2 92,1 96,7 85,2 92,1 85,2
am 4 86,3 90,6 98 89 90,6 98 89 90,6 89
5 83,2 89,7 100,3 83,2 89,7 100,3 83,2 89,7 83,2
6 87 88,5 94,9 84,5 88,5 94,9 84,5 88,5 84,5
1 89.6 94,6 93,7 86 94,6 93,7 86 94,6 86
2 83.9 96,8 92,5 87,4 96,8 92,5 87,4 96,8 87,4
10:00 - 11:00 3 88,4 89,3 92,9 81 89,3 92,9 81 89,3 81
am 4 87,2 93,7 91,8 90,1 93,7 91,8 90,1 93,7 90,1
5 85,3 88,1 89,9 81,6 88,1 89,9 81,6 88,1 81,6
6 86,2 87,6 854 86,8 87,6 854 86,8 87,6 86,8
1 84,3 87,6 98,1 86,3 87,6 98,1 86,3 87,6 86,3
2 89,7 89,5 97,1 83,2 89,5 97,1 83,2 89,5 83,2
11:00- 12:00 3 90,4 90,7 98,2 87 90,7 98,2 87 90,7 87
pm 4 91,3 87,9 95,1 89.6 87,9 95,1 89.6 87,9 89.6
5 90,4 84,2 95,3 83.9 84,2 95,3 83.9 84,2 83.9
6 82,2 81,4 94,9 88,4 81,4 94,9 88,4 81,4 88,4
1 87,1 90,6 90,3 87,2 90,6 90,3 87,2 90,6 87,2
2 87,2 89,8 88,2 88,8 89,8 88,2 88,8 89,8 88,8
12:00- 1:00 3 88,8 93,5 86,8 87,8 93,5 86,8 87,8 93,5 87,8
pm 4 87,8 94,7 93,5 90,4 94,7 93,5 90,4 94,7 90,4
5 90,4 93,3 101,1 87,2 93,3 101,1 87,2 93,3 87,2
6 87,2 98,5 99,6 86,4 98,5 99,6 86,4 98,5 86,4
1 86,4 97,4 98,6 90,5 97,4 98,6 90,5 98,6 90,5
2 90,5 93,1 99,7 92,4 93,1 99,7 92,4 99,7 92,4
3:00- 4:00 3 924 92,2 99,5 97,8 92,2 99,5 97,8 99,5 97,8
pm 4 97,8 91,8 99,2 96,4 91,8 99,2 96,4 99,2 96,4
5 96,4 89,9 100 98,7 89,9 100 98,7 100 98,7
6 98,7 95,4 98,8 87,1 95,4 98,8 87,1 98,8 87,1
1 90,2 87,4 96,7 88,7 87,4 96,7 88,7 96,7 88,7
2 92,5 90,5 99 83,5 90,5 99 83,5 99 83,5
4:00- 5:00 3 93,4 92,7 85,7 90,2 92,7 85,7 90,2 88,3 90,2
pm 4 98,2 82,1 94,3 92,5 82,1 94,3 92,5 86,7 92,5
5 95,1 85,6 93,2 93,4 85,6 93,2 93,4 89,1 93,4
6 89,2 90,2 90,3 98,2 90,2 90,3 98,2 88,2 98,2
1 84,6 85,7 87,7 95,1 85,7 87,7 95,1 88,1 95,1
2 87,8 88.7 83,7 89,2 88.7 83,7 89,2 90,2 89,2
5:00- 6:00 3 89,1 90,1 82,9 87,6 90,1 82,9 87,6 90,5 87,6
pm 4 87,7 90,6 90,5 84,6 90,6 90,5 84,6 97,4 84,6
5 96,4 90,2 94,3 87,8 90,2 94,3 87,8 92,1 87,8
6 98,7 91,7 95,3 89,1 91,7 95,3 89,1 90,6 89,1
1 87,1 88,2 934 87,7 88,2 93,4 87,7 89,7 87,7
2 88,7 81,3 93,8 81,5 81,3 93,8 81,5 88,5 81,5
6:00- 7:00 3 83,5 90,5 96,2 90,2 90,5 96,2 90,2 94,6 90,2
pm 4 90,2 91,2 96,4 93,4 91,2 96,4 93,4 96,8 93,4
5 92,5 93,5 97,5 91.1 93,5 97,5 91.1 89,3 91.1
6 934 94,6 99,7 90 94,6 99,7 90 99,7 90
Tiempo de exposicion (HR)| 9 horas 9 horas 9 horas 9 horas 9 horas 9 horas 9 horas 9 horas 9 horas
Tipo de ruido Continuo Continuo Continuo Continuo Continuo Continuo Continuo Continuo Continuo
Observaciones ) ) ) ] ] ) ) ) )
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ANEXO 2. Informe de ensayo de material particulado

INFORME DE ENSAYO N° IN1076/18

Solicitante : CARLOS GABRIEL CHUNGA AGUINAGA
Direccion . Psie, Crucerio Mz J Lote 06 - Urh, La Plata Chiclayo
Procedencia : MEDICION DE MATERIAL PARTICULADO EN LA EMPRESA LEONCITO SAC.

Distrito: La Victoria - Provincia: Chiclayo - Departamento: Lambayeque

Matriz de laMuestra  : Aire

Fecha de Muestreo = 19 Qctubre, 2018 Fechay Hora de Recepcion - 22 - Octubre 2 018/ 11:00 h
Responsable del Muestreo ;. Ing. César Sanchez $3nchez - Laboratorio EQUAS S.A. Fecha de Ejecucion del Ensayg.., 22 al 26 Octubre 2018
Cddigo Interno -11076/18
Ubicacion en Coordenadas DK R AriE
o L UTMWGS 84
Codigo Codigo S :
Laboratorio | Solicitante Descripcion del punto de muestreo I&g:lr;l
Norte Este
L1076- 1 CA-01 Personal obrero - Ciro Obitas Pgrez. 9248 063 628 946 7
METODOS DE ENSAYO NIOSH 0600
(*) Tiempo de Muestreo

REFERENCIA DE METODOS ANALITICOS :
O NIOSH 0600 Issue 3- NIOSH Manual of Analytical Method (NMAM), Fourth Edition, 15 January 1998,
PLAN Y PROCEDIMIENTO DE MUESTREQ::
0 Orden de trabajo EQ-PIU-N® 0146/18. Toma de muestras de aire - | MOT.02 V07.
ESTADO Y CONDICION DE LA MUESTRA./

Q La muestra cumple con los requisitos de calidad para ser analizada.

Lima, 26 de Qgtubre de 2 018.

Prohibida su reproduccion parcial o total sin la autorizacion del Gerente General - EQUAS S.A.
Los resultados obtenidos se refieren solamente a los muestras ensayadas.
Los resultados de los ensayos obtenidos no dsben ser ualizados como una certficacion de conformidad con normas de productos o como certificado del sistema de calidad de la entidad que lo produce.

Codigo: F79-PLAB.0) Direccion de Laboratorio: iz, | Lote 74, Urb. Naranjito - Puente Piedra, alf, del Km.26,5 de la Pan. Norte
Raision: 0 Teléfonos: 548-4976 / 349-4050  e.mail: info@equas.com.pe
Fecha: 30042018 Pigina f de |
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ANEXO 3. Registro de mediciones de iluminacion

Mediciones de iluminacion (Lux)

Disefiador de | Cortador de | Cortador de | Canteado de | Canteado de | Ensamble de | Ensamble de
Hora | Lectura ) . . ) : .| ayudante 1 | ayudante 2
mueble | melamina 1 | melamina 2 | melamina 1 | melamina 2 | melamina 1 | melaming 2

300- 6.0 1 304 b1l 514 516 524 333 334 504 306
' a;nl 2 336 522 509 521 512 307 3Bl 529 303
3 334 519 530 514 510 310 315 530 303
000- 100 1 305 512 500 504 524 313 LYl 517 322
am 2 339 521 504 504 515 336 336 521 32
3 316 507 505 530 515 304 38 502 328
000~ 1100 1 300 523 511 522 509 313 3Bl b1l 309
n 2 kX 514 525 500 514 316 3Bl 512 310
3 32 b1l 501 516 507 339 39 530 310
100 1200 1 322 528 528 528 513 334 3Bl 525 313
n 2 331 501 514 518 521 31 339 513 315
3 340 503 514 500 515 309 303 519 305
1200 100 1 325 513 502 502 509 320 302 505 319
n 2 320 h2T 515 512 510 332 304 520 301
3 310 528 511 524 524 7 31 508 329
300-400 1 303 513 525 516 509 311 340 503 323
o 2 326 512 513 b1l 501 315 38 516 313
3 312 529 518 512 512 315 3 521 325
£00-5:00 1 315 517 524 519 505 316 315 521 301
n 2 334 512 500 519 514 308 33 520 328
3 339 511 518 514 502 328 338 b1l 319
o 1 306 523 YAl 518 508 322 3 519 300
5'0(;]?'00 2 310 502 526 516 508 332 316 503 302
3 303 509 500 508 520 336 39 524 308
500700 | 329 522 503 516 521 302 308 501 312
o 2 311 525 528 503 505 302 R 500 305
3 3 504 513 517 506 7 R 522 314
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ANEXO 4. Encuesta dirigida a los trabajadores del area de produccion

¢Cual es tu trabajo diario en la empresa?

¢Consideras arriesgado el trabajo desempefiado en la empresa?
Si

NO

¢Has tenido un accidente al momento de realizar tu trabajo?
Si

NO

Si su respuesta fue si, por favor comentar acerca del accidente que tuvo

Con respecto a los movimientos que realizas en tu labor diaria, Marca de acuerdo a la
frecuencia con que realizas los movimientos.
Todo el dia 1

Mayor parte del dia

2
Menor parte del dia 3
4

Casi nada durante el dia

Realiza movimientos de cuello al realizar su trabajo. ()
Realiza movimientos de brazos y mufiecas al realizar su trabajo. ()
Realiza movimiento de miembros inferiores al realizar su trabajo. ()
Realiza movimientos de cintura al realizar su trabajo. ()

¢Presentas alguna molestia, o dolor en alguna parte de tu cuerpo, por la labor que realizas?
Si

NO

¢En qué parte del cuerpo presentas molestias?, puedes marcar mas de uno
Cuello

Hombros

antebrazos

Brazos

Mufiecas

Espalda

Caderas
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10.

Muslos

Rodillas

Piernas

Con respecto al ambiente de trabajo
¢El ambiente posee suficiente luz al realizar su trabajo?

SI

NO

¢Sientes que la temperatura es la adecuada?
Si

NO

¢Sientes que el ruido es soportable?
Si

NO

¢Sientes que la ventilacion es suficiente?
Si

NO

¢Sientes gue estas expuesto al material particulado/polvo respirable en tu trabajo?

Si
NO
Si marcaste si, ¢que tan expuesto estas al polvo?
Casi nada
Poco
Bastante
En exceso

¢Qué tan incomodo se te hace trabajar con polvo?

Poco incémodo

Moderadamente incémodo

Muy incémodo
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ANEXO 5. Validacion de la encuesta

Chiclayo, 15 de Octubre de 2019

Yo Ing. Joselito Sanchez Pérez mediante el presente documento valido la
encuesta del estudiante Carlos Gabriel Chunga Aguinaga, aplicada en el tema
de investigacion ‘PROPUESTA DE REDUCCION DE RIESGOS
DISERGONOMICOS EN LOS OPERARIOS DEL AREA DE PRODUCCION DE
LA EMPRESA LEONCITO SOCIEDAD ANONIMO PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD”. EL contenido de los instrumentos de recoleccién de datos

Todo esto consistira en la evaluacion de la pertinencia de cada una de las
preguntas con los objetivos, variables, dimensiones, indicadores, y la redaccién

de las mismas.

Atentamente,

Qush

Ing. Joselito Sanchez Pérez
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ANEXO 6. Propuesta Técnica Econémica EQ-PIU N° 0392/18

PROPUESTA TECNICA ECONOMICA EQ-PIU N®
0392/18

“SERVICIO DE MONITOREO
DE POLVOS REiPIRABLES”

NN

EQUAS

Preparado por:“EQUAS S.4.”

Los Agrénomos No. 110 — Urb. Los Ingenieros —
La Molina -Lima Teléfono: 01 349-4050 — 01 348-
1203
info@equas.com.pe
Telefax: 349-4050

Mz | Lote 74, Urb. Naranjito —

EnvironmefaTCHTERuy ARRITECET Shrvices SA

Jr. Bernal No. 154, Urb. Bancarios
— Piura — Piura Teléfono: 073 331-
371
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ANEXO 7. Certificado del INACAL

ertificado (& maca

~

TR E—— T T\ TR VRN T —— “TATIAC O
Environmental Quality Analytical Services S A - EQUAS SA

Laboratorio de Ensayo

Sede Acreditada M L Uik Nat | le Punnt ra, provincia de Litna v departan

(L L jgccrere

Augus‘tu Mello Romerp

Director - Dirocetén do Acredita
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ANEXO 8. Informe de ensayo de material particulado

INFORME DE ENSAYO N°IN1001/19

Solicitante : CARLOS GABRIEL CHUNGA AGUINAGA
Direccion : Psje. Crucerio Mz J Lote 06 - Urb. La Plata Chiclayo
Procedencia : MEDICION DE MATERIAL PARTICULADO EN LA EMPRESA LEONCITO S.A.C.
Distrito: La Victoria - Provincia: Chiclayo - Departamento: Lambayeque
Matriz de la Muestra ~ : Aire
Fecha de Muestreo - 17 Junio, 2 019 Fecha y Hora de Recepcion - 17 - Junio 2019/ 10:00 h
Responsable del Muestreo :  Ing. César Sanchez Sanchez - Laboratorio EQUAS S.A. Fecha de Ejecucion del Ensayo : 17 al 22 Junio 2019
Cédigo Interno -11001/19
Ubicacion en Coordenadas R
e o UTMWGS 84
L Codlgo. C?(!lgo Descripcion del punto de muestreo r mg/m*
aboratorio | Solicitante { 8 h)*
Norte 3 Este 8y
L1076 -1 CA-01 Personal obrero - Ciro Oblitas Perez ; 9248 063 628 946 <05
METODOS DE ENSAYO NIOSH 0600

(*) Tiempo de Muestreo

REFERENCIA DE METODOS ANALITICOS -
Q NIOSH 0600 Issue 3- NIOSH Manual of Analytical Method (NMAM), Fourth Edition, 15 January 1998.

PLAN Y PROCEDIMIENTO DE MUESTREOQ.-
0 Orden de trabajo EQ-PIU-N* 0146/18. Toma de muestras de aire - | MOT.02 V07

ESTADO Y CONDICION DE LA MUESTRA.-
Q La muestra cumple con los requisitos de calidad para ser analizada

Lima, 17 de Junio de 2 019.
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ANEXO 9. Cotizacidn de silla ergonémica

Expedicion n° 1 | Previta la entrega en: 24/10/2019 (1 ariculos))

Sl de talle ergonomica, Modelox A, Ergonamia: i, oo Con reposaples, Anchura
Asiento: 45 cm

*A015703 240€ | 1a unided T

(Qutar el aticulo de st

oaxlimar

Sub-total :

Total sin IVA
IV 25,10€
Totalcon IVA: 148, 10€

M

e
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ANEXO 10. Cotizacion del elevador de tijeras

MDD

Lima, 27 de setiembre de 2019

Sefores:
GRUPO LEONCITO
Presente. -
Atte.: Sr. Carlos Gabriel

Estimados sefiores:
Por medio de la presente nos es grato saludarios y 4 ls vez ap la idad pars

alcanzarle nuestra oferts por o suministro de TRANSPALETA MANUAL TIPO TUERA, los cuales
detallamos & continuacion:

TRANSPALETA MANUAL TI

ERA MODELO H M,
BASSLER

Transpaleta manual tipo tiera marca BASSLER con capacidad de carga de 1000 kg, Modelo
HL540/680M

Av. Tomas Alva Edison 140 Urb, Santa Rosa - Ate Vitarte
Teléfona: (01) 7131513 Cel.: 989268934
WWW.Mag.com.pe

ESPECIFICACIONES TECNICAS
Altura Min. De |23 horquillas mm. % %0
Altura Mix_ De las horquillas mm. 800
Ancho Total de las horquillas mm. 540 l 680
Largo de horquillas mm. 1165

SERVICIO POST VENTA
« Consideramos que el desempeio de nuestro Dpto. de Serviclo Técnico es uno de

nuestros pllares. Nuestro personal es capacitado permanentemente con cursos de
equipos de nuestro rubro, permitiendo la adecuada atencion a nuestros dientes.
Mantenemos una politica adecuada de stock de repuestos ko que nos permite
mantener un stock de repuestos listos para atender cualquier eventualidad, asi
coma |a atencién en tiempo record en caso que algun repuesto no lo tengamos en
stock.

GARANTIA DE £QUIPOS

Las marcas que representamos son lideres o nivel mundial y con quienes sostenemos una
alianza quienes nos con los

Desde el 2008 stendemos el mercado peruano con nuestra amplia gama de equipos de

de carga, €on S0008 gicos ubicados en todo el Perd, nuestra
fota actual (a pesar de ser una empress joven) supera las 100 unidades repartides a nivel
nacional, entre ellos: Deprodeca, Glorla, Ajeper, Ajeper del oriente, Complejo Agroindustrial
Beta, Indura, TQC, entre otros,

PROPUESTA ECONOMICA

Descripcidn

o 01 Transpalkets Manual tipo tjers HLS40, marca 800.00
BASSLE

Sin stock

0 01 Transpabets Manual tipo tjera MLESO0, marca 700.00

Precio no Incluye IGV

Av. Tomas Alva Edison 140 Urb, Santa Rosa - Ate Vitarte
Teléfono: (01) 7131513 Cel.: 989268934
WWW. MG, Com. pe
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ANEXO 11. Cotizacion del elevador hidréaulico

MAR)»
sistomas infegrales para akmacencs
Lima, 23 de setiembre de 2019

Seflores:
GRUPO LEONCITO

Presente. -
Atte.: St Carlos Gabriel

Estimado sefor:

Por medio de [a presente nos & grato saludaros y a la vez aprovechamos |3
oportunidad para akanzarle nuestra oferta por el suministro de lo sigulente:

MESA DE LEVANTE L

Mesa de levante hidrdulico con capacidad de carga de SPAL000 Kg., altura de elevacidn
1000 mm. Modelo SPA1000 marca BASSLER, \deal para trabajos en planta con necesidad
de elevacion y traslacion.

FOTO AEFERENCIAL

AV, Tomas AN £6is0n N' 140 Urb. Santa Rosa = Ale Vitarte
Tell, (01) 7134513 / 989268904
Coreo: fcale@rnag com pe

WIW.Mag,Com pe

sistomas inlegroles para almacenes

ESPECIFICACIONES TECNICAS

o Capacidad de carga: 1000 Kg.

o Largo total de la mesa: 1010 mm

o Ancho total de la mesa: 520 mm

o Altura minima de la mesa 380mm

o Altura mdxima de la mesa: 1000 mm

o Peso neto del equipo: 115K
EXPERIENCIA

o Desde el 2008 atendemos el mercado peruano con nuestra amplia gama de equipos de
movimiento de carga, contamos con sockos estratégicos ubicados en todo el Perd,
nuestra flota actual (a pesar de ser una empresa joven) supera las 1000 unidades
repartidas a nivel naclonal, entre ellos: Alicorp, Global Plast, Pesquera Diamante,
Deprodeca, Vistony, Cencosud, Glorla, Complejo Agroindustrial Beta, Antamina,
Alicorp, entre otros.

PROPUESTA ECONOMICA

ITEM  CANT DESCRIPCION P UNIT P TOTAL
uss Us$

01 01 Mesa de levante hidraulico Modelo 950.00 950.00
SPA000x1000

PRECIO NO INLCUYE 16V

Ni ER
Forma de pago Contado,
Lugar de entrega: En agencla Chiclayo.
Tiempo de entrega. 03 dias luego de la OC.

SERVICIO POST VENTA

Consideramos que el desempefo de nuestro Dpto. de Serviclo Técnico es uno de
nuestros pilares, Nugstro personal es capacitado permanentemente con cursos de
equipos de nuestro rubro, permitiendo la adecuada atencidn a nuestros clientes,
Mantenemos una politica adecuada de stock de repuestos o que nos permite
mantener un stock de repuestos listos para atender cualquler eventualidad, asl como
la atencion en tiempo record en caso que algin repuesto no o tengamos en stock,

Av. Tomas Alva Edison N*140 Urb. Santa Rosa = Ate Vitarte
Tell. (01) 7131513 / 089268934
Correo: fcalle@meg.com pe

WWW.Mag.com.pe

226



ANEXO 12. Cotizacion del carro para tableros

comansa

COMERCIAL DE MANUTENCION S.L

Presupuesto N® CPV/19/20110

Cliente: Direccion de envio:

LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA 14150 , San
14150, San Sebastian de Ballesteros Sebastian de Ballesteros

Cdrdoba Cordoba

Espana Espaia

Transportista: Transportista cliente

Fecha de presupuesto: Comercial: Montserrat Observaciones:
23/09/2019 08:05:12 Villares Delivery terms: EX WORKS
Fecha de validez: ampp@comansa.biz PLAZO: 4 SEMANAS
23/10/2019 Validez:
23/10/2019
Precio
Descripcion Referencia Cantidad unidad Importe

[39463) Carro metalico manual para tableros, tablas y paneles - Dim.
"] plataforma 1270x535 mm - Azul ral 5007

(]

DBHB-

20463 1 43243 43243 €
Base imponible 43243 €
Impuestos 90,81 €
Total 523,24 €
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ANEXO 13. Ficha de inscripcién para capacitacion por empresa SII MMA

FORMACION Y CAPACITACION

f:\\” DIVISION

SIEMMA P
FICHA DE INSCRIPCION

MOMBRE DEL CONTACTO

CORREC ELECTRONICO

TELEFONO CELULAR

Verificar que TODOS LOS DATOS estén CORRECTOS

DATOS DE LOS PARTICIPR.NTES DI CURSD

FECHA
[Mombre y Apellido [ddfmm,aa)

Mota: Los datos registrados seran utilizados para la generacion de los certificados.

Datos para la emision de la FACTURA ELECTRONICA
RAZOM SOCIAL -

RUC

DIRECCION PARA LA ENTREGA
DE LOS CERTIFICADOS

+
Enviaras una ORDEN DE SERVICIO s NO ]

Enviar la FICHA DE INSCRIPCION v el COMPROBANTE DE PAGO al correo electronico

capacitaciones@siimmaconsultores.com, colocando en el
ASUNTO: INSCRIPCION SERVICIO DE CAPACITACION ..~

FORMAS DE PAGO (DEPOSITOS EM EFECTIVO, TRANSFERENCIAS BANCARIAS o TRANSFEREMCIAS

INTERBANCARIAS)
Empresa : S MMA SAC,
Banco de Crédito RUC 1 20603129765
BCP Cuenta Corriente : 153-2501801-0-15
}> )) N® Interbancario H 002159300250180101612
Tipo de Moneda : Soles {5/.)

Hotic De acuerdo a ko dispuesta por ks SUMAT n su Resolucidn de Sugerintendencia N 071-200E/SUNAT, los servicios gue superen
ks 51 FO0U00, estin sujetos a Detracciones con @l porcentaje del 12% la misma, que se debe realizar al momento del paga del

comprobante i

Banco de la Nacién W de Cuenta 4 00-D58-293024

el banca de toded
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ANEXO 14. Cotizacion de capacitacion por empresa CACP PERU

TEMA 03
PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS DE HIGIENE Y SANEAMIENTO (POES)
EXIGIDOS POR DIGESA/SENASA:
v POES 1: Control de Limpieza y Desinfeccion de las areas (zonas) de la empresa
v POES 2: Control de Limpieza y Desinfeccion de maquinas, equipos y utensilios
v POES 3: Control de Higiene y Salud del Personal.
v POES 4: Programa de Control de Plagas.
v POES 5: Procedimiento de Control del Agua
v POES 6: Control de Recoleccion y Disposicion de Residuos Sélidos
v POES 7: Verificacion y Validacion del Programa de Higiene
TEMA 04
I PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS DE HIGIENE Y SANEAMIENTO (POES) EXIGIDOS
POR SANIPES:
v POES 1: Seguridad del agua y del Hielo
v POES 2: Limpieza y Saneamiento de las superficies en contacto con los alimentos.
v POES 3: Prevencion de la Contaminacion Cruzada
v POES 4: Mantenimiento del lavado y desinfeccion de manos y de los servicios sanitarios.
v POES 5: Proteccion de los alimentos de adulterantes
¥ POES 6: Rotulacion, almacenamiento y uso de substancias toxicas en forma adecuada.
v POES 7: Control de las condiciones salud de los empleados.
v POES 8: Control de las plagas.

40HORAS DURACION
ACADEMICAS 4 SESIONES

cncp PEH“ informes @ Cel:[© 953620444 / 920029799 / 918343626 / 918371932
Email infocacperucom | cu 043 604932 - 064-583341 | F CACP PERU

ASESORIA Y CAPACITACION |n5cripciones
Veb: hitp.//cacperu m

I CORPORACION DE ASESORAMIENTO Y CAPACITACION PROFESIONAL CAPACITACION - CONSULTORIA - INHOUSE

INVERSION:  cosr© S./ 120.00

5./ 100.00

MEDIO DE PAGO
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sanciones

47.1 Las sanciones por la comision de las infracciones a
que se refiere la Ley y el presente reglamento se determinan

ANEXO 15. Cuantia y aplicacion de sanciones

proporcionalidad establecidos en el numeral 3 del

articulo 246 del Texto Unico Ordenado de la Ley N°

atendiendo a los criterios generales previstos en el articulo

38 de la Ley, y los antecedentes del sujeto infractor referidos
al cumplimiento de las normas sociolaborales.

47.2 En la imposicion de sanciones por infracciones

de seguridad y salud en el trabajo se tomaran en cuenta

los siguientes criterios:

| determina en base a la siguiente tabla:

27444, Ley del Procedimiento Administrativo General,
aprobado por el Decreto Supremo N° 006-2017-JUS.

Articulo 48.- Cuantia y aplicacion de las sanciones

48.1 El calculo del monto de las sanciones se

Microempresa

Pequena empresa

Gravedad de Nimero de trabajadores afectados

lainfraccion | 1 2 3 4 5 6 7 8 (! 10y més
Leves 0.045 0.05 007 0.08 0.09 0.11 0.14 0.16 0.18 023
Graves 0.11 0.14 0.16 018 0.20 025 029 0.34 038 045
My grave 023 025 029 032 036 041 047 0.54 061 068

NoMYPE

Gravedad de Nimero de trabajadores afectados

linfiaccion | 45 | gat0 | 11a20 | 21230 | 31ad0 | #1250 | 51a60 | e1a70 | 71299 | 100y més
Leves 009 | ou | o8 | o2 | o2 | oss | oot | o0& | ror | 22
Graves o5 | os | o | oogr | 1 | 162 | 200 | 24 | 28 | 4%
wygae | om | o099 | 128 | 16 | o | o | s | 4 | 4% | 18

Gravedad de Nimero de trabajadores afectados

lainfraccion | 1210 | 11225 | 26450 | 51a100 | 1012200 | 2012300 | 301a400 | 4012500 | 5012999 [1,000y mds
Leves 023 077 110 203 210 34 461 6.62 945 1350
Graves 1.3 338 450 563 6.75 9.00 112 1575 18.00 2250
My grave 2.5 450 6.75 9.90 1215 15.75 20.25 2700 36.00 45.00
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ANEXO 16. Papeletas de salida

m PAPELETA DE PERMISO o s

N? 000108

JEFE OF
©on (e} 2HMID 2
<L

Quides prosta senvic an. __ LISCPICA TO
A Crencs drectas ol SUSCH, SCICRS DONTIG POr MOSVOs de:

CouSuLmy HEDCA

Chicteys 20 ao JUP“?\.[: oo 20KF—

uW )

FIRMA DEL JEFE INMEDIATO ﬁ(?ﬁcﬂuﬂ
WNCONTR;.‘\

1.- Acuenta de Vacaclones 5.- Por Onomastico -
2- Sin Goco de Haber 6.- Por Compensacion
3.- Por Enfermedad 7.-Otro ()

4.- Permiso Particular

* Otro:

JEFE RESPONSABLE:

Fecha/Hora de Sakde: [0/ J0ii0 ] (8.90 pn

22 O / (Kooky

S e e e
oSy

S5
Imagen 01:

muestreo
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ANEXO 18. Medidas de la silla ergonémica

VISTAS PRINCIPALES !

[ Superior

Max. 0.81 m

+ Min. 0.56 m

045m

Lateral l Frontal

041 m

-7
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ANEXO 19. Lista de comprobacion ergonémica mejorada

MANIPULACION Y ALMACENAMIENTO DE LOS MATERIALES

CUMPL

SI | NO

1. Utilizar carros, carretillas u otros mecanismos provistos de ruedas, o rodillos, x
SI | NO

2. Emplear carros auxiliares méviles para evitar cargas y descargas innecesarias. «
. . o . . L SI | NO

3. Usar estantes a varias alturas, o estanterias, proximos al area de trabajo, para minimizar el

transporte manual de materiales. X
SI | NO

4. Usar ayudas mecanicas para levantar, depositar y mover los materiales pesados. «
SI | NO

5. Mantener los objetos pegados al cuerpo, mientras se transportan. x
SI | NO

6. Proporcionar contenedores para los desechos, convenientemente situados. «
CUMPL

HERRAMIENTAS MANUALES

SI| NO
7. En tareas repetitivas, emplear herramientas especificas al uso.. «
SI| NO
8. Suministrar herramientas mecanicas seguras y asegurar que se utilicen los resguardos. «
Sl | NO
9. Emplear herramientas suspendidas para operaciones repetidas en el mismo lugar. x
. - . SI | NO
10. Proporcionar un apoyo para la mano, cuando se utilicen herramientas de
precision. X
SI| NO
11. Elegir herramientas que puedan manejarse con una minima fuerza. «
. . . SI | NO
12. En herramientas manuales, proporcionar una herramienta con un mango del grosor,
longitud y forma apropiados para un comodo manejo. X
. . ., SI| NO
13. Proporcionar herramientas manuales con agarres, que tengan la friccion
adecuada, o con resguardos o retenedores que eviten deslizamientos y pellizcos. X
CUMPL

SEGURIDAD DE LA MAQUINARIA DE PRODUCCION

SI| NO
14. Proteger los controles para prevenir su activacion accidental. «
15. Hacer los controles de emergencia claramente visibles y facilmente Sl | NO
accesibles desde la posicién normal del operador «
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SI| NO
16. Hacer los diferentes controles facilmente distinguibles unos de otros. X
SI| NO
17. Asegurar que el trabajador pueda ver y alcanzar todos los controles comodamente. «
SI| NO
18. Colocar los controles en la secuencia de operacion. «
SI| NO
19. Emplear las expectativas naturales para el movimiento de los controles. X
- . . : -~ . SI| NO
20. Utilizar simbolos solamente si éstos son entendidos facilmente por los trabajadores
locales. X
SI| NO
21. Hacer etiquetas y sefales faciles de ver, leer y comprender. «
SI| NO
22. Usar sefiales de aviso que el trabajador comprenda féacil y correctamente. X
MEJORA DEL DISENO DEL PUESTO DE TRABAJO CUMPL
. . . - . SI| NO
23. Ajustar la altura de trabajo a cada trabajador, situandola al nivel de los codos o
ligeramente mas abajo. X
. . . ) - SI| NO
24, Situar los materiales, herramientas y controles mas frecuentemente utilizados en una zona
de comodo alcance. X
25. Proporcionar sitios para trabajar sentados a los trabajadores que realicen SI| NO
tareas que exijan precision o una inspeccion detallada de elementos, y sitios donde trabajar de
pie a los que realicen tareas que demanden movimientos del cuerpo y una mayor fuerza. «
. . . SI| NO
26. Asegurarse de que el trabajador pueda estar de pie con naturalidad, apoyado sobre ambos
pies, y realizando el trabajo cerca y delante del cuerpo. X
" . . ) SI| NO
27. Permitir que los trabajadores alternen el estar sentados con estar de pie durante el trabajo,
tanto como sea posible. X
. . . . ; SI | NO
28. Proporcionar sillas o0 banguetas para que se sienten en ocasiones los trabajadores que
estan de pie. X
SI| NO
29. Dotar, de buenas sillas regulables con respaldo a los trabajadores sentados. «
. - . . . SI| NO
30. Proporcionar superficies de trabajo regulables a los trabajadores que alternen el trabajar
con objetos grandes y pequefios. X
ILUMINACION CUMPL
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SI | NO
31. Incrementar el uso de la luz natural. x
. . " SI | NO
32. lluminar los pasillos, escaleras, rampas y demas areas donde pueda haber
gente. X
SI | NO
33. lluminar el &rea de trabajo y minimizar los cambios de luminosidad. «
. - o . . SI | NO
34. Proporcionar suficiente iluminacion a los trabajadores, de forma que puedan trabajar en
todo momento de manera eficiente y confortable. X
. S . . . - SI| NO
35. Proporcionar iluminacion localizada para los trabajos de inspeccion o
precision. X
RIESGOS AMBIENTALES CUMPL
SI | NO
36. Aislar o cubrir las maquinas ruidosas o ciertas partes de las mismas. «
SI | NO
37. Mantener periédicamente las herramientas y maquinas para reducir el ruido. x
38. Asegurarse de que el ruido no interfiere con la comunicacion, la seguridad o la eficiencia | SI | NO
del trabajo.
X
EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL CUMPL
- . . . . SI| NO
39. Sefalizar claramente las areas en las que sea obligatorio el uso de equipos
de proteccion individual. X
. . . . SI | NO
40. Proporcionar equipos de proteccion individual que protejan adecuadamente.
X
. . - . . SI | NO
41. Proteger a los trabajadores de los riesgos quimicos para que puedan realizar su trabajo de
forma segura y eficiente. X
42. Asegurar el uso habitual del equipo de proteccion individual mediante las SI| NO
instrucciones y la formacion adecuadas, y periodos de prueba para la adaptacion. «
SI | NO
43. Asegurarse de que todos utilizan los equipos de proteccion individual donde sea preciso. «
44. Asegurarse de que los equipos de proteccién individual sean aceptados por los SI| NO
trabajadores. «
. . . . Sl | NO
45. Proporcionar recursos para la limpieza y mantenimiento regular de los equipos de
proteccién individual. X
SI | NO
46. Proporcionar un almacenamiento correcto a los equipos de proteccion individual. «
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. - . - I| N
47. Asignar responsabilidades para el orden y la limpieza diarios. S o
X
ORGANIZACION DEL TRABAJO CUII\E/IPL
SI | NO
48. Involucrar a los trabajadores en la planificacion de su trabajo diario. X
: ) . N : : SI| NO
49. Consultar a los trabajadores sobre como mejorar la organizacion del tiempo de trabajo.
X
. L . . . . SI | NO
50. Mejorar los trabajos dificultosos y monotonos a fin de incrementar la productividad a
largo plazo. X
. . . SI| NO
51. Proporcionar pausas cortas y frecuentes durante los trabajos continuos
con pantallas de visualizacion de datos. X
- . . SI | NO
52. Tener en cuenta las habilidades de los trabajadores y sus preferencias en
la asignacion de los puestos de trabajo. X
) . . . : SI | NO
53. Aprender de qué manera mejorar su lugar de trabajo a partir de buenos ejemplos en su
propia empresa 0 en otras empresas. X
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ANEXO 20. Nueva matriz IPERC-operario de disefio de planos

IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS

LEONCITO SOCIEDAD ANONIMA

Puesto de trabajo: Operario de disefio

Area Produccion

INDICE DE INDICE | INDICEDE
INDICEDE | INDICE PROBABILID RIESGO
Puesto de trabajo Actividades PELIGRO RIESGO | PERSONAS | opocenimi [capaciac| EXPOSICIO |PROBABILID| INDICE DE AD NIVELDE |5 \GiFicATI Liopbils
EXPUESTAS | " Cot ® ON (©) N AL AD SEVERIDAD [, eoioap|  RIESGO e CONTROL
(N RIESGO (D) | (A+B+C+D)
Est.ar ~parado problemas 1 1 1 1 4 2 8 Tolerable Im.plementagop de
disefiando | lumbares silla ergonémica
Ruido [ Sobreexposi Implementacién de
- . 1 1 1 1 4 2 Tolerabl
>85dB. | cion al ruido 8 olerable EPPS
. Sobreexposi
material cion al Implementacion de
particulado . 1 1 1 1 4 2 8 Tolerable P
material EPPS
en exceso .
particulado
Implementacion de
Apoyar el Caida de la apoyos .mecanlcos
peso de la melamin Procedimiento
DISENADOR DISENO DE PLANOS melamina en ! 1 1 1 1 4 2 8 Tolerable operativo
por tropiezos .
la cabeza y . estandarizado
de operarios o
cuello, Capacitaciones
EPPS
F i -
~a|:ra d(.a’ Caidas, 1 3 3 1 8 1 8 Tolerable Sefializaciones
sefializacion | golpes
Pisos Caidas, L
" 1 3 3 1 8 1 8 Tolerable Sefializaciones
reshaladizos|  golpes
Falta de
indumentaria|  Golpes, Imolementacion de
Sy equipos |traumatismo 1 1 1 1 4 2 8 Tolerable P
EPPS
de s
proteccion
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