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Resumen

El propdsito de este estudio fue abordar la baja productividad asociada a las condiciones de
trabajo. Primero se realizd un andlisis situacional actual del proceso productivo, midiendo
indicadores de productividad, y examinando las condiciones de los puestos de trabajo bajo la
metodologia REBA. Con el diagndstico se identificd que las causas de la baja productividad
de los puestos de trabajo de amasado, recepcion de la leche, seleccion de galleta, armando de
King Kong, empaquetado y almacenado presentaban riesgos disergondmicos altos y muy
altos, esto causado principalmente por las posturas forzadas, movimientos repetitivos y
esfuerzo fisico constante. Se tiene una productividad de 461 unidades de King Kong/mes-
operario y una ganancia de 0,17 soles por cada sol invertido. A fin de resolver este problema,
se plantearon mejoras en los puestos antes mencionados, usando de referencia la jerarquia de
control y en la normativa vigente. En el curso de la implementacion de la propuesta, se logra
eliminar varios riesgos, la productividad asciende a 648 King Kong/mes - operario y la
productividad economica aumenta a 0,60 soles. Finalmente, se hizo un anlisis costo-
beneficio de la propuesta obteniendo un resultado factible, logrando una relacion costo-
beneficio de 3,37 y llegando a recuperar la inversion en 4,52 meses.

Palabras claves: Andlisis y control, Ergonomia, Puesto de trabajo, Productividad.
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Abstract

The purpose of this study was to address the low productivity associated with working
conditions. In the first place, a current situational analysis of the production process was
carried out, using productivity indicators, and examining the conditions of the jobs under the
REBA methodology. With the diagnosis, it was identified that the causes of the low
productivity of the dough workstations, milk reception, biscuit selection, King Kong
assembly, packaging and storage presented high and very high disergonomic risks, they are
mainly caused by by forced postures, repetitive movements and constant physical effort.
There is a productivity of 461 King Kong units/month-worker and a profit of 0.17 soles for
each sol invested. To solve this problem, improvements were made in the aforementioned
places, taking as a reference the hierarchy of control and current regulations. During the
implementation of the proposal, several risks are eliminated, productivity rises to 648 King
Kong/month - worker and economic productivity rises to 0.60 soles. Finally, a cost-benefit
analysis of the proposal was obtained, obtaining a feasible result, achieving a cost-benefit
ratio of 3.37 and reaching the recovery of the investment in 4.52 months.

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

Las empresas de hoy se preocupan por la calidad de vida en el lugar de trabajo, pero no
todo el mundo se preocupa lo suficiente por ella. Sin embargo, esto debe priorizarse ya que la
falta de un horario de trabajo puede generar dafios en la salud fisica de los empleados, ya que
existen muchas actividades repetitivas y abrumadoras en el ambiente de trabajo, por varias
razones, debido a que la mas comdn, una postura igualmente dificil, un ambiente de trabajo
que no es apto para esfuerzos repetitivos e incluso énfasis es por eso que las empresas
recientemente han comenzado a enfocarse en la ergonomia ya que esto puede afectar su

productividad.

Asi mismo, es importante conocer las actividades basicas que debe realizar un empleado,
la division de estas actividades entre hombre y maquina, las posibles condiciones laborales en
las que trabajard el empleado, grupos de trabajo, herramientas y todo lo que necesita para

hacer desenvolverse bien en el trabajo.

El 2008 en Perd el Ministerio de Trabajo y Promocién del Empleo [2] pronuncia la Norma
Basica de Ergonomia y de Procedimiento de Evaluacion de Riesgo Disergonomico - RM 375,
iniciando la insercién de la ergonomia en las empresas peruanas; a partir del afio 2011 entra
en funcionamiento la ley de Seguridad y Salud en el Trabajo, en el que se exige el analisis
ergondémico en los centros de trabajo; esto debido a que a nivel nacional se anunciaron 56

certificados médicos de enfermedades ocupacionales.

Segun la OIT [3] cada afio méas de un millén de personas mueren en el trabajo y cientos de
millones de trabajadores son victimas de accidentes laborales y exposicion ocupacional a
sustancias peligrosas, por ende, evaluar las condiciones de trabajo es de gran importancia en
las empresas para de esta manera poder tomar un control, una de estas empresas que tiene la

necesidad de realizar una evaluacion es Dulceria Manjar Real E. I. R. L.

Dulceria Manjar Real E. I. R. L. se especializa en la produccién de dulces artesanales
como alfajor gigante (King Kong) de distintas variedades y otros dulces para ofrecer a los
distintos clientes. La dulceria se encuentra localizada en la Calle Piura N°205, distrito de
Lambayeque, departamento de Lambayeque, teniendo como propietaria a la sefiora Mirta

Rocsana De la Cruz Martinez. En la actualidad la empresa pasa por problemas
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disergonémicos, conllevando a que el 76,92%, de operarios tienen dolores masculo
esqueléticos en el hombro derecho, el 53,85% interfiri6 ligeramente con su trabajo como
molestia, dolor o disconfort y de ausentismo laboral en los meses de junio - septiembre,
ademas el ambiente de trabajo no es el adecuado por el mal disefio de la empresa, exponiendo
a los operarios a condiciones inadecuadas y riesgos disergonomicos; afectando la salud de los
trabajadores y la productividad de la empresa. Con este propdsito, surge la pregunta ¢El
analisis y control de los riesgos disergonémicos de los puestos de trabajo del proceso
productivo de la empresa Dulceria Manjar Real E. I. R. L. aumentard la productividad?,
teniendo como objetivo principal Analizar y controlar los riesgos disergonémicos de los
puestos de trabajo en el proceso productivo de la empresa Dulceria manjar real E.l.R.L. para
incrementar la productividad; los objetivos especificos, realizar un diagnéstico de los riesgos
disergonémicos del proceso productivo de la empresa, por consiguiente, proponer mejoras de
los riesgos disergondmicos en el proceso productivo que contribuya con el aumento de

productividad de la empresa, y por Gltimo, realizar un andlisis costo-beneficio de la propuesta.

Realizar esta investigacion es de suma importancia ya que sin los colaboradores una
empresa no puede funcionar, por ello hoy en dia se esta dando mucha importancia a la salud y
seguridad del trabajador, y dentro de ella encontramos el tema de la ergonomia cuyo objetivo
es dar un ambiente de confort al colaborador en su puesto de trabajo, para que sea un
colaborador eficiente y prevenir las enfermedades musculo esqueléticas, estableciendo una
relacion entre operario y el entorno de trabajo, mejorando el ambiente de trabajo para los

trabajadores.

La evaluacion de riesgos ambientales no se realizo, debido a que la presenta investigacion
estd enfocada en evaluar los factores de riesgo en los trabajadores que cuentan problemas de
salud del tipo disergondmico, bajo el cuestionario de Cornell que se aplicoé en Dulceria manjar
real E.l.LR.L.
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Il. Marco teérico

2.1. Antecedentes

Pereira et al. [4] desarrollaron la investigacion, “Incremento de la produccién en la linea
de llenado de tambores de una empresa productora de lubricantes”, en Valvoline de
Venezuela S.A, productora y distribuidora de lubricantes automotrices; con el objetivo de
ofrecer varias mejoras para aumentar la eficiencia de la linea de llenado de barriles. El estudio
se enmarca en un posible proyecto porque da respuestas a problemas existentes dentro de la
empresa. Comenzaron con el diagnostico situacional de la empresa, utilizando herramientas
de analisis de puestos, diagramas de cuadrillas y método REBA, permitiendo identificar las
pérdidas y afectando la produccion. La linea de llenado de tambores ha experimentado un
manejo de materiales inadecuado, cargas desequilibradas, métodos poco ergonémicos y mano
de obra que ralentiza el proceso de produccion. Por lo tanto, una maquina etiquetadora, un
apilador de bidones hidraulico, un elevador de bidones, un cérter de aceite y una mesa de
llenado de bidones serian necesarios para aumentar de la productividad en un 31,8%, en otras

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

En el 2015, Rajya et al. [5], en su investigacion “Ergonomics of Bread Making Tools”
nos informa que los equipos para el proceso del pan indio ayudan a cumplir esta labor con
seguridad, en forma eficiente y confortablemente inclusive en acciones donde la fuerza y la
energia de las manos es importante. Otras diversidades de pan indio incluyen: Chapathi, puri,
phulka, roti, Parotta, bathura y naan son los primordiales productos habituales que forman los
elementos principales en la dieta de la mayoria de la ciudad. Los equipos comunes
manipuladas en la elaboracion de pan indio son el Rolling Board y Rolling pin, que estan
disponibles en una variedad de materiales y tamafios. En la revisidn se recogié que las
personas que tenian mas facilidad para producir eran las que tenian herramientas
ergonémicamente disefiadas, de alta calidad, peso ligero y que las herramientas pesadas

retrasaban el trabajo por lo que deben ser suspendidas.

En el 2016, Battini et al. [6], en su investigacion “La vinculacion de los parametros de
disponibilidad y ergonomia humanos en los sistemas de preparacion de pedidos”. La
mayor parte del almacén de los sistemas de picking se basa en actividades manuales,

realizados por operadores humanos. Por lo tanto, sus actuaciones y los costes dependen de la
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disponibilidad profundamente humano y la productividad, afectado por la fatiga de los
operadores y la probabilidad de lesiones y de su gravedad. En este trabajo, se propone un
verdadero analisis de estudios de caso relativo a la ergonomia de los diferentes almacenes de
picking, del que se han obtenido dos funciones que enlazan la disponibilidad humana vy el
resto asignacion al nivel de ergonomia. Por otra parte, dos modelos de costos diferentes, que
estiman el costo total esperado teniendo en cuenta tanto la disponibilidad humana y el
subsidio de reposo, se han desarrollado.

De acuerdo con Mohammad et al. [7], en su investigacion “Risk Factors for Developing
Work-Related Musculoskeletal Disorders during Dairy Farming” nos informa que el
trabajo de la ganaderia lechera implica el uso frecuente de malas posturas. Estas posturas
pueden aumentar el riesgo de desarrollar trastornos musculoesqueléticos entre los trabajadores
lecheros. Evaluar la carga postural durante el desempefio de varias tareas relacionadas con la
ganaderia lechera. Este estudio transversal se realiz6 en una granja lechera en Iran. Para
evaluar la carga postural, las tareas relacionadas con la ganaderia lechera se dividieron en 3
categorias: alimentacion, ordefio y eliminacion de estiércol. Cada tarea se dividio luego en sus
subdivisiones de trabajo constitutivas (tareas). Finalmente, la postura de trabajo para cada
subdivision de trabajo se evalu6 mediante la evaluacion rapida de todo el cuerpo (REBA).
Segun los resultados del puntaje REBA, las puntuaciones de riesgo mas bajas (nivel de riesgo
4) se asociaron con las siguientes tareas: (1) eliminacion de estiércol, (2) llenado de bolsas de
alimentacion y (3) vertido de leche en un cubo. Otras tareas, como llenar contenedores de
maiz, verter maiz en la fresadora, preparar el alimento, verter alimentos en pesas, colocar la
ordefiadora y verter leche de un cubo en un tanque de alto riesgo (nivel de riesgo 3). Los
riesgos para las tareas de lavado y desinfeccion de las ubres se evaluaron como riesgos
medios. Los niveles de riesgo asociados con la mayoria de las tareas en la granja estudiada
fueron inaceptablemente altos. Por lo tanto, es esencial implementar intervenciones

ergondmicas para reducir los niveles de riesgo de las tareas.

Segun Mukhopadhyay et al. [8] mediante su investigacion “The evaluation of ergonomic
risk factors among meat cutters working in Jabalpur, India” nos informan que los
cortadores manuales de carne en la India tienen un alto riesgo de soportar trastornos
musculoesqueléticos relacionados con el trabajo (WMSD, por sus siglas en inglés) por una
diversidad de razones que incluyen composturas incomodas, esfuerzos repetitivos con fuerza

y descanso inadecuado. Es el primer articulo de este tipo para indagar la naturaleza y la
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magnitud de los WMSD entre los cortadores de carne manuales en la India. El objetivo de
esta publicaciéon fue evaluar los factores de riesgo ergonémicos para los WMSD entre los
adultos cortadores de carne manuales que trabajan en Jabalpur, India. Se recurre a la
observacion directa, el anélisis de actividades, los cuestionarios, las entrevistas, la fotografia y
el video para medir las causas de riesgo ergondmicos cuantitativos. El analisis de la postura
de trabajo de Ovako indic6 puntuaciones altas (cuatro para la espalda en el pelado, seis para
los brazos en el corte y seis para los brazos durante las tareas de picado). Las puntuaciones del
método de evaluacidon rapida de todo el cuerpo (REBA) también fueron altas en 10/10 para las
tareas de deshuesado y picado, todas coligadas con movimientos repetitivos de los brazos y
una postura incémoda de la parte superior del cuerpo. El estudio indica que la mayoria de las
labores para los cortadores de carne se encuentran en la categoria de profundo riesgo para
lesiones laborales. Los resultados proponen que las intervenciones ergonémicas, empiezan la
reorganizacion, la estacion de trabajo y el redisefio del proceso serian Utiles para reducir el

ndamero de lesiones.

2.2.Base tedrico cientificas
2.2.1. Trastornos Musculoesqueléticos

Los trastornos musculoesqueléticos (TME), son una enfermedad relacionada con el trabajo,
estas enfermedades latentes se estan extendiendo a través de las practicas y campos laborales,
con graves consecuencias fisicas y econdmicas para las personas afectadas por la enfermedad,

como trabajadores, familias, empresas y gobiernos.

La enfermedad incluye problemas de salud graves en una persona que pueden ir desde
leves hasta mucho mas graves, y en cuyo caso el empleado incluso requiere hospitalizacion.
Del mismo modo, estamos hablando de enfermedades incurables, que en muchos casos
pueden conducir a una incapacidad permanente, con lo que resulta con la pérdida del
trabajador en su puesto de labor. Estas lesiones pueden clasificarse en: trastornos tipo

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

Este tipo de trastornos son una dificultad que conduce a cada vez més lesiones, pero hoy en
dia son facilmente favorecidos por la automatizacion de la produccion, lo que lleva a
aumentar los ritmos de trabajo, enfocar los esfuerzos en las partes pequefias del cuerpo,

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

Estas enfermedades se localizan principalmente en mdsculos, tendones, membranas
sinoviales o nervios y se definen por el dolor prolongado y la impotencia funcional que
pueden experimentar los trabajadores, como el sindrome del canal cervical de la mano,
epicondilitis, etc. para los trastornos de estas especies. Hay situaciones en las que es necesario

trabajar primero para prevenir lesiones musculoesqueléticas y esto

e Tareas repetitivas.

e Trabajo que requiere un esfuerzo considerable.

e Las poses extremas de los segmentos fisicos.

e Conservacion a largo plazo de todas las posturas.

e Trabajar con herramientas dificiles de manejar, pesadas o que vibran.

e Exposicion al frio o contacto superficial en areas especificas del cuerpo.
e Ocupacion con una combinacion de los factores anteriores.

e Parametros ambientales.

2.2.1.2. Lesiones dorsolumbares

Son iguales que los traumatismos acumulados, se han visto beneficiados por el progreso
industrial que hay en la actualidad, por lo cual esta no ha podido eliminar las tareas manuales
de cargas que realizan los trabajadores. Donde las dolencias estan aumentando
considerablemente como dolores de espalda y lumbares, afectando a los trabajadores que
tienen actividades contantes de arrastre, empuje, levantamiento y transporte de materiales
pesados, que causan lesiones dolorosas, que disminuyen la movilidad y ocasionan a los

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

Aspectos fisicos del trabajo Entorno laboral y organizacion del trabajo
* Ritmo de trabajo.
e (Cargas. ® Trabajos repetitivos.
e Malas posturas. e Horarios de trabajo.
e Movimientos repetitivos. e Sistemas de retribucion.
e Precision n mecanica directa sobre ® Trabajos monodtonos.
los tejidos corporales. e Fatiga.
¢ Entorno de trabajo frios. ¢ Como percibir los trabajadores la
* Vibraciones corporales. organizacion del trabajo.

® Factores psicosociales del trabajo

Fuente: Ergonomia y Psicosociologia Aplicada

2.2.2. Ergonomia

Es una metodologia cientifica, de ingenieria y disefio que examina la relacion entre el
ambiente laboral y las personas que lo realizan. La prevencion es una practica asistencial
dirigida a corregir una situacion y coordinar el trabajo con una persona en particular. Su
propésito es estudiar al hombre en su trabajo, y su proposito es lograr la cualidad de
adaptacion o acomodacion entre ellos. Tiene como fin hacer que su trabajo sea lo mas
productivo y agradable posible. De ahi que la ergonomia examina el entorno de trabajo real, el
ambiente térmico, ruido, vibracidn, posicion de trabajo, consumo de energia, estrés mental,
fatiga nerviosa, carga de trabajo y cualquier problema real que pueda poner en peligro la salud

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

La OIT la define como estudio o medicion. De mismo modo "trabajo™ lo toma como la
accion humana con intencion; yendo mas alld de una mera actividad beneficiosa para incluir
todas las actividades en las que la mano de obra persigue sistematicamente un objetivo.
Incluye, por tanto, otros intereses y motivaciones del tiempo libre, tareas cotidianas como el
cuidado de los nifios o las tareas del hogar, la educacion y la formacién, las actividades

sociales y médicas, los sistemas de ingenieria de gestion o su adaptacion. [11]



24

Tabla 2: Divisiones de la Ergonomia

Ergonomia Geométrica Ergonomia Ambiental Ergonomia Temporal

. Representa el estudio de 1
Experimenta el trato entre el cpreseila cf esHA1o die 108

. elementos ambientales: Representa el estudio de la
operador, esencialmente en lo .. . s, .
. : : Fisicos, quimicos, biologicos, concordancia del operador
relativo a las dimensiones, . L , o :
- . o térmicos, visuales, acusticos, con los estados respectivos
situaciones geométricas de los . . . . ;
- . -, mecanicos, que contribuyen al tiempo de trabajo, turnos,
espacios de trabajo en funcion del N . :
0ces0 parte ambiente laboral en el ritmos de trabajo
P ' sistema.

Fuente: Enciclopedia de la OIT

2.2.3. Riesgos Disergon6micos

Son factores hombre-maquina inadecuados, se refieren a la posibilidad de que ocurra un
evento adverso e indeseable (accidente, enfermedad) en un lugar de trabajo, segin lo
determinado por factores de riesgo para trastornos menstruales especificos. Ademas, son
situaciones que se presentan en el trabajo y que se relacionan con el ambiente de trabajo, el
contenido del trabajo, el desempefio de las tareas que atentan contra la felicidad, la salud

(fisica, mental y social) de los trabajadores.
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Tabla 3: Factores de Riesgo Disergonémico

Factores de Riesgo Disergonémicos

Las manos por encima de cabeza.

Codos por encima del hombro

Espalda inclinada hacia adelante mas de 30 grados

Espalda en extension mas de 30 grados

Cuello doblado / girado mas de 30 grados

Estando sentado, espalda inclinada hacia adelante mas de 30

grados
Estando sentado, espalda girada o lateralizada mas de 30 grados

Mas de 2 horas en total por dia

40 KG. una vez / dia

25 KG. mas de doce veces / hora

5 KG mas de dos veces / minuto

Menos de 3 Kg. Mas de cuatro veces / min

Durante mas de 2 horas por dia

Si se manipula y sujeta en pinza un objeto de mas de 1 Kg
Si las muiiecas estan flexionadas, en extension, giradas o
lateralizadas haciendo un agarre de fuerza.

Si se ejecuta la accion de atornillar de forma intensa

Mas de 2 horas / dia.

Usando manos o rodillas como un martillo mas de 10 veces por
hora, mas de 2 horas por dia

Vibracion de brazo-  Nivel moderado: mas 30 min. /dia

mano de moderada a
alta

Posturas incomodas o
forzadas

Levantamiento de
carga frecuente

Esfuerzo de manos y
muilecas

Impacto repetido

Nivel alto: mas 2horas/dia

Fuente: OISS (Organizacidn iberoamericano de seguridad social)

2.2.4. Norma basica de ergonomia y de procedimiento de evaluacion de riesgo

OISS (Organizacion lberoamericana de la Seguridad Social), normas y evaluaciones
destinadas principalmente a brindar parametros que aseguren el ajuste del ambiente de
trabajo, caracteristicas fisicas y mentales de las personas que laboran en una organizacion o
empresa, con el proposito de garantizar la felicidad, la seguridad y el aumento de la
productividad en la posicion, teniendo en cuenta el progreso que contribuye a una mayor

eficiencia y alta productividad de la empresa.

El contenido de la norma es el siguiente:
e Operaciones de carga y descarga.
e Limite de carga recomendado.
e Posicionamiento postural en el puesto de trabajo.

e Equipos y herramientas en el lugar de trabajo.
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e Condiciones del entorno de trabajo.
e Organizacion de trabajo.
e Proceso de evaluacion del riesgo de malformaciones.

e Matriz de Identificacion de Riesgos.

La evaluacion ergondémica se basa ampliamente en el bienestar y comodidad para aumentar
la productividad, esta evaluacion debe tener en cuenta las acciones preventivas en la empresa
sin considerar su operacion. Estos estandares basicos de ergonomia tienen objetivos
especificos, tales como: reducir los costos relacionados con la discapacidad de los empleados,
mejora de la calidad de vida de los operarios, aumentar la productividad de la empresa y otros

objetivos.

No se requiere la manipulacion manual de cargas ni el acceso al transporte manual de
cargas de los trabajadores, cuyo peso suponga un peligro para la salud o la seguridad de los
trabajadores. En tales casos aceptar la sugerencia de NIOSH (National Institute for

Occupational Safety and Health).

Tabla 4: Manipulacion de Cargas

Situacion Peso maximo % de poblacion protegida
En general 25kg 85%
Mayor proteccion 15 kg 95%
Trabajadores entrenados y/o situaciones aisladas 40kg No disponible

Fuente: OISS (Organizacion iberoamericano de seguridad social)

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

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

y salud.
Tabla 5: Limites permisibles de hombres y mujeres
Condicion Hombres Mujeres
Fuerza necesaria para sacar del reposo o detener una carga 25 kg 15kg
Fuerza necesaria para mantener la carga en movimiento 10kg T kg

Fuente: OISS (Organizacion iberoamericano de seguridad social)
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2.2.5. Métodos de evaluacion y analisis de puestos de trabajo.

Las posturas repetitivas y pesadas de la jornada no solo agotan a los trabajadores, sino que
también provocan trastornos o disfunciones de musculos y huesos. Por lo tanto, las tareas de
alta carga postura deben identificarse y minimizarse el dafio a través de la disciplina.
Dependiendo de la complejidad de la actividad, se reconocera si se debe realizar un retrabajo,
un redisefio o capacitacion de la buena carga postural del trabajador. Para identificar los
riesgos, se han desarrollado muchos métodos, herramientas y ecuaciones para ayudar a
estudiar estas actividades peligrosas [12]. Para asegurar la divulgacion perfecta de la

informacion, los métodos se dividiran en 4 areas:

e Evaluacion global mediante los métodos LCE y LEST.
e Larepetibilidad de movimientos segun método JSI.
e Carga postural por medio de los métodos RULA y REBA.

e Manipulacion de cargas segun el método NIOSH.

2.2.5.1. Método LCE

Es un procedimiento de demostracion o prueba realizado a través de una lista de
verificacion adicional con 10 areas, cada una con 10 a 20 puntos, para un total de 128

preguntas.

Para ejecutar el procesamiento de datos, se calcula la retribucién de una operacion a cada
pregunta por ello te dan opciones y ciertas indicaciones. Lo bueno de este método es que al
dividirse el area se puede utilizar el mecanismo de mayor provecho para el analisis.

Indicaciones para el estudio:

e En una empresa grande, se designa un grupo de estudio; si es una microempresa, se
sigue toda la lista de verificacion.

e Ejecutarlo con el encargado de area, puesto que conoce los factores mas significativos.

e Si algunas de las acciones estdn marchando adecuadamente, en el encabezado
"¢Sugiere alguna accion?" marque con un “Si”, y si no, marque “No”.

e Luego, cuando la lista esté completa, vuelva a verificar donde ocurrié el error y anote

el error mas importante, indicado como prioritario. [13]
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2.2.5.2. Metodo RULA

Abreviatura de Rapid Upper Limb Assessment, este método evalla el trabajo inadecuado
del operador, que provoca que la persona tenga trastornos en las extremidades superiores. En
la préctica, esto se debe a la posicion del operador, la secuencia de movimientos, la
complejidad de la tarea y la naturaleza estatica de la accion. Por esta razon, para categorizar la
tarea que se estd evaluando, es conveniente llamar la atencion del operador sobre los
diferentes ciclos de trabajo y luego seleccionar el trabajo que se considera mas extenuante en
la tarea o puesto de trabajo con alto tiempo estatico. Este método fracciona el cuerpo en dos
grupos Ay B, el primer grupo lo desarrolla la mano, el antebrazo y la mufieca; el resto cuenta

con piernas, torso y cuello.

Para su procesamiento es clave la medicion de los angulos formados por los miembros del
cuerpo humano en la ejecucion de las tareas; para ello seria adecuado tomar una foto de un
operario al azar haciendo su trabajo. Como se menciond antes esta metodologia divide el
cuerpo en dos grupos, lo cual ayuda al momento de establecer valores en las tablas coligadas
al método. El valor obtenido de la ejecucion del RULA ayuda al evaluador en la toma de
decisiones respecto al disefio de los puestos de trabajo y del entorno; midiendo el riesgo
relacionado con las labores realizadas. La puntuacién obtenida del proceso va del nivel 1, que
considera aceptable el elemento evaluado, hasta el nivel 4, que indica una necesidad urgente
de cambiar el resultado. Es decir, a mayor puntuacion mayor es el riesgo de colision o lesién

musculoesquelética. Los pasos del método seran descritos a continuacion:

e Determinar ciclos de trabajo y prestar atencion al operario durante varios ciclos, en
caso sea muy extenso 0 no haya existencia de estos se pueden evaluar la tarea
regularmente.

e Seleccionar posturas para evaluacion. Los mas importantes, asociados a mayores
cargas posturales, seran elegidos por mayor duracién, frecuencia o desviacion de la
posicion neutra.

e Escoger si se evaluara el lado izquierdo o el derecho del cuerpo.

e Recopilar los datos de angulo requeridos. Tome una foto correctamente en el que se

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

e Conseguir una evaluacion parcial y final del método para determinar si existe riesgo y
determinar el nivel. Si es necesario, especifique las acciones correctivas tomar.

e Revisar los resultados obtenidos en las tablas para determinar dénde se necesitan
ajustes.

e Redisefar el puesto o hacer los ajustes necesarios para corregir la postura.

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

RULA para ver si la mejora es efectiva.

2.2.5.3. Método REBA

Este método tiene en cuenta para su evaluacion a las cargas posturales dindmicas y
estaticas, al igual que la frecuencia en las que ocurren y el tipo de agarre. Ademas de observar
las derivaciones de la manipulacion de cargas. REBA clasifica las tareas realizadas por cada

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

Ademas, este método proporcionara una evaluacion de todos los movimientos musculares
en posiciones inestables (estaticas y dindmicas). Gracias a este método, se conocera el nivel
de riesgo de lesion y evaluara rapidamente el riesgo que todo el cuerpo puede tolerar. Esta es
una prueba que se realiza después o antes de una reubicacidn para controlar la progresion del
riesgo de enfermedad. También se debe prestar atencion a la evaluacion de los puestos de
trabajo mediante el método REBA, de ello dependera la eleccion de la postura mas peculiar o
representativa de la actividad, al igual que la duracion del ciclo de trabajo. Este método se
utiliza para ambos lados del trabajador. Para cada posicidn, se debe determinar qué lado

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

OBJETIVO

EVALUACION

APLICACION

30

EULA

NIOSH

LEST

OWAS

J51

Evaluar la exposicidn de los trabajadores a
factores de niesgo que originan una elevada
carga postural v que pueden ocasionar
trastornos en los miembros superiores del
cuerpo. Para la evaluacion del nesgo se
consideran el método la postura adoptada, la
duracion v frecuencia de ésta v las fuerzas
gjercidas cuando se mantiene.

Basicamente son tres los criterios empleados
para definir los componentes de la ecuacién:
biomecanico, fisioldégico v psicofisico El
resultado de la aplicacién de 1a ecuacién es
el Peso Maximo Recomendado que se define
como el peso maximo que es recomendable
levantar en las condiciones del puesto para
evitar el iesgo de lumbalgias o problemas de
espalda

Pretende la evaluacion de las condiciones de
trabajo de la forma mas objetiva y global
posible, estableciendo un diagnéstico final
que indique s1 cada una de las situaciones
consideradas en el puesto es satisfactona,
molesta o nociva

El método Owas permite la valoracién de la
carga fisica derivada de las posturas

adoptadas durante el trabajo

Meétodo de evaluacion de puestos de trabajo
que permite valorar si los trabajadores que
los ocupan estan expuestos a desarrollar
desérdenes traumaticos acumulativos en la
parte distal de las extremidades superiores
debido a movimientos repetitivos.

Posturas concretas; es importante evaluar

aquéllas que supongan una carga postural
mas elevada.

Con la Ecuacién de Niosh es posible
evaluar tareas en las que se realizan
levantamientos de carga

Para determinar el diagnastico el método
considera 16 wvariables agrupadas en 5
aspectos (dimensiones): entorno fisico,
carga fisica, carga mental, aspectos
psicosociales v tiempo de trabajo. La
evaluacién se basa en las puntuaciones
obtemidas para cada una de las 16
variables consideradas

Carga postural.

Valoracion la mano, la mufieca, el
antebrazo v el codo

La aplicacién del método comienza con la
observacion de la actividad del trabajador
durante varios ciclos de trabajo. A partir de
esta observacién se deben seleccionar las
tareas y posturas mas sigmificativas, bien por
su duracion, bien por presentar, a priori, una
mayor carga postural, que seran las que se
evaluaran

La aplicacién del método comienza con la
observacion de la actividad desarrollada por
el trabajador vy la determinacién de cada una
de las tareas realizadas. A partir de dicha
observacion debera determinarse s1 el puesto
sera analizado como tarea simple o
multitarea.

La aplicacién del método comienza con la
observacién de la actividad desarrollada por
el trabajador en la que deberan recogerse los
datos necesarios para la evalvacién. En
general, para la toma de datos objetivos sera
necesaria la utilizacién de instrumental
adecuado como: un psicometro para la
medicion de temperaturas. un luxémetro
para la medicion de la intensidad luminosa,
un sondmetro para la medicion de niveles de
intensidad sonora.

La aplicacién del método comienza con la
observacion de la tarea desarrollada por el
trabajador. 51 existen diferentes actividades
a lo largo del periodo observado se
establecera una division en diferentes fases
de trabajo.

El método se basa en la medicién de seis
variables, que una vez valoradas, dan lugara
seis factores multiplicadores de una
ecuacion que proporciona el Strain Index.
Este dltimo valor indica el nesgo de
aparicion de desérdenes en las extremidades
superiores, siendo mayor el riesgo cuanto
mayor sea el indice.

Fuente: Organizacién Internacional del Trabajo
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2.2.6. Jerarquia de los controles

La jerarquia de evaluacién de I1SO 45 001 tiene como objetivo promover una direccion

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

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

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

sistema de control jerarquico [15].

Tabla 7: Las jerarquias de control

LAS JERARQUIAS DE CONTROL

Eliminacién

Sustitucion

Controles de
Ingenieria

Controles
Administrativos

Equipo de
Proteccion
Personal (EPP)

Expulsion de los peligros v riesgos; controlar y combatir los nesgos en su ongen,
como suspender el manejo de productos quimicos peligrosos; utilizar enfoques
ergondmicos al proyvectar nuevas zonas laborales v a la vez excluir el labor
monétono que causa estrés a los trabajadores.

Sustituir lo peligroso por lo menos peligroso; lidiar los nesgos para la SST en
su ongen; tener en cuenta las medidas técmicas.

Feorgamizacion del trabajo, o ambos: aslar a las personas del peligro;
implementar medidas de proteccidn colectiva (por ejemplo, aislamiento,
proteccion de miquinas, sistemas de ventilacidn); ademis reducir el nudo,
proteger los trabajadores de contra accidentes como caidas de altura, por lo cual
se puede evitar mediante el uso de barreras de segundad; renovar el trabajo para
mmpedir que las personas trabajen solas y tengan méas horas de trabajo o carga
de trabajo no saludables.

Llevar a cabo inspecciones periddicas de los equipoes de seguridad; llevar a cabo
formacién para prevenir el acoso (bullying) v la intimidacion; gestionar la
coordinacion de la seguridad v salud con las actividades de los subcontratistas;
llevar a cabo cursos de induccién, admimstrar los penmisos para conducir
equipos elevadores (forklift); proporcionar instrucciones sobre la manera de
mnformar sobre incidentes, no conformidades v victimizacion sin miedo a
represalias; cambiar los modelos de trabajo de los trabajadores (por ejemplo
turmos); gestionar programas de vigilancia de la salud o médica para los
trabajadores que han sido identificados en situacion de niesgo (por ejemplo,
relacionados con la audicién, la vibracién mano-brazo, trastomos respiratorios,
trastornos de la piel o sitwaciones de exposicion); entregar instrucciones
apropiadas a los trabajadores (por ejemplo procesos de control de entrada).
Facilitar el EPP adecuado, incluyendo el atuendo v las instrucciones para la
utilizacion vy el mantenimiento del EPP (por ejemplo, calzado de seguridad;
gafas de segundad; proteccién auditiva; guantes)

Fuente: Norma internacional 1SO 45001
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2.2.7. Productividad

La productividad es la capacidad de fabricacion, produccién o creacién, y adquiere un
costo a lo largo del tiempo para generar riqueza y ganancias. Primero, debe ser eficiente al
utilizar los recursos necesarios sin desperdiciarlos, el tiempo, el espacio y la materia-energia;
para no mermarlos, generar actividad lo mas rapido posible; lograr ahorros a través de una

accion répida. [16]

Piezas fabricadas

Productividad = —; — .
Tiempo empleado en la fabricacién x numero de operarios

De manera similar, la productividad laboral se precisa como el aumento o disminucién de
la produccion en funcion del trabajo requerido para producir un bien o servicio, por lo que el

indice de productividad es la cantidad de produccién gque se produce en una hora de trabajo.

2.2.8. Puesto de trabajo

Partimos de la hipdtesis de que el puesto de trabajo es la resultante de combinar la totalidad
de tareas realizadas por un trabajador y el espacio que ocupa para realizarlas. Desde el punto
de vista ergonomico, la mejora del disefio fisico del puesto de trabajo se basa en la adaptacion
del espacio fisico de trabajo a los requerimientos cinético-operacionales de los individuos.
Ademas, se deben conocer las particularidades antropométricas y biomecanicas de la persona,
como las caracteristicas del area de trabajo en cuanto a su aspecto fisico, incluyendo planos

del area de trabajo, maquinas, herramientas, sefializacion, etc. [17]
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IlI. Resultados

3.1. Diagnostico del entorno actual de la empresa

3.1.1. Descripcion de la empresa

Dulceria Manjar Real E.I.R.L. se especializa en la produccion de dulces artesanales como
King Kong de distintas variedades y otros dulces para ofrecer a los distintos clientes. La
dulceria se encuentra localizada en la Calle Piura N°205 en el departamento de Lambayeque

teniendo como propietario a De la Cruz Martinez Mirta Rocsana.

Tabla 8: Datos Generales de la Empresa Dulceria Manjar Real E.l.R.L.

Nombre De La Empresa Dulceria Manjar Real ELR. L

RUC 20601546583

Estado De La Empresa Activo

Direccién San Martin Calle Piura N°205 Lambayeque.
Propietario De la Cruz Martinez Mirta Rocsana.

Fuente: Dulceria Manjar Real E.l.R.L.

3.1.2. Estructura de la empresa

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

empresa, que cuenta con un subgerente que domina el control directo de las demas areas.

Gerente
general
I Sub gerente
I ]
Jefe de Jefe de Gerente de
calidad produccén marketing
Operanios

Figura 1: Organigrama de la empresa
Fuente: Dulceria Manjar Real E.1.R.L
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La empresa “Dulceria Manjar Real E.I.LRL.” esta edificado de tres pisos, de material noble,
con piso de cerdmica. En el proceso de produccién se elabora todo tipo King Kong y dulces,
realizando por 13 operarios, divididos en cada &rea de trabajo (tabla 9) por un turno de 8 horas

(de 8am a 4pm).
Tabla 9: Cantidad de operarios en cada Area de trabajo
TIEMPO )
ETAPAS OPERARIO DE FORMACION EDAD
TRABAJO
Operario 1 1 afio Sm 33 afios
Area de Elaboracion de - - Secundaria o
manjar v otros dulces Operario 2 lafio completa 40 aflos
Operario 3 1 afio Sm 25 afios
Area de Amasado Operario 1 1 afio Sm 42 afios
Area de Corte Operario 1 1 afio Sm 27 afios
Area de Horneado Operario 1 1 afio Sm 19 afios
- ,, Secundaria o
, Operano 1 1 afio completa 20 afios
Area de AE::& de King 0 07 | afio Sm 27 afios
- .., Secundaria o
Operario 3 1 afio completa 19 afios
. Operario 1 2 afios superior 23 afios
Area de Armado de alfajor . o Secundaria =
Operano 2 1 afio completa 21 afios
Operario 1 3 afios Secundaria 35 afios
. completa
Area de Empaque .
Operario 2 1 afio Secundaria 5y
completa

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

3.2. Descripcion del sistema productivo.

3.2.1. Productos

Dulceria Manjar Real E.l.R.L. ofrece varios tipos de productos como alfajores, King Kong
de diferentes sabores y variedad de dulces, ofreciendo a los clientes distintos productos (tabla
10).
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Tabla 10: Productos de la Empresa “Dulceria Manjar E.I.R.L.”

TIPOS DE PRODUCTOS TIPOS DE SABORES PESOS
King Kong de manjar blanco 1k
King Kong de manjar blanco y pifia 1k
. . King Kong de manjar blanco, pifia v mani 1k
King Kong real en caja : ngg Kong ti]e manjar blpa]:u::-::}r 600 gr
King Kong de manjar blanco y pifia 600 gr
King Kong de manjar blanco, pifia y mani 600 gr

King Kong de pifia y manjar blanco (fruta grande) 1k
King Kong de pifia y manjar blanco (fruta

: 700 gr
. mediana)

King Kong real en bolsa King Kong de pifia y manjar blanco (fruta chica) 500 gr
redondo de pifia, manjar blanco y mani 1k
redondo de pifia, manjar blanco y mani 500 gr

King Kong de manjar blanco 1k
. .. . King Kong de manjar blanco, pifia v mani 1k
King Kong tentacion en caja g ngg Kong &]B manjar blpam:o}r 600 gr
King Kong de manjar blanco, pifia y mani 600 gr
King Kong de pifia y manjar blanco (fruta grande) 1k
King Kong tentacion en King Kong de pifia y manjar blanco (fruta 700
bolsa mediana) &
King Kong de pifia y manjar blanco (fruta chica) 500 gr
barra de manjar blanco caja 250 gr
barra doble de manjar blanco y pifia caja 250 gr
King Kong en bara barra de licuma caja 250 gr
barra de chirimoya caja 250 gr
barra de maracuyd caja 250 gr
barra de manjar blanco bolsa 250 gr
natilla en lata 250 pr
Alfajor taper x 8 unid. marca 8und.
Dulces Alfajor taper x 10 umid. marca 10 und.
Alfajor taper x 18 umid. marca 18 und.
Alfajor x 100 umd. 100 und

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

3.2.1.1. Productos principales

Los productos con mas demanda por los clientes y consumidores son el King Kong vy el
alfajor en granel y alfajor de 10 unidades (tabla 11), representando el 80 % de ingresos,

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

PRODUCTO TIPO INGRESOS PARTICIPACION PARETO
Eing Kong dulces 66 016 19%
Fg real 44 689 13%
Rg real 23 260 7%
Fc real 21976 6%
Fm real 19 477 3%
1/600 tentacién 19 342 5%

3/600 real 18 982 3% o

1/600 real 17 367 3% 80% A
3/5 kilo real 13 745 4%
1/S kilo real 13 257 4%
3/600 tentacién 8736 2%
Alfx 10 dulces 2070 2%
Re real 7277 2%
Bh barras 7270 2%
2/600 real 7135 2%
2/S kilo real 6227 2%
Be barras 6222 2%
Fc tentacién 4704 1%
Fg tentacién 4418 1%
Alfx 8 dulces 4297 1%

Bt barras 3822 1% 15% B
Nl dulces 3391 1%
Bl barras 2876 1%
Bch barras 2822 1%
Veg Vasos 1985 1%
3/S kilo tentacién 1 960 1%
Vecpm Vasos 18384 1%
2/600 tentacién 1 649 0%
Bd barras 1387 0%
Sc dulces 1387 0%
Bm barras 11362 0%
Fm tentac16n 1247 0%
Vepn Vasos 1221 0%
Toffe p dulces 968 0%

Rosquitas dulces 914 0% 59, C
Vgpm Vasos 854 0%
Alfx 18 dulces 787 0%
1/S kilo tentacién 717 0%
Paciencia dulces 643 0%
So dulces 607 0%
Toffe m dulces 441 0%
Vegc Vasos 189 0%
Vepn Vasos 147 0%

355 726

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

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

generando mas ingresos a la empresa (tabla 11)



PRINCIPALE

Tabla 12: Productos de la Empresa Dulceria Manjar Real E.I.R.L.
PRODUCTOS

g DESCRIPCION IMAGEN

Es un producto dulce tradicional, viene
en diferentes sabores v presentaciones
(véase en 8 ), por lo cual es el mis

KING KONG  demandado por los comerciantes de las

ALFAJOR

boutiques de dulces de las crudades
como: Trujillo, Piura, Cajamarca y
locales turisticos de Lambayeque.

El alfajor contiene maryar blanco, se
caracteriza por ser un producto artesanal,
no contener muchos persevantes y por
ser suave; por lo cual tiene demanda por
los mismos clientes del King Kong_ v
viene en diferentes umdades (véase en
8).

Fuente: Dulceria Manjar Real E.I.R.L.
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Por otro lado, se presenta la produccion en el periodo Junio- septiembre 2018, (véase

figura 2).

30000

23000

20000

13000

10000

5000

0

Junio Julio Aposto Septiembre

EKing Kong 15482 142586 26765 Q803
B Alfajores 12780 11743 24567 7631
Edulces 5091 6334 10595 4875
dulce en vasos 4754 6173 11459 3678

Figura 2: Produccion en el periodo Junio — Setiembre 2019

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

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

(véase figura 3).



» King Kong = Alfajores Dulces

Dulce en Vasos

Figura 3: Participacion por producto (%)

Fuente: Dulceria Manjar Real E.l.R.L.
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Del total de tipos de producto que brinda la empresa, los dos productos que presentan

mayor participacion son el King Kong con un 40% y el Alfajor con un 30%, centrandonos el

presente proyecto en estos tipos de productos mencionados.

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

de mostrar sus caracteristicas, composiciones, informaciones nutricionales, su vida til, entre

otros puntos (véase tabla 13).
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Tabla 13: Ficha Técnica del King Kong Dulceria Manjar E.1.R.L.
NOMBRE DEL PRODUCTO King Kong

LUGAR DE ELABORACION La empresa Dulceria Manjar Real EIR.L. se encuentra localizada
en la Calle Piura N°205 en el departamento de Lambayeque

El King Kong es un dulce tipico de la ciudad de Lambayeque, a
base de galleta rellenado con diferentes tipos de sabores como el

manjar blanco, dulee de mani y pifia, por lo cual se elaboran
distintos kinkones.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

INGREDIENTES Harina Leche
Huevos Manteca
Apgua Pisca De Sal
Bicarbonato De Sodio
INFORMACION Valor Energético 178 keal

NUTRICIONALES Carbohidratos 30,9¢
Proteinas 2g
Fibra 03¢g
Sodio 36 mg
Grasas Totales 5g
Grasas Saturadas 1g
Grasas Trans 0.1g
Color caracteristico

CARACTERISTICAS Olor aroma caracteristico
ORGANOLEPTICAS Sabor tipico al producto
Textura solido y crocante
Fecha De Produccion
INSTRUCCIONES EN EL E:;g:nlt’;:“ha De Vencimiento
ENVASE Peso Neto
Informacioén Nutricional
Uso Utilizado para el consumo directo.
ENVASE Bolsas de polipropileno y cajas de papel (cartoncillo o folding)
PRESENTACCION 500 g, 700 g, 250 g, 600 g y 1Kg
ATMACENAMIENTO Conservar en lugar fresco y seco a temperatura ambiente
VIDA UTIL 4 meses

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

3.2.1.2. Desechos

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

e Agua residual
En el proceso del King Kong y alfajores, se utiliza agua, como en el area de
produccién del manjar blanco y otros dulces. También se usa para el lavado de los
recipientes o fuentes.
e Bolsas rotas
Las bolsas rotas se obtienen por la mala manipulacion de los trabajadores al realizar el

sellado del producto (King Kong y alfajor), quienes rapidamente intentan empaquetar



40

el producto con la maquina selladora y no tienen las precauciones correspondientes o
por el agotamiento del operario por realizar el trabajo constantemente.

e Sacos rotos

Al utilizar todo el insumo que contiene los sacos como la harina y el aztcar usados en
el area de amasado Yy en el rea de elaboracion de manjar blanco y otros dulces, queda
como desecho los sacos rotos.

e Productos vencidos

Después de fabricar los productos estos son distribuidos a los clientes, teniendo una
vida Gtil de 4 meses, pasando ese tiempo el producto se vence y es devuelto a la
empresa, por lo que después esta organizacién se encarga de desechas dichos
productos no actos para el consumo.

e Cascara de huevo

Existen abundantemente debido a que en el area de amasado se realiza la elaboracion
de la masa de galleta, utilizando el huevo como uno de los ingredientes para dicha
preparacion, quedando como desecho las cascaras de huevos.

e Tierrade la leche

Existen particulas sélidas en la leche que es traida de las granjas, por lo cual se realiza
el cernido de la materia prima, antes de pasar al proceso del manjar blanco u otros

dulces.

3.2.1.3. Desperdicios

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

e (Galleta quebrada:
En el area de armado de King Kong, las galletas se encuentran en sacos, donde el
operario al sacarlas con rapidez y sin precaucion, estas se quiebran. También es en el
caso de la galleta de alfajor que es un producto muy blando y el operario al juntar el
manjar blanco, tienen un descontrol de fuerza por los movimientos repetitivos que
realizan o al ponerlas en las planchas metéalicas unas galletas a otras se quiebran.
e Galleta quemada:
Se producen en area de horneado, por el motivo que el operario realiza otro trabajo
como amasar o ayudar en el corte, por el cual conlleva a que se fatigue o pierda el

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

Esto sucede regularmente en el proceso de elaboracion del manjar u otros dulces,
debido a los motivos que el operario al procesar no toma el tiempo indicado en la
elaboracion del dulce, por no tener las cantidades indicadas de los ingredientes a
utilizar y por la fatiga que tiene el operario al realizar el movimiento de las pailas
constantemente, puesto que el proceso es en forma manual.

e Mal disefio de galleta:

El en area del corte de galleta, el operario no lleva el control debido del disefio,

causando mermas en la produccion.

3.2.2. Recursos del proceso
3.2.2.1. Materias primas primarias

e Leche:

Segun el D.S N° 007- 2017 MINAGRI, la leche es la secrecion normal de las
glandulas mamarias de los animales lactantes, obtenida de uno o méas ordefios sin
aditivos, destinada al consumo como leche liquida, a partir de la cual esta materia
prima se utiliza para elaborar manjar blanco y otros dulces que son utilizados para

produccién del King Kong y alfajor.

La leche cruda proviene de la granja que se encuentra en Lambayeque, sus vacas son
sanas y bien alimentadas, ademas mantienen un ordefio higiénico y no es sometido a

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

Tabla 14: Especificaciones técnicas Fisicoquimicas de la leche cruda

Caracteristicas Unidad —SPECITILACTOneS
Minimo Maximo
Densidad a 15 °C g/ml 1,0296 1,0340
Materia grasa lactea g/100g 3,2
Acidez titulable, como acido lactico g/100g 0,13 0,17
Ceniza g/100g 0,7
Extractos secos g/100g 11.4
Extracto seco magro g/100g 8.2
i , . Proporcién natural entre la
Caseina en la proteina lactea g/100g

caseina y la proteina

Fuente: NTP202.001.2017. Leche y Productos lacteos. Leche cruda
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e Harina de trigo:

Segin NTP 205.058(2015) La harina de trigo es un producto destinado al consumo
humano y no puede contener mas del 40% de hidratos de carbono. Se obtiene
triturando granos de trigo secos y limpios para conseguir la granulometria adecuada.
La empresa utiliza harina de trigo en la produccion de galletas King Kong y alfajor
porque tiene un valor nutricional (vitaminas) adecuado para los consumidores.

e Azlcar blanca:

Sacarosa pura y cristalina (sucrosa) con una polaridad de al menos 99,7 °Z. Color
hasta 60 unidades ICUMSA, usada para comidas y bebidas, este producto no contiene
grasas, proteinas y fibras, pero contiene calorias 399 Kcal e hidratos de carbono 99,8
g. Por la cual la empresa utiliza aproximadamente 2 sacos de azlcar blanca para la
elaboracion del manjar banco y otros dulces (pifia, mani, licuma, etc.), o dependiendo
de los pedidos que tengan de sus clientes.

e Huevos:

Es una materia prima que es rico en proteinas y lipidos, esta constituido por cascara,
yema y clara que se obtiene de las empresas avicolas o granjas, esta es uno de los

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

3.2.2.2. Materias primas secundarias

e Agua potable
En la empresa utilizan el agua potable para limpieza de los recipientes o
mantenimiento de la empresa, por lo cual el agua esta disponible en cualquier

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

e Bolsas platicas

A Dbase de polipropileno y distinguidas por su luminosidad y transparencia,
imprescindible para la exposicion del producto, en este caso King Kong, utilizando
bolsas de diferentes tamafios para cada presentacion de los productos que hay en la

empresa.

e Cartdn duplex
Este carton estd formado por dos capas fibrosas incorporadas entre si durante su
elaboracién, lo utilizan para envasar el King Kong donde se plasmada el nombre del

producto, fecha de vencimiento y otros datos mas.
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3.2.2.3. Magquinariay Equipos

a) Maquinaria
% Horno
Es un equipo de acero que funciona con gas, tiene tres cdmaras, cada cAmara
contienen dos charolas y tiene una capacidad mayor de 35 unidades, la
empresa cuenta con dos hornos que es utilizada para hornear las galletas de

King Kong vy alfajores.

Tabla 15: Datos técnicos del horno

Datos téecnicos del horno

Nombre VHG-3ECO
Alimentacion gas 1/2"
Dimensiones 900x850x1900 mm

Dimensiones de las bandejas 650x650 mm
Dimensiones de la camara 650x670x290 mm
Consumo 28.44 Mcal’/h

Fuente: Dulceria Manjar Real E.l.R.L.

% Laminadora
Es una maquina laminadora de masa para pequefias y medianas producciones,
por lo cual su fuerte estructura permite optimizar tiempo. En la empresa

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

Tabla 16: Datos técnicos de la Laminadora

Datos tecnicos laminado de masa

Capacidad de masa 10 kg
Frecuencia 50 Hz
Tension eléctrica 200 v
Velocidad de rodillo 100 RPM
Potencia del motor 4

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

% Mezcladora Amasadora
La empresa posee una amasadora que esta disefiada para el trabajo de alta

produccién, esta maquina es de material de acero inoxidable incluye un
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agitador en espiral, un bol en el medio y el tamafio del bol asegura un buen

amasado de la masa.

Tabla 17: Datos técnicos de la Amasadora

Datos tecnicos la amasadora

Capacidad 100 Kg
potencia del motor 7- 11 KW
potencia de motor 0.85 KW
velocidad de motor 850-1700 KW
Frecuencia 50/60 Hz
Fases trifasica
velocidad de agitador 152 -305 RPM

Fuente: Dulceria Manjar Real E.l.R.L.

% Marmita

En una maquina que contiene un agitador, una olla con dimensiones mas
grandes y se caracteriza por ser de un material resistente. Se utiliza para la
elaboracién alimentos semisdlidos como los dulces de pifia, camote, licuma,
entre otros. Permitiendo mantener los nutrientes, sabores y olores del dulce;
la empresa solo tiene una maquina, que es utilizada a veces por los operarios

por el motivo de los pedidos que tengas la empresa.

Tabla 18: Datos técnicos de la Marmita

Datos tecnicos de la marmita

Capacidad 200 L
Color Indirecto
Capacidad calorifica 20 KW
Energia Eléctrica
Peso 260 kg
Dimensiones(mm) Exteriores

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

¢+ Tanque de refrigeracion
La empresa tiene un tanque de enfriamiento que recepcion 1800 L de leche
traida de la granja, es de material de acero inoxidable, sus tareas principales

son el control del proceso de limpieza, control de agitacion y monitoreo y
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registro de temperatura. El operario saca la leche del tanque por de una llave
y lo pone en unos baldes con la medida indicada para utilizarla en la

elaboracion del manjar blanco y otros dulces.

Tabla 19: Datos técnicos del tanque de refrigeracion

Datos técnicos del tanque de refrigeracion

Capacidad 100L -900L

Potencia 5,5-22 KW

Voltaje 220V/380V

Refrigeracion tipo Enfriadores

Polaco Esmalte de espejo por dentro y por fuera
Material Acero inoxidable

Fuente: Dulceria Manjar Real E.l.R.L.

+ Selladora al vacio

Es un equipo de acero inoxidable, funciona con temporizador digitales y
brinda un excelente sellado que certifica un buen vacio en el empaque. Por lo
cual la empresa brinda productos con perfecta conservacion y proteccion por

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

productos.
Tabla 20: Datos técnicos de la selladora al vacio

Datos técnicos de la selladora al vacio

Potencia 1,2 HP

Velocidad 1800 RPM

Peso 106 Kg

Voltaje 110v

Material acero inoxidable

Medidas 50x60x1.20 cm

Panel digital

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

+ Selladora de bolsas continua
Es un equipo en serie que realiza empaques de bolsas pequefias y medianas y
adopta un sistema de control eléctrico de temperatura constante y tiene

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

Datos tecnicos la selladora

material acero inoxidable
voltaje 220V
Frecuencia 60 HZ
potencia 500 W
temperatura 0°C a 300°C
Ancho de sellado 6,15 mm
medidas de selladora 900x480x380 mm

Fuente: Dulceria Manjar Real E.l.R.L.

b) Equipos
% Mesa de trabajo
En la empresa cuenta con 3 mesas, dos se encuentran en el area de armado de
King Kong y una en el area de alfajor, la mesa es de material acero inoxidable
con omega de fuerza y un acabado satinado y sus medidas es de profundidad

900 mm y frontal 65mm.

Figura 4: Mesa de Trabajo
Fuente: Dulceria Manjar Real E.I.R.L.

% Cucharas de aluminio
Es un utensilio de material de aluminio, su medida es de 178 mm con
capacidad de 130 ml, se utiliza para sacar el azicar del saco y facilitar el

trabajo al operario.



47

Figura 5: Cucharones de aluminio
Fuente: Dulceria Manjar Real E.I.R.L.

“ Rodillo
Es de material de madera, de forma cilindrica, de longitud de 40 centimetros,
por lo cual la empresa cuenta con 1 rodillo que se usa en el area de amasado

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

- -

Figura 6: Rodillo de madera
Fuente: Dulceria Manjar Real E.I.R.L.

+»+» Moldes
Los moldes son de material metalico, de forma circular con medida de 4 cm
y de 6 cm, que se utilizan en el area de cortado para recortar la masa de

alfajor antes de hornear.

%+ Cuenco o bol
Es un recipiente de forma semiesférica y sin asas, se utiliza para poner los
ingredientes como el azucar, bicarbonato entre otros y ser pesado antes de la

elaboracién del manjar blanco.
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Figura 7: Cuenca o bol
Fuente: Dulceria Manjar Real E.I.R.L.

+ Balde

La empresa cuenta con 6 baldes, que es material de plastico de 20 litros,
usada en el area de produccion del manjar blanco, donde cada operario tiene 2
baldes para poner la leche que es extraida de la maquina de enfriamiento.

Figura 8: Balde
Fuente: Dulceria Manjar Real E.I.R.L.

¢ Espatula
Es una herramienta de materias de acero inoxidable que mide 33cm de largo
aproximadamente, es utilizado por los operarios en el area de armado para

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

La paila es un sartén de material metélico, grande y poco profundo, por lo
cual la empresa cuenta con 6 pailas, contando con 3 operarios y cada uno
utiliza dos pailas para elaborar el manjar blanco.

Figura 9: Paila
Fuente: Dulceria Manjar Real E.I.R.L.

3.2.2.4. Suministros

Los suministros utilizados en la produccion del King Kong y otros dulces estos son los
siguientes:

e Agua
Se utiliza pocas cantidades de agua para la elaboracion de la galleta; sin embargo, en
la elaboracion de manjar blanco si se utilizan grandes cantidades de agua, como para
lavar los recipientes y también para limpiar la empresa al terminar los procesos.
e Energia eléctrica
La energia eléctrica la utilizan para el alumbrado de la empresa, por el motivo que hay
zonas oscuras, también lo utilizan para el funcionamiento de algunas maquinas como
la selladora, maquina de refrigeracion, amasadora, entre otros.
o Gas

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

del balon de gas es de 85 nuevos soles, llegandose a usar 2 balones.
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e Aire

Utilizan el aire mediante ventiladores industriales, en la cocina de elaboracion de
manjar blanco, por lo cual hay de dos ventiladores, pero se utiliza uno, por el motivo
que el otro esta malogrado, donde afecta a los operarios, porque no hay mucha
ventilacion y con un solo ventilador no se abastece, identificandose riesgos en el

ambiente por su alta temperatura en el area.

3.2.3. Descripcion del Proceso

A continuacion, se detalla el proceso productivo del King Kong elaborado por la Dulceria
Manjar Real E.I.R.L.

3.2.3.1. Elaboracion de la galleta de King Kong

e Recepcion de la materia prima

Algunas materias primas e insumos se recepcionan antes de la fabricacion del
producto como la harina de trigo, huevos, bicarbonato de sodio, azucar, leche entre
otros, que son compradas a veces por el duefio y otras veces pedidas a los
proveedores, después son llevadas al almacén de la empresa.

e Pesado de la materia prima e insumos:

El operario que es el jefe del area de horneado , ingresa a las 8 de la mafiana .Recibe o
a veces se dirige a la almacén a proceder a tomar los ingredientes (harina de trigo,
huevo, sal, entre otros materiales) y comienza a pesar en una balanza los 4,560 kg de
harina de trigo , donde lo deposita en un recipiente(balde o tina), después pesa los
0,500 kg de manteca, por Ultimo otro operario comienza a quebrar los huevos en un
recipiente (balde) separando las claras y las yemas , donde las yemas contiene 20L ,
todo estos ingredientes es trasladado manualmente al area de horneado, con todos
estos ingredientes se produce de 16 a 18 planchas diarias de galletas, con medidas
aproximadas de 70 x 70 cm.

e Mezclado:

En esta etapa el operario mezcla la harina, las yemas, la manteca con ayuda de una
maquina mezcladora y obtener una masa homogénea, esta maquina se encuentra en el
area de horneado y amasado, después la masa es retirada de la maquina para que el

operario realice el trabajo de amasado.
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e Amasado:

El operario al retirar la masa poco a poco de la maquina mezcladora, realiza el trabajo
de amasado manualmente utilizando sus dos manos y estando parado, este trabajo lo
ejecuta en forma constante aproximadamente en un tiempo de 4 minutos por masa
hasta evitar que obtenga grumos, después es dividida la masa en 3 bollos, cada uno
pesa 12kg, luego cada bollo es dividida en 6 bollos pequefios para luego se deja
reposar por 10 minutos en unas platos de aluminio para después efectuar el laminado.
e Laminado:

Se ejecuta el laminado manualmente con la ayuda del rodillo que mide 40 centimetros,
por un tiempo de 4 minutos por cada bollo pequefio, en algunas veces se ayuda con la
maquina laminadora, pero es muy pequefia por lo cual no ayuda en mucho en trabajo
de laminado, pero su trabajo consta en laminar la masa por toda la mesa que mide
900 mm, realizando movimientos repetitivos, afectando al trabajador su columna,
brazos, hombros, por lo cual descansa a cualquier tiempo y afecta demorando la
produccion.

e Troquelado:

Se golpea con un troquel las ldaminas, formando pequefios agujeros en ella, antes de
ingresar las planchas al horno.

e Horneado:

Las laminas se colocan en las placas de metal que se encuentran debajo de la mesa, en
el cual no facilita el trabajo al operario, después se pone las ld&minas en el horno a
temperaturas 270° C durante 20 minutos por plancha, en donde no cuenta con EPP
como guantes de cocina adecuados para abrir el horno, provocando futuras

quemaduras en el cuerpo.
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Figura 10: Etapa de Horneado
Fuente: Dulceria Manjar Real E.I.R.L.

Figura 11: Etapa de Amasado
Fuente: Dulceria Manjar Real E.I.R.L.

e Enfriado:
El operario procede a retirar las planchas de galleta y se deja enfriar por 10 minutos en
la mesa, para luego ser cortada debidamente, este procedimiento el operario lo realiza

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

Después con un molde, se procede a recortar las planchas de galleta(hojarasca) de
acuerdo con las medidas de king kong de un 1 kg, luego estas galletas cortadas se

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

3.2.4. Andlisis del Proceso Productivo
3.2.4.1. Diagrama de bloques del proceso del King Kong

Para comenzar el andlisis del proceso productivo, se presenta el diagrama de bloques de la
elaboracion del King Kong sabor pifia y manjar blanco.

Fabricacion Fabricacidn del Fabricacion de
Dulce de Pifia Maniar Blanco Galleta
) Harina, huavo,
Afracho de yuca Leche croda manteca, agua
—— Recepcion de M.P — Recepcion de MP | Recepcionde MP
l l Particulzz *
solidas Mezclado
Pesado TEI’T‘iIEdD R ;
Aguz dBm?,cnm 1 Amasado
. ¥ ) 2 zodio
Aguz residual T
. Lavado ———  Neutralizado ¥
l 1 Reposo
Camote frasco (Cazeara " Vanar #
— » Pelado — Cocido — Amasado
- I Asiear, sal 1 N T
Azuear, ahmidin Vapar 130°C
saly . Mezclado — | Condensado |— Laminado
almidan
l Vapo’I ¢
Condensado  — Ratido Horneado
I 1 * Mermas
Aire Anre Cortado >
Enfriado — Enfriado — $
. l Galleta
Dulce de Pifia Mkanjar Hlanco l
‘ ‘ Armado
Empaquetado
¥

Figura 17: Diagrama de bloques del proceso del King Kong de dos sabores
Fuente: Dulceria Manjar Real E.I.R.L



54

Se observa en el diagrama de bloques de la produccion de King Kong, en esta etapa se
agrega en dulce de pifia, el manjar blanco y se le adiciona guiandonos (fruta seca), por lo cual
es envasado por la maquina al vacio, o por la maquina selladora continua con material de
bolsas de polietileno, donde algunos de los productos son empaquetados en carton daplex,
conteniendo la informacién indicada (fecha de vencimiento, nimero de lote, etc.) para el

cliente o consumidor.

3.2.4.2. Andlisis de Tiempos

La investigacion Time Study Manual de General Motors Electric Company, establece el
namero de ciclos de observacion recomendados a partir del tiempo de ciclo de un proceso. La
produccion de la galleta rectangular, dulce de pifia y manjar blanco demanda de 20 a 40
minutos; por lo que, se deben realizar 5 ciclos (anexo 1, 2 y 3). Cabe sefialar que no se tiene
en cuenta el tiempo que le toma enfriar a los dulces, dando un tiempo total de preparacion de
40 minutos, correspondiendo a un nimero de 3 ciclos.

Tabla 22: NUmero de ciclos recomendados a observar

TIEMPO DE CICLO (min) NUMERO DE CICLOS RECOMENDADOS

0,10 200
025 100
0,50 60
0,75 40
1,00 30
2,00 20

4,00-5,00 15
5,00-10,00 10
10,00-20,00 8
20,00-40,00

Mis de 40,00 3

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

e Verificacion de la muestra

Se realizaron estudios preliminares de varios procesos de fabricacién en los cuales se
registraron 5 observaciones (Anexo 1, 2y 3).

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

registrado para este proceso se basa en un lote correspondiente a 18 hojas de
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masa para galletas. Asi, el tiempo de ciclo de un lote de galletas rectangulares
es de 426,37 minutos.

Elaboracion de manjar blanco: El tiempo registrado para este proceso esta
basado en un lote correspondiente a 7,5 kg. El tiempo de ciclo para un lote de
manjar blanco es de 315,26 min; sin tener en cuenta el tiempo que le toma
enfriar a temperatura ambiente.

Preparacién del dulce de pifia: EI tiempo registrado se basa en la produccion
de un lote de 103 kg. Por lo que, el tiempo de ciclo es de 428,54 min; esto sin

considerar el tiempo de enfriado.



3.2.4.3. Diagrama de operaciones del proceso de galleta de king kong

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE GALLETA DE KING KONGDE LA
EMPRESA DULCERIA MANJARE. L E. L.

Elaborado por: Lizvy palomuno Chapilliquen revisado por:
a |MedE N 2 : _ @ 546
347 22y 436 - 28.68°
e
Manteca Sal Aoua Yema
| Harina de trico
—

N Colocar en

&l hol
283T

Mlemrlar

16,62 Amzsar

Formar

1137 ballos

: Amasar
12,36
bollos

3

Lammar

2041
360° Inspeccion
Actividad Cantidad
6,13 Enfriar
Operacion 9
Operacion - Inspeccion 4 358 Clortar
Inspeccion 1
Total 14

ey O aY.9,0,0.0.0;
E

Galleta

Figura 12: Diagrama de operaciones del proceso del King Kong
Fuente: Dulceria Manjar Real E.I.R.L
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3.2.4.4. Diagrama de operaciones del proceso de manjar blanco

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE MANIAR BLANCO DE LA EMPEESA
DULCERIA MANJAR EIRL.

Elaborado por: Lizvy palomino Chapilliquen revisado por:

Leche

2] Almadon
Amicar blanca :
; —I —I Hﬁmlde zodio
. 3 2 aftr‘/bpmr 468 @ Pesr 441 Recepcidn
291 20% S 8 de BE
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b (Mede

3al Almidén |
3.39° o Tarmizar

Asficar Bicarbonato de =0 g 5q ° Neutralizar

o (D
446 o Concentracion

g4l 7 Calentar
: Esperary
30.86 1 Agitar
Actividad Cantidad Tiempo Diztancia 356 1 Inspeccionar
. (m)
(min)
R Pazar
Operacién 9 253,83 275
Inspeccitn 1 3,36
347 |:C> Traneporie
Operacion e 4 23 54
ingpeccion
200,77 g)
total 14 315,26

Maniar Blanco

Figura 13: Diagrama de operaciones del proceso de manjar blanco
Fuente: Dulceria Manjar Real E.I.R.L



3.2.4.5. Diagrama de operaciones del proceso del dulce de piia
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DULCERIA MANJARE R I L.

Elaborado por: Lizvy palomino Chapilliquen

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DEL DULCE DE PINA DE LA EMPRESA

revisado por:

2.79° @ Pesar

Agua

18,83’ Calentar

Amicar blanca
— T
Nor”
10.58° G) Concentrar
. . . . . .65 1 Agitar y esperar
Actividad Cantidad Tiempo Distancia
m
(min) (m)
369 9 Pesar
Operacion 10 371
Inspeccj'dn 37&}: E> Traﬂspm'te
Operacion - 5 16
inspeccidn
2082 (10 ) Enfizd
total 16 415 Q °

Dulce de Pifia

Figura 14: Diagrama del proceso del dulce de pifia

Fuente: Dulceria Manjar Real E.I.R.L
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3.2.4.6. Elaboracion del manjar blanco

e Recepcion de las materias primas

Los operarios reciben los ingredientes (azcar blanca, leche, sal, bicarbonato de sodio,
entre otros materiales) y son llevados por un operario al area de elaboracién de manjar
banco y otros dulces, como el saco de azlcar blanca, siendo trasladado manualmente
teniendo méas del peso debido que debe cargar el trabajador, adquiriendo después
dolores de espalda. Los materiales que se utilizan son medidos, pesados en un bol,
acorde con las cantidades necesarias para preparar el manjar blanco, produciendo
aproximadamente 60 kg diarios o dependiendo de los pedidos del producto.

e Recepcion de la leche:

La leche es trasladada en tanques por el propio proveedor que es de la zona de
Lambayeque, para la produccion diaria es necesario 1 800 litros de leche.

e Filtrado:

El operario comienza a cargar la leche mediante baldes hacia el tanque, donde este
estd cubierto por una tela que sirve como filtro, para retener los materiales solidos o
particulas extrafias que presente la leche (paja, piedras, etc.). Por el cual el operario
tiene dolores de espalda y brazos por transportar los baldes de leche al tanque en una
distancia de 3 metros y produciendo demoraras para la produccion.

e Elaboracion:

Su elaboracion se ejecuta en los peroles a fuego lento , agregando los ingredientes en
un bol ( azucar , almiddn , y una pisca de sal) para ser pesados y despues agregar a los
peroles, se agrega también bicarbonato de sodio a fin de neutralizar y reducir la
acidez de la leche, este ingrediente que se encuentra lejos de cada operario, también la
maquina de refrigeracion donde se encuentra la leche cruda se localiza a 2 metros del
cada operario aumentando la distancia por cada uno de ellos, por lo cual tienen que
estar en constante movimiento, aumentando la demora en la produccion, ademas el
operario coge la llave de la maquina refrigeradora para extraer la leche en los baldes
transparentes de 20 litros , estando el operario en una posicion inadecuada y después
debe de llevar y colocar la leche en los peroles que esta retirado de dicha maquina ,
obteniendo riesgos disergondmicos para la realizacion de la actividad, por lo cual cada

uno debe elaborar 7 a 8 kg de manjar blanco.
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Figura 15: etapa de extraer leche
Fuente: Dulceria Manjar Real E.l.R.L.

e Agitacion o batir:

En esta etapa hay 6 peroles, estan encargados 3 operarios, cada uno tiene a cargo 2
peroles. El operario realiza el batido para que la leche no se consuma o se queme,
utilizando una mano en cada perol por 45 minutos, para obtener una textura apropiada
del manjar blanco, ademas en esta area el ambiente esta a altas temperaturas y la
cocina desarrolla un ruido afectando la salud de los trabajadores, por ende, en esta

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

Figura 16: etapa de agitacion
Fuente: Dulceria Manjar Real E.I.R.L.



e Enfriado

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

e Armado y envasado

- Seleccién de galleta
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En esta etapa el operario que se encuentra en el area de armado (segundo piso),

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

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

no tiene el adecuado tamafio para dicho labor, ademas el recipiente no se

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

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

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

vez perjudica a la produccion por las demoras.

Figura 17: etapa de seleccion
Fuente: Dulceria Manjar Real E.I.R.L.

- Armado

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

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

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

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

el

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

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

estd muy frio o se elabora mal y se endura perjudicando al operario.
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Figura 18: Armado de King Kong
Fuente: Dulceria Manjar Real E.l.R.L.

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

dénde se hace uso de la maquina selladora continua y la selladora al vacio.

e Empaquetado

En el cual el operario después realiza en empaque en cartones duplex plastificada
manualmente, presentando a su vez datos de informacién al cliente o consumidor del
producto, este procedimiento lo realiza parado, con una postura inadecuada después de
terminar el empaque del producto, este es colocado en jabas que estan en una mala

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

e Almacenado

Un operario lleva los productos en jabas o cartones, bajando al primer piso, sin contar
con EPP adecuados para su trabajo como una faja, puesto que carga méas de 40 kg
afectando su salud, por lo cual es llevado los productos a los almacenes para luego ser
distribuidos a los clientes.

Figura 20: etapa de almacenado
Fuente: Dulceria Manjar Real E.I.R.L.

3.2.5. Andlisis de los riesgos disergondmicos en los puestos de trabajo

Se procedidé a examinar los riesgos disergondémicos de cada puesto de trabajo involucrado
en la elaboracién del King Kong: amasado, recepcién de la leche, seleccion de galleta,
armado, empaquetado y almacenado. Se procedio a determinar el nivel de riesgo al que se
encuentra trabajando el operario; ello por medio del REBA debido a que este realiza un
analisis completo del cuerpo, considerando también el factor de carga, movimientos

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

En el siguiente puesto de trabajo, el operario realiza la operacion de amasado, en donde
implica que el operario tiene que inclinarse para agarrar la plancha metélica, realizando una

postura inadecuada para la realizacion de sus tareas.

Figura 21 Etapa de amasado

Tabla 23: Descripcion de los angulos en la etapa de amasado

GRUPO A
Cuello El cuello se encuentra a mas de 20° de flexiéon
Piernas Postura inestable, las rodillas se encuentran flexionadas mas de 60°

El tronco se encuentra a més de 60° de flexion y presenta torsion o

Tronco inclinacién lateral.

GRUPO B
Antebrazo El antebrazo se encuentra flexionado a mas de 100° de extensioén
Muiieca La muiieca se encuentra flexionado mas de 15° de extension
Brazos El brazo se encuentra flexionado a mas de 90° de extension

Grupo A: Analisis de cuello, piernas, tronco
Seguidamente se realizé un analisis del Grupo A de la metodologia REBA, que consta en

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

la puntuacion de carga fuerza (tabla 27).

Tabla 24: Puntuacién del Cuello

CUELLO Puntuacion
Movimiento Puntuacion Correccion obtenida
0°- 20° flexién 1 Afiadir +1 si
hay torsiéon
>20° flexién o 2 0 2
extmsién mcllﬂaclén
lateral
Tabla 25: Puntuacion de las Piernas
PIERNAS Puntuacion
Movimiento Puntuoacion Correccion O @ obtenida
Soporte bilateral, ] Afiadir +1 si \ \
andando o sentado las rodillas \
estan A F

flexionadas +
de 60° (salvo

Soporte unilateral, ;Zi‘;lu;:) 4
soporte ligero o 2
postura inestable Adiadic +2 si
las rodillas
estan
flexionadas
Tabla 26: Puntuacion del Tronco
TRONCO Puntuacion
Movimiento Puntuacion Correccion - obtenida
Erguido 1 m_@‘ v @
. : 0
0° - 20° flexion \ TS
o - o \ .|I | : -rt I\E-I
0 2-0, 2 Afiadir +1 si hay W il \
extension . s\
20° - 60° torsion o ‘.!)n// 5
" inclinacion lateral ¢ /707 @
flexion 3 /’ R
_//

>20° extension
>60° flexi6n 4
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Tabla 27: Puntuacién de Carga/Fuerza

CARGA /FUERZA P::::;;:dl:n
0 1 2 ]
<Skg 5al0kg >10 kg Instauracion 0

rapida o brusca

Grupo B: Anélisis de brazos, antebrazos y murfiecas

Seguidamente se realiz6 un analisis del Grupo B, que consta en obtener la puntuacion de
los brazos, antebrazos y mufiecas, afiadido el tipo de agarre, por consiguiente, se procede a
mostrar la puntuacién de los antebrazos (tabla 28), mufiecas (tabla 29), brazos (tabla 30) y
agarre (tabla 31).

Tabla 28: Puntuacién de Antebrazos

ANTEBRAZOS y Puntuacion
Movimiento Puntuacion [ h] - obtenida
60° - 100° flexion 1 L,F Tt i
flexion [T ©
<60° @ ‘w 2
io 2 ‘ ‘L\h ‘ w0
>100° W

Tabla 29: Puntuacién de Mufecas

MUNECAS Puntuacion
Movimiento Puntuacion Correccion A | obtenida
0°- 15° ] Afadir+1 27
flexibn/extensidén si hay ’_o\§ <o
torsi6n o . N 2
~15° 2 desviacion @
flexion/extension

lateral




Tabla 30: Puntuacién de Brazos
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BRAZOS Puntuacion
Movimiento Puntuacion Correccion obtenida
0°-20° 1 Afiadir:
flexion/extension +1 si hay
>20° extension 2 abduccion o
flexiom 20° - 45° 2 rotalcién
flexion 45° - 90° 3 *+1si hay
elevacion del 4
hombro
-1 s1 hay
>90° flexion 4 apoyo o
postura a
favor de la
sravedad
Tabla 31: Puntuacion de Agarre
AGARRE Puntuacion
0 - Bueno 1 - Regular 2 - Malo 3 - Inaceptable obtenida
Incémodo, sin
Buen agarre y fuerza Agarre Agarre posible agare maﬁllal
de agarre aceptable perono Inaceptable 0
aceptable usando otras
partes del cuerpo

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

operario en su puesto de trabajo.

Tabla 32: Actividad Muscular

;Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ej. No aguantadas
mas de 1 min, (S/N)? No
¢ Existen movimientos repetitivos, por ¢j. Repeticién superior a 4 veces/min.
(S/N)? No
i Se producen cambios posturales importantes o se adoptan posturas
inestables (S/N)? No

evaluacion en la tabla 33, del puesto de trabajo de Amasado.

Segun la informacion obtenida previamente, acto seguido, se muestran los resultados de la
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Tabla 33: Nivel de Riesgo y Accion

Puntuacion Final REBA 10

Nivel de accion 3

Nivel de riesgo Alto

Actuacion Es necesaria la actuacion cuanto
antes

3.2.5.2. Puesto de Trabajo de Recepcién de la Leche

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

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

imagen.
“-. =3 -7
Figura 22: Etapa de Recepcién de la leche
Tabla 34: Descripcion de los angulos en la etapa de recepcion
GRUPO A

Cuello El cuello se encuentra a mas de 20° de flexion

Piernas Postura inestable, las rodillas se encuentran flexionadas mas de 60°

Tronco El tronco se encuentra a mas de 60° de flexion y presenta torsion o

melinacion lateral.

GRUPO B
Antebrazo El antebrazo se encuentra flexionado entre 60° - 100° de extensién
La muifieca se encuentra flexionado mas de 15° de extension y existe
torsion o desviacion lateral.
Brazos El brazo se encuentra flexionado a mas de 90° de extension

Muneca
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Grupo A: Analisis de cuello, piernas, tronco

A continuacion, se realizard un andlisis del Grupo A de la metodologia REBA, que consta
en obtener la puntuacion del cuello, piernas y tronco, afadido la carga/fuerza, por
consiguiente, se procede a mostrar la puntuacion del cuello (tabla 35), piernas (tabla 36),
tronco (tabla 37) y carga/fuerza (tabla 38).

Tabla 35: Puntuacion del Cuello

CUELLO Puntuacion
Movimiento  Puntuacion Correccion NN €) obtenida
0°- 20° flexién 1 Afiadir +1 HEN
si hay ; ';@ .
>20° flexién o > torsion o % L@ 2
extension inclinacion
lateral

Tabla 36: Puntuacioén de las Piernas

PIERNAS Puntuacion
Movimiento Puntuacion Correccion ® @ obtenida
Soporte bilateral, Afadir +1 si - I
andando o 1 las rodillas \
sentado estin A -
flexionadas '\';|
+dc 60° — | S
(salvo
Soporte postura 4
unilateral, ) sedente)
soporte ligero o
postura inestable Afadir +2 si
las rodillas
estan
flexionadas
Tabla 37: Puntuacion del Tronco
TRONCO Puntuacion
Movimiento  Puntuacion Correccion - ® obtenida
Erguido 1 m‘@) r @ .
0° - 20° flexién . O
extension forsion o I\i i:‘ P 5
i ; inclinacion e ‘/o
~20° exon .y lateral / « )
extension s

>60° flexion 4
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Tabla 38: Puntuacién de Carga/Fuerza

CARGA /FUERZA Puntuacion
0 1 2 1 obtenida
Instauracién
<5Skg 5al0kg >10kg rapida o 1
brusca

Grupo B: Analisis de brazos, antebrazos y mufiecas
A continuacidn, se realizard un andlisis del Grupo B, que consta en obtener la puntuacion
de los brazos, antebrazos y murfiecas, afiadido el tipo de agarre, por consiguiente, se procede a

mostrar la puntuacién de los antebrazos (tabla 39), mufiecas (tabla 40), brazos (tabla 41) y
agarre (tabla 42).

Tabla 39: Puntuacién de Antebrazos
ANTEBRAZOS

_ Puntuacion
Movimiento Puntuacion [ 1 - obtenida
60° - 100° flexién 1 L}r = g
flexién [T\ @
<60° @ ™ ‘w 1
cio 5 .‘:& S
>100° "
Tabla 40: Puntuacion de las Mufiecas
MUNECAS Puntuacion
Movimiento Puntuacion Correccion " s | obtenida
. ) P —
0°- 15° . Afadir+1 =
flexion/extension sl hay @ 5 CEEEE o
torsion o , 3
> 15° 2 desviacion @ - 15"
flexion/extension lateral
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Tabla 41: Puntuacién de los Brazos

BRAZOS Puntuacion
Movimiento Puntuacion Correccion . obtenida
0° - 20° : Afadir: | ey |
flexion/extension +1 si hay I." %\ o
>20° extension 2 abduccion o i\ '\.\Z"\.-\:'\
flexion 20° - 45° 2 rotacion AN
flexion 45° - 90° 3 *+1 st hay [P \0Y 4
elevacion del @ [ VU ae
7 | Y
hombro bd ot @\
>00° flexion 4 -1 si hay apoyo v R

o postura a favor
de la gravedad

Tabla 42: Puntuacion de Agarre

AGARRE Puntuacion
0 - Bueno 1 - Regular 2 - Malo 3 - Inaceptable obtenida
Incémodo, sin
agarre manual

Buen agarre y Agarre Alkgarre Inaceptable
posible pero 1
fuerza de agarre  aceptable usando otras
no aceptable
partes del
cuerpo

En la tabla 43, se muestra si se presentan actividades de musculares forzadas por parte del
operario en su puesto de trabajo.

Tabla 43: Actividad Muscular

:Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ¢j. No aguantadas
mas de 1 min, (S/N)?

;Existen movimientos repetitivos, por ¢j. Repeticion superior a 4 veces/min.

(S/N)? N

i Se producen cambios posturales importantes o se adoptan posturas
inestables (S/N)?

|k

Segun la informacion obtenida previamente, a continuacion, se muestra el resultado de la

evaluacion en la tabla 44, del puesto de trabajo de recepcion de la leche.
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Tabla 44: Nivel de Riesgo de Accion

Puntuacion Final REBA 11
Nivel de accion 4
Nivel de riesgo Muy alto
e Es necesaria la actuacion de
Actunacion . .
inmediato

3.2.5.3. Puesto de Trabajo de Seleccién de galleta

En la siguiente etapa, el operario realiza la actividad de seleccionar la galleta con mejor
calidad para continuar con el proceso productivo, en donde el operario coloca un contenedor
al ras del piso y en forma ordenada coloca las galletas seleccionadas.

Figura 23: Etapa de seleccidn de galleta
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Tabla 45: Descripcion de los &ngulos en la etapa de seleccion

GRUPO A

Cuello

Piernas

Tronco

desviacion lateral

El cuello se encuentra a mas de 20° de flexion

GRUPO B

Postura inestable, las rodillas se encuentran flexionadas mas de 60°

El tronco se encuentra a mas de 60° de flexion y presenta torsion o

Antebrazo El antebrazo se encuentra flexionado mas de 100° de extension

Muneca

torsion o desviacion lateral

Brazos

La muiieca se encuentra flexionado 0° - 15° de extension y existe

El brazo se encuentra flexionado a mas de 90° de extension

Grupo A: Analisis de cuello, piernas, tronco

A continuacion, se realizara un analisis del Grupo A de la metodologia REBA, que consta

en obtener la puntuacion del cuello, piernas y tronco, afiadido la carga/fuerza, por

consiguiente, se procede a mostrar la puntuacion del cuello (tabla 46), piernas (tabla 47),
tronco (tabla 48) y carga/fuerza (tabla 49).

Tabla 46: Puntuacién del Cuello

CUELLO Puntuacion
Movimiento  Puntuacion Correccion obtenida
o s . Afiadir +1
0°- 20° flexi6n 1 si hay
torsion o 2
>20° flexi6n o 2 inclinacion
extension lateral
Tabla 47: Puntuacion de las Piernas
PIERNAS @ @ Puntuacion
Movimiento Puntuacion Correccion \ \ obtenida
Soporte bilateral, Afiadir +1 si las ) ,\
andando o 1 rodillas estan
sentado flexionadas + de
60° (salvo
Soporte postura sedente) 4
unilateral, )

soporte ligero o
postura inestable

Afiadir +2 si las
rodillas estan
flexionadas




Tabla 48: Puntuacién del Tronco
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TRONCO Puntuacion
Movimiento  Puntuacion Correccion obtenida
Erguido 1 ©) ; ©)
., e . 0*
0% - 20° flexion Amadir+1 " (Y0 6
0 - 20 2 Si hay W I'. H E |r o\
extension torsion o Y i"‘;' > a2 5
207 - 60 inclinacién ‘3 &ﬁ%i{f @
flexion 3 lateral / A
>20° extensidn S
>60° flexion 4
Tabla 49: Puntuacién de Carga/Fuerza
CARGA /FUERZA Puntuacion
0 1 2 1 obtenida
5al0 Instauracién rapida o
< =
5keg ke 10 kg brusca 1

Grupo B: Analisis de brazos, antebrazos y mufiecas

A continuacion, se realizard un analisis del Grupo B, que consta en obtener la puntuacion

de los brazos, antebrazos y mufiecas, afiadido el tipo de agarre, por consiguiente, se procede a
mostrar la puntuacion de los antebrazos (tabla 50), mufiecas (tabla 51), brazos (tabla 52) y

agarre (tabla 53).

Tabla 50: Puntuacién de los Antebrazos

Movimiento Puntuacion [ 1 5 obtenida
60° - 100° flexién 1 b - - L
flexion (N @
o 2 HGE 2
LA
>100° o
Tabla 51: Puntuacion de las Mufiecas
MUNECAS Puntuacién
Movimiento Puntuacion Correccion 2 & | obtenida
0°- 15° o - . gt
- . 1 Afiadir +1 =1 <
flexi6n/extension hay torsion E5 — ,
o desviacion A
=15 (@ -
15 2 lateral ) 13

flexion/extension
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Tabla 52: Puntuacién de los Brazos

BRAZOS Puntuacion
Movimiento Puntuacion  Correccion obtenida
0° - 20° ] Afiadir: )
flexion/extension +1 si hay
>20° extensiom 2 abducc.l?n e
rotacion
flexion 20° - 45° 2 *1 si hay
elevacion del 4
flexion 45° - 90° 3 hombro
-1 si hay
apoyo o
=>00° flexid 4 postura a
exion favor de la
gravedad
Tabla 53: Puntuacion del tipo de Agarre
1 AGA Puntuacion
0 - Bueno Regular 2 - Malo 3 - Inaceptable obtenida
Incomodo, sin
Agarre posible agarre manual
Buen agarre y Agarre bl ]
fuerza de agarre aceptable pero 1o Inaceptable
aceptable usando otras

partes del cuerpo

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

operario en su puesto de trabajo.

Tabla 54: Actividad Muscular

;Una o més partes del cuerpo permanecen estaticas, por ej. No aguantadas
mas de 1 min, (S/N)? No

;Existen movimientos repetitivos, por ¢j. Repeticidn superior a 4 veces/min.
(8/N)? No

;Se producen cambios posturales importantes o se adoptan posturas
inestables (S/N)? No

d

Segun la informacion obtenida previamente, a continuacién, se muestra el resultado de la

evaluacion en la tabla 55, del puesto de trabajo de seleccion de galleta.
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Tabla 55: Nivel de Riesgo de Accion

Puntuacion Final REBA 11
Nivel de accion 4
Nivel de riesgo Muy alto

Es necesaria la actuacion de

Actuacion inmediato

3.2.5.4. Puesto de Trabajo de Armado de King Kong

En la siguiente etapa, el operario realiza el armado del King Kong con las galletas
seleccionadas y el manjar blanco, viéndose asi posturas forzadas tal como se muestra la
imagen que realice la actividad, tener en cuenta ademas que el operario se encuentra de pie

toda su jornada laboral de 8 horas.

Figura 24: Armado de King Kong
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Tabla 56: Descripcion de &ngulos en la etapa de armado
GRUPO A

Cuello El cuello se encuentra a mas de 20° de flexion

Postura inestable, las rodillas se encuentran flexionadas mas de
60°

El tronco se encuentra entre de 20° -60° de flexidén y presenta
torsion o desviacion lateral

GRUPO B

Antebrazo El antebrazo se encuentra flexionado entre 60 - 100° de flexion

Piernas

Tronco

La muifieca se encuentra flexionado mas de 0° - 15° de extension,

Muneca . ., ..,
existe torsion o desviacion lateral

Brazos El brazo se encuentra flexionado entre 45° - 90° de flexi6n

Grupo A: Analisis de cuello, piernas, tronco

A continuacion, se realizara un analisis del Grupo A de la metodologia REBA, que consta
en obtener la puntuacion del cuello, piernas y tronco, afiadido la carga/fuerza, por
consiguiente, se procede a mostrar la puntuacion del cuello (tala 57), piernas (tabla 58), tronco
(tabla 59) y la puntuacion de carga fuerza (tabla 60).

Tabla 57: Puntuacién del Cuello

CUELLO Puntuacion
Movimiento Puntuacion Correccion ’ obtenida
0°- 20° flexi6n 1 Afiadir +1
st hay
>20° flex1ion o ) torsidn o 2
extension inclinacion
lateral
Tabla 58: Puntuacion de las Piernas
PIERNAS Puntuacion
Movimiento Puntuacion Correccion @ @ obtenida
Soporte bilateral, Afiadir +1 s1 \ |
andando o 1 las rodillas \
sentado estan \’1':' -
flexionadas + o
de 60° (salvo
Soporte postura 4
. sedente)
unllatf:ral, 2 -
sorclis "
las rodillas
estan

flexionadas
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Tabla 59: Puntuacién del Tronco

TRONCO Puntuacion
Movimiento  Puntuacion Correccion - obtenida
Erguido 1 @ @ )
0° - 20° flexién . i
0° - 20° 2 Afiadir +1 )% { ! Yi @
. s1 hay AHIA
extension ., Walsy L u
20° - 60° torsion o \'!. o s 4
. inclinacién (s ,‘/".// ®
flexion 3 lateral / 5
>20° extension atera v
>60° flexion 4
Tabla 60: Puntuacion de la Carga/Fuerza
CARGA /FUERZA Puntuacion
0 1 2 1 obtenida
Instauracion rapida o
<5kg 5al0kg =>10kg brusca 0

Grupo B: Analisis de brazos, antebrazos y mufiecas

A continuacion, se realizara un analisis del Grupo B, que consta en obtener la puntuacion

de los brazos, antebrazos y mufiecas, afiadido el tipo de agarre, por consiguiente, se procede a
mostrar la puntuacion de los antebrazos (tabla 61), mufiecas (tabla 62), brazos (tabla 63) y

agarre (tabla 64).

Tabla 61: Puntuacién de los Antebrazos

ANTEBRAZOS , Puntuacion
Movimiento Puntuacion [ -] 5 obtenida
60° - 100° flexién 1 L —ieo
flexion ‘ :.'j-";_ _'._‘n\‘ ©
</0° @ s 1
. e,
Y
>100° et
Tabla 62: Puntuacion de las Mufiecas
MUNECAS Puntuacion
Movimiento  Puntuacion Correccion A | obtenida
0°- 15° ] Afiadir +1 ::; ’
flexion/extension si hay oz o SRR
~15° 2 dt;)sljilzf:lign ':-l. 15" :
flexién/extension

lateral
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Tabla 63: Puntuacién de los Brazos

BRAZOS Puntuacion
Movimiento Puntuacion Correccion : obtenida
0207 1 Asadir =y
flexion/extension +1 si hay / ‘fl‘ <
>20° extension 2 abduccion o "‘\m G
flexion 20° - 45° 2 rotacién o | ".5‘”"%"‘-:\.
flexién 45° - 90° 3 *+1 si hay (700 N\
elevaciondel - // Y| A
o 1\ oW 3
hombro [dal e (Y
-1 si hay AR
>90° flexién 4 apoyo o )
postura a
favor de la
gravedad

Tabla 64: Puntuacion del tipo de Agarre

AGARRE Puntua.clon
obtenida
0 — Bueno 1 - Regular 2 - Malo 3 - Inaceptable
B ] Incémodo, sin agarre
uen agarre y Aparre Agarre posible manual Inaceptable 0
fuerza de
aceptable pero no aceptable usando otras partes
agarre del cuerpo

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

operario en su puesto de trabajo.

Tabla 65: Actividad Muscular

{Una o més partes del cuerpo permanecen estéticas, por ej. No aguantadas
mas de 1 min, (S/N)? No

¢ Existen movimientos repetitivos, por ej. Repeticion superior a 4 veces/min.

(S/N)?

. Se producen cambios posturales importantes o se adoptan posturas
mestables (S/N)? N

Tk

Segun la informacion obtenida previamente, a continuacién, se muestra el resultado de la

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

Puntuacion Final REBA 10
Nivel de accion 3
Nivel de riesgo Alto

Es necesaria la actuacion cuanto

Aetuacion antes

3.2.5.5. Etapa de Empaquetado

En la siguiente etapa, el operario realiza el empaquetado del producto King Kong de bolsa
de 1kg, en donde se coloca una jaba a ras del piso, realizando asi una postura inadecuada para
colocar el producto terminado dentro de la jaba tal como se muestra en la imagen, ademas

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

Figura 25: Etapa de empaquetado
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Tabla 67: Descripcion de &ngulos en la etapa de empaquetado

GRUPO A

Cuello

Piernas

Tronco

Antebrazo

Muneca

Brazos

El cuello se encuentra a mas de 20° de flexidén, existe torsidn o
inclinacion lateral

Postura inestable, las rodillas se encuentran flexionadas mas de 60°

El tronco se encuentra més de 60° de flexion y presenta torsion o
inclinacién lateral
GRUPO B

El antebrazo se encuentra flexionado entre 60 - 100° de flexion

La mufieca se encuentra flexionado més 15° de extensidn, existe torsién o
desviacion lateral

El brazo se encuentra flexionado entre 45° - 90° de flexidn, existe
abduccidn o rotacién

Grupo A: Analisis de cuello, piernas, tronco

A continuacion, se realizara un analisis del Grupo A de la metodologia REBA, que consta

en obtener la puntuacion del cuello, piernas y tronco, afiadido la carga/fuerza, por

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

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

Tabla 68: Puntuacién del cuello

CUELLQO Puntuacion
Movimiento Puntuacion Correccion obtenida
0°- 20° flexi6n 1 Afiadir +1 si hay
>20° flexién o torsion o 3
tensic 2 inclinacidén
extension lateral
Tabla 69: Puntuacion de las Piernas
PIERNAS @ @ Puntuacion
Movimiento Puntuacion Correccion \ \\ obtenida
Sopcr:lc b(illabcral, Afiadir +1 si las A [~
ancanco o 1 rodillas estan \L‘!
sentado flexionadas + de - -
60° (salvo
Soporte postura sedente) 4
unilateral, 2

soporte ligero o
postura inestable

Adiadir +2 si1 las
rodillas estan
flexionadas
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Tabla 70: Puntuacién del Tronco

TRONCO Puntuacion
Movimiento  Puntuacion Correccion - obtenida
Erguido 1 m_@ v @
0° - 20° flexion oL \ g I‘m ~
0° - 20° 2 Afiadir +1 )1 | ¢ Yi @
. si hay \HIATS
extension ., T
20° - 60° torsion o ~! :F"- . ’ 5
flexiéon 3 inclinacion ',,/,l ot f @
&
>20° extension lateral / A
>60° flex16n 4
Tabla 71: Puntuacion de la carga/fuerza
CARGA /FUERZA Puntuacién
0 1 2 1 obtenida
<5kg 5a10kg >10 kg Instauracion 1

riapida o brusca

Grupo B: Analisis de brazos, antebrazos y mufiecas

A continuacion, se realizara un analisis del Grupo B, que consta en obtener la puntuacion
de los brazos, antebrazos y mufiecas, afiadido el tipo de agarre, por consiguiente, se procede a
mostrar la puntuacion de los antebrazos (tabla 72), mufiecas (tabla 73), brazos (tabla 74) y

agarre (tabla 75).

Tabla 72: Puntuacién de los Antebrazos

ANTEBRAZOS - P“nmacién
Movimiento Puntuacion [ -] " obtenida
60° - 100° flexién 1 L, e
flexion 1 :.'j-":_ “._‘n\‘ @
<60° : & ‘\. 1
io 2 _,;L ¢ S
A
>100° it
Tabla 73: Puntuacion de las Mufiecas
MUNECAS Puntuacion
Movimiento Puntuacion Correccion D | obtenida
0°- 15° 1 Afiadir +1 -
flexion/extension si hay o PR aeastt
157 2 dt;sljilz:ign 'fz‘h‘ Tt e ’
flexion/extension

lateral
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Tabla 74: Puntuacién de los Brazos

BRAZOS _, Puntuacion

Movimiento Puntuacion Correccion - 3  obtenida

ﬂcxif?nfci?cnsién 1 . Anadir: .. THARNN
o +1 si hay abduccion JATRR - AN
>20° extension 2 o rotacién EAR NS
flexion 20° - 45° 2 +1 si hay elevacion / .-'I "-_. ‘ :a
flexi6n 45° - 90° 3 del hombro (J.J RTARY L 4
-1 si hay apoyo o gr o 0 '-'-3'.
>00° flexion 4 postura a favor de ¢

la gravedad

Tabla 75: Puntuacion del tipo de Agarre

AGARRE Puntuacién

0 - Bueno 1 - Regular 2 - Malo 3 - Inaceptable obtenida
Incoémodo, sin
Agarre posible agarre manual

Buen aparre y Agarre

pero no Inaceptable 0
fuerza de agarre aceptable aceptable usando otras
partes del cuerpo

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

operario en su puesto de trabajo.

Tabla 76: Actividad Muscular

;Una o mas partes del cuerpo permanecen estiticas, por €j. No aguantadas
mas de 1 min, (S/N)? N

¢Existen movimientos repetitivos, por ej. Repeticion superior a 4 veces/min.

(8N)? i

i,Se producen cambios posturales importantes o se adoptan posturas
inestables (S/N)? N

iR

Segun la informacion obtenida previamente, a continuacion, se muestra el resultado de la

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

Puntuacion Final REBA 12
Nivel de accion 4
Nivel de riesgo Muy Alto
. e Es necesaria la actuacion de
Actuacion . .
mmediato

3.2.5.6. Etapa de Almacenado

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

40kg, transportandolos hacia el area de almacén tal como se muestra en la imagen.

Figura 26: Etapa de Almacenado

Tabla 78: Descripcion de angulos en la etapa de Almacenado

GRUPO A

Cuello

Piernas

Tronco

Antebrazo

Muiieca

Brazos

El cuello se encuentra entre 0° - 20° de flexion, existe torsion o
inclinacién lateral

Postura inestable, las rodillas se encuentran flexionadas entre 30° - 60°

El tronco se encuentra erguido y presenta torsion o inclinacién lateral
GRUPO B
El antebrazo se encuentra flexionado a mas de 100° de flexion

La muiieca se encuentra flexionado mas de 15° de extension, presenta
torsidén o desviacion lateral.

El brazo se encuentra flexionado entre 45° - 90° de flexion, existe
elevacién de hombro
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Grupo A: Analisis de cuello, piernas, tronco

A continuacion, se realizard un andlisis del Grupo A de la metodologia REBA, que consta
en obtener la puntuacion del cuello, piernas y tronco, afadido la carga/fuerza, por
consiguiente, se procede a mostrar la puntuacion del cuello (tala 79), piernas (tabla 80), tronco
(tabla 81) y la puntuacién de carga fuerza (tabla 82).

Tabla 79: Puntuacién del Cuello

CUELLO Puntuacion
Movimiento  Puntuacion Correccion : obtenida
0°- 20° flexién 1 Afiadir +1
si hay
>20° flexion o » torsion o 2
extension inclinacion
lateral
Tabla 80: Puntuacion de las Piernas
PIERNAS Puntuacién
Movimiento Puntuacion Correccion - @ obtenida
Soporte bilateral, Adiadir +1 si } N
andando o 1 las rodillas \ \
sentado estan A [-
flexionadas '\L\
+ de 60° S
(salvo
Soporte postura 3
unilateral, ) sedente)
. o
soporte ligero o
postura inestable Afiadir +2 si
las rodillas
estan
flexionadas
Tabla 81: Puntuacion del Tronco
TRONCO Puntuacion
Movimiento  Puntuacion Correccion - : obtenida
Erguido 1 m_@‘ r @ »
0° - 20° flexion . ot
0° - 20° 2 Aﬁadn +1 G ',I. { . }/:,'tl 3)
extension st h,ay '-\ll 0\ .
20° - 60° . tor.smnl? ,E:i/'/'-_ 2
flexion 3 inclinacion '™ } < ©
v

>20° extension lateral

>60° flexién 4
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Tabla 82: Puntuacion de carga/fuerza

CARGA /FUE Puntuacion
0 1 2 1 obtenida
<Skg 5al0kg >10kg Instauracion 5

rapida o brusca

Grupo B: Analisis de brazos, antebrazos y mufiecas
A continuacidn, se realizard un andlisis del Grupo B, que consta en obtener la puntuacion
de los brazos, antebrazos y mufiecas, afiadido el tipo de agarre, por consiguiente, se procede a

mostrar la puntuacién de los antebrazos (tabla 83), mufiecas (tabla 84), brazos (tabla 85) y
agarre (tabla 86).

Tabla 83: Puntuacién de los Antebrazos
ANTEBRAZOS

; Puntuacion
Movimiento Puntuacion [ W " obtenida
60° - 100° flexién 1 o= - L
flexion ‘ J._ SN .(=.'
<p(° oy = *v 2
o 2 G

X

>100° h/

Tabla 84: Puntuacién de las Muriecas
MUNECAS

Puntuacion
Movimiento  Puntuacion Correccion D - |  obtenida
0°- 15° 1 Afiadir +1 . ,‘:I” *
flexidon/extension si hay @5 R
torsién o e 2
-15° 2 desviacion O 18°
flexion/extension

lateral
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Tabla 85: Puntuacién de los Brazos

BRAZOS Puntuacion
Movimiento Puntuacion Correccion obtenida
0° - 20° 1 Afiadir:
flexion/extension +1 si hay
>20° extension 2 abduccién o
flexién 20° - 45° 2 rotacién
flexion 45° - 90° 3 +1 si1 hay elevacion 4
del hombro
. .. -1 si hay apoyo o
>90° flexitn 4 postura a favor de
la gpravedad
Tabla 86: Puntuacion del tipo de Agarre
AGARRE Puntuacion
0 - Bueno 1 - Regular 2 - Malo 3 - Inaceptable obtenida
Incémodo, sin
Buen agarre y Agarre ﬁ.Lgarrc agarre manual
fuerza de tabl posible pero Inaceptable 1
agarre aceplable no aceptable usando otras

partes del cuerpo

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

operario en su puesto de trabajo.

Tabla 87: Actividad Muscular

:Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ej. No aguantadas
mas de 1 min, (S/N)? gi

¢ Existen movimientos repetitivos, por ¢j. Repeticién superior a 4 veces/min.

(S/N)? N

. 8e producen cambios posturales importantes o se adoptan posturas
inestables (S/N)? gi

iRl

Segun la informacion obtenida previamente, a continuacion, se muestra el resultado de la

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

Puntuacion Final REBA 11
Nivel de accion 4
Nivel de riesgo Muy Alto
. Es necesaria la actuacion de
Actnacion . .
inmediato

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

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

Tabla 89: Resumen de evaluacién REBA

Nivel de Intervencion y

Puesto de Trabajo . r Puntuacion Riesgo . o
accion posterior analisis

Amasado 3 10 Alto Necesaria pronto
Recepcidn de la Es ncccgaria la
4 11 Muy Alto actuacion de
Leche . ;
inmediato
Es necesaria la
Seleccion de Galleta 4 11 Muy Alto actuacion de
inmediato
irmadc de King 3 10 Alto Necesaria pronto
ong
Es necesaria la
Empaquetado 4 12 Muy Alto actuacion de
mmediato
Es necesaria la
Almacenado 4 11 Muy Alto actuacion de
inmediato

Por lo tanto, segun la tabla 89, realizando un analisis en los puestos de trabajo, se obtuvo
como resultado que se requiere actuaciones inmediatas, indicando que se debe realizar un

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

A continuacién, se muestra los indicadores actuales de produccion y productividad.

3.2.6.1. Indicador de Produccion tedrica

e Tiempo disponible
La jornada laboral de 8 horas al dia, y s6lo se realiza 1 turno dia, trabajando en
cada turno 10 operarios.

8 horas 60 min
dia X 1 hora

Tiempo disponible = 480 min/dia

Tiempo disponible =

e Tiempo de ciclo

Para la fabricacion de King Kong de bolsa de 1kg de pifia y manjar blanco (fruta
grande), el tiempo promedio que dura el proceso de produccion va al ritmo de la
produccién de galletas resultando que por 18 planchas nos da un tiempo
promedio de 23,69 minutos. Se debe tener en cuenta que el rendimiento por cada

plancha es de 5 King Kong.

] ) 19,5 minutos
Tiempo de ciclo = ———————
plancha

19,5 minutos 1 plancha

Tiempo de ciclo = plancha X5 king kong

Ti de ciclo = 3,9 minutos
iempo de ciclo = King komg

e Produccién promedio

Tiempo disponible

Produccién promedio = —; ,
Tiempo de ciclo

480 min/dia
3,9 min/King Kong

Produccién promedio =

Produccion promedio = 124 King Kong/ dia

124 King Kong 30 dias
dia X mes

Produccion promedio =

Produccion promedio = 3693 King Kong/ mes
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3.2.6.2. Indicador de Productividad teérica

e Productividad de mano de obra

Produccién obtenida

Productividad de M.0 = — -
Numero de operarios

3693 King Kong/mes
8 operarios

Productividad de M.O =

461 King Kong/mes

Productividad de M.O = -
operario

3.2.6.3. Indicador de Productividad Real

Para calcular el indicador de productividad real se procedio a realizar mediciones
de muestreo por conveniencia, segun a la accesibilidad de la empresa dentro del
proceso productivo del King Kong de manjar de pifia y manjar blanco de 1kg,

dando como resultado lo siguiente.

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

Enero — junio 2019

1° 2° 3o 4° &© 6°
HORARIOS Medicion Medicion Medicion Medicion Medicion Medicion

1 hora 18 19 19 20 21 22

2 hora 16 16 18 17 18 19

3 hora 12 14 14 14 14 15

4 hora 11 12 12 12 13 13

5 hora 11 11 11 11 13 13

6 hora 10 11 11 11 13 13

7 hora 10 11 10 11 13 12

8 hora 9 10 10 11 12 12
TOTAL 97 104 105 107 117 119
P‘;:;‘::t'::: dd;] 50% 47% 47% 45% 43% 45%

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

Julio — diciembre 2019

7° §° 9o 10° 11° 12°
HORARIOS Medicion Medicion Medicion Medicion Medicion Medicion

1 hora 24 25 22 26 25 29

2 hora 22 22 19 24 22 27

3 hora 18 20 17 22 19 25

4 hora 15 17 15 19 16 22

5 hora 13 15 14 16 15 20

0 hora 13 14 14 15 14 17

7 hora 13 14 13 14 13 16

8 hora 13 13 12 14 13 15
TOTAL 131 140 126 150 137 171
P‘;:;ﬁ::&f dd;:] 46% 48% 45% 46% 48% 48%

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

Como se observa en la tabla N° 90 y 91, existe una diferencia entre la primera y la
Gltima hora de trabajo, indicando que no existe un trabajo constante, debido a las

condiciones inadecuadas que presentan en el proceso productivo.

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

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

3.2.6.4. Eficiencia Econdmica

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

implica la produccion del producto.

e Costo de energia eléctrica

A continuacidn, se muestra los costos de energia eléctrica



Tabla 92: Costo Mensual de Energia Eléctrica
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; EN?:;.J(;W COSTO
EQUIPOS kW/h HORAS/DIA MES (S7.)
(KW/H)

Horno 2,63 3.2 24 202,0 121.2
Mezcladora 0,75 0,5 24 0,0 5.4
Batidora 1,5 0,53 24 19.1 11,4
Amasadora 1,13 1.6 24 43.4 26,0
Total 2735 164.1
COSTO DE ENERGIA POR KG DE o 0.16
KING KONG T

Se examind el consumo mensual de energia y el costo de los cilindros de gas

para calcular los costos de energia térmica asociados a la produccion de King

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

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

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

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

Tabla 93: Costos de energia térmica mensual

ENERGIA CANTIDAD COSTO (3/) 11
TERMICA (BALONES) COSTO S/.  KG DE KING KONG
Gas 4 320

Costo de mano de obra durante el periodo 2000 - 2019

La empresa emplea a 21 operarios repartidos en diferentes areas de produccion.

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

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

producido.
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Tabla 94: Costos de mano de obra por kilogramo

Aifos Produccion N? operarios Salario Costo de mano de
anual obra por kg. (5/.)

2000 13 978 21 239 400 15,77

2001 15181 21 239400 15,29

2002 15 656 21 239400 14,23

2003 16 823 21 239400 13,59

2014 17 613 21 239400 13,51

2015 17 719 21 239 400 12,33

2016 19 415 21 239400 11,79

2017 20 307 21 239400 11,29

2018 21198 21 239 400 10,84

2019 22 089 21 239400 15,77

Costo de materias primas e insumos

La tabla 95 despliega el costo de las materias primas e insumos involucrados en
la fabricacion de 18 planchas de galleta, de las que se obtienen 5 kg de King
Kong. El costo del lote es de S/. 146,30.

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

y refinada a lo largo de los afios.

Tabla 95: Costos de Produccion para elaboracion de la galleta

ELABORACION DE LA GALLETA
PARA LA ELABORACION DE 18 PLANCHAS DE GALLETA

. Costo/ Cost

Insumos Unid. Costo Costo  Cantidad 5,0 asto

unitario utilizada atilizado Total (s/.)
Harina kg 03 1,86 25 46,50
Huevos unid 08 0,27 360 98
Propinato
de calcio kg 2,50 2.50 0,16 0,40 146,30
Manteca kg 57 5,70 0,25 1,40

Para producir un lote de manjar blanco, correspondiente a 8 Kg, se emplean las
materias primas consignadas en la tabla 96. El costo total asciende a S/. 49,80

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

ELABORACION DE MANJAR BLANCO
PARA ELABORACION DE 8 KG DE MANJAR BLANCO

. Costo / Costo
Insumos Unid. Costo C_':Stlf Cta,]l],t ld;d Insumo Total
unitario utilizada atilizado (s/)

Leche 1 1.30 1,30 25,00 32,50
Glucosa kg 5.50 5,50 0,25 14,00
Bicarbonato kg 5,00 0,20 5,00 1,00
Azucar
k 133 2,66 4,00 10,60
blanca g ? ' 49,80
Almidon ke 4,00 4,00 1,00 4,00
Sorbato de ke 3,00 3,00 0,10 0,30
potasio

El dulce de pifia se realiza en una olla con capacidad de 26 litros, de cada lote se
obtienen 20 kg de dulce. El importe de la inversion por lote es S/. 39, 60 (Treinta
y nueve con 60/100 nuevos soles), detallado en la tabla 97. Los insumos
utilizados se compran moderadamente a fin de disminuir los costos de transporte

y almacenamiento.

Tabla 97: Costos de produccion para la elaboracion de dulce de pifia

ELABORACION DE DULCE DE PINA
ELABORACION DE 15 KG DE DULCE

Costo/

Insumos Unid. Costo C.usto. Ca.n.tldad Insumo Costo
unitario  utilizada . Total (s/.)
utilizado
Afrechode | 2,40 2,40 3,50 8,40
yuca
Camote kg 0,70 0,70 4,00 2,80
Naranja und 5.00 0,20 3,00 0,60 39,60
Acido ke 3,50 3,50 0,15 0,50

citrico
Azucar ke 113,50 2,30 12,00 27,20
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e Eficiencia econdmica del King Kong

Tabla 98: Eficiencia econémica del King Kong

Mp. Utilizada/1 unid Cantidad  Costo Costo Pr::lo Eficiencia
kg (gramos) (s/.) total (s/.) Venta economica
Tapa y trozos de galleta 280 ég
Manjar blanco utilizado 280 (1](?;
" 0,5
Dulce de pifia 220 0.0
. 0.6
Dulce de mani 220 0.0
Mano de obra 13,1 21,28 s/.25,00 1,17
8.0
Energia eléctrica/ 0,5
térmica 0.0
Insumos (caja, bolsa, 3.0
etiqueta) 0,0

La produccion del King Kong de dos sabores trae un beneficio econémico de S/.
1,17 (Un sol con 17/100 nuevos soles), significando una utilidad de S/. 0,17 por

cada sol empleado.

Asimismo, la empresa se encuentra en riesgo de ser sancionada por la
Superintendencia Nacional de Fiscalizacion Laboral (SUNAFIL), al tener a los
operarios laborando en condiciones inconvenientes, afectando su salud y

poniéndolos en constante riesgo disergondmicos (tabla 99).
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Tabla 99: Analisis de pérdidas econdmicas de la empresa Dulceria Manjar
E.lLR.L.

Ano

Descripcion/Accion

Calificacion trabajadores

(4]
N Monto de

Afectados Multa

2019

2019

2019

2019

2019

2019

2019

2019

2019

2019

No adoptar las medidas preventivas
aplicables a las condiciones de trabajo
de los que se derive u riesgo grave o
inminente para la seguridad de los
trabajadores

No cumpli6 con la formacion e
informaciéon suficiente y adecuada
acerca de los riesgos del puesto de
trabajo.

No realizar iperc mni considerar
directrices preventivas en el RISST para
la tarea

No acreditar los planes y programas de
SST conforme a ley

No contar con plan de SST conforme a
ley

;Hay dispositivos de levantamiento
mecanico disponibles si se necesitan?
;Las estaciones de trabajo estin
configurados para evitar posturas
incomodas y satisfacer las necesidades
individuales de los trabajadores?

No se implementd registro de accidente
e incidentes de trabajo en el que se
incluya la investigacién analizando las
causas

Incumplimiento ergonémico, si bien los
trabajadores cuentan con asientos
regulables éstos no cuentan con apoyo
lumbar. Asi mismo si bien cuentan con
pausas de 30 minutos de descanso
durante el trabajo.

IPERC exhibido no ha sido elaborada
conforme a Ley, ya que no identifica el
peligro, ni evalia los riesgos de un caso
de accidente laboral

Grave

Muy Grave

Grave

Grave
Grave

Muy Grave

Grave

Grave

Muy Grave

Grave

8 S/. 1462

6 S/.1763

8 S/. 1462

8 S/. 1462

8 S/. 1462

2 S/. 1075

6 S/. 1075

8 S/. 1462

6 S/.1763

8 S/. 1462

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

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

total seguin las sanciones que si en caso se aplicarian llegaria a S/. 14 448 soles,

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

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

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

a modo de resumen.

Tabla 100: Resumen de Indicadores Actuales

INDICADOR CANTIDAD
Produccion 3 693 King Kong/mes
Tiempo de ciclo 3.9 minutos/King Kong
Eficiencia econdémica 1,17
Productividad de Mano de Obra 461 King Kong/mes * operario
Nivel de Riesgo segiin REBA Muy Alto

3.2.7. Andlisis de la Informacion

Dulceria Manjar E.I.RL. trabaja bajo pedido. EIl tiempo promedio para elaborar la galleta
es de 426,37 min, para preparar manjar blanco se emplean 315,26 min y para el dulce de pifia
de 428,54 min, resultado un tiempo de ciclo de 3,9 minutos/King Kong.

La empresa produce 3 693 King Kong/mes, el periodo de enero a diciembre de 2019 tuvo
una eficiencia economica de 1,45. En términos de productividad laboral, el promedio es de
461 King Kong/operario x mes. Cabe sefialar que el cuello de botella del proceso es la
elaboracion del dulce de pifia; al reducir la productividad laboral de la jornada laboral, no se
puede satisfacer la demanda planificada, provocando pérdidas econdmicas y potenciales

pérdidas de clientes.

Por consiguiente, cabe recordar que la empresa Dulceria Manjar E.I.R.L. al no presentar
las condiciones adecuadas para los operarios, corre el riesgo de ser multada por SUNAFIL y

dicha multa asciende a S/. 14 448 soles.

3.3. Identificacion de problemas en el sistema de produccion y sus causas.

3.3.1. Problemas en el proceso productivo

El rendimiento del operario disminuye en promedio un 47% a medida que transcurre la
jornada laboran, de 8 horas. De acuerdo con las tablas de productividad de mano de obra la
produccién no es constante, esto debido a la fatiga del operario, ya que presentan riesgos

disergonémicos.



3.3.2. Causas posibles
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Se empleo la metodologia de los 5W para analizar la causa del problema, no la solucion.

Haciendo que sea mas facil concentrarse en el problema y determinar quién lo estd haciendo,

donde estéa sucediendo, cuando sucede y como.

Tabla 101: Metodologia de las 5W

What?
;Qué es lo que estd sucediendo
realmente?

When?
{En qué momento en el que sucec
problema?

Where?

;Doénde observo el problema?

Who?
;El problema esta relacionado con
habilidades de las personas o no?

Which?
;Cual es la tendencia que tiene el
problema?

How?
;Como podria solucionarlo?

Riesgos disergonomicos debido a que trabajan en
condiciones  inadecuadas como:  posturas
disergondmicas, levantamiento de carga (mas de
50kg), operario de pie (todo el turno de trabajo).

Sucedié durante todo el afio 2018 y todo el afio
2019.

Se observo en los puestos de trabajo del proceso
productivo: amasado, recepcion, seleccion,
armado, empaquetado y almacenado.

El problema si esta relacionado con las habilidades
de las personas, ya que continuamente trabaja en
estas condiciones.

Tiene tendencia a que afecte a la salud del
trabajador en caso continfie laborando en las
mismas condiciones, ademas de ser multado por
SUNAFIL, debido a que se encuentra expuesto a
riesgos muy altos.

Realizando medidas de control en cada puesto de
trabajo del proceso productivo, de esta manera
mejora su ambiente de trabajo.

Como se observa en la tabla 101, la baja productividad de los operarios es generada por los
riesgos disergondémicos que se presentan en cada puesto de trabajo, siendo levantamiento de
carga de mas de 50 kg, operario de pie durante toda su jornada laboral, fatiga, exceso de
esfuerzo, alturas no regulables, no se cuentan con sillas, no cuentan con un programa de

capacitacion, ademas tampoco se realiza pausas activas, afectando de esta manera la zona de

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

En este capitulo se evallan y describe los equipos y herramientas necesarios para el
acondicionamiento y/o redisefio de lugares de trabajo que intervienen en el proceso de
fabricacion, a fin de que los trabajadores realicen sus actividades en condiciones adecuadas,

se ajusten y aumenten su confort.

3.4.1. Desarrollo de Mejoras

El proceso de fabricacion incluye controles relacionados con el trabajo: mezclado,
recepcion, ensamblaje, seleccidén, empaque y almacenamiento. Teniendo en cuenta el grado de
riesgo disergondémico y movimientos repetitivos en cada. Las propuestas de mejora se
establecen segln lo estipulado en la Norma Basica de Ergonomia y de Procedimientos de
Evaluacion de Riesgo Disergonomico, asi como en una jerarquia de controles operativos de

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

Puesto de Riesgo Nivel de  Jerarquia .
trabajo Disergonomico Riesgo de Control Propuesta de Mejora
Posturas forzadas .
. \ Hacer uso de reposapiés.
(Tronco erguido mas ..
- : Control de Colocar las rejillas en una
Amasado de 20°, operario se Alto - )
] : Ingenieria mesa a la altura del operario en
encuentra de pic las 8 N
horas) una mesa de acero inoxidable.
. Hacer uso de reposapiés.
Postura incoémoda (se
.. Colocar una bomba manual
presenta torsion o tino hexasonal
Recepcion de  desviacion lateral de Control de P g
i : Muy Alto . Colocar una mesa de acero
la Leche tronco, operario se Ingenieria N
. : inoxidable como soporte para
encuentra de pie las § .
horas) el recipiente.
Posturas forzadas Colocar una mesa para los
Seleccion de Mox'lln;ucntos Control de recipientes de gallctas a la
repetitivos Muy Alto . altura del operario
galleta . Ingenieria .
Operario se encuentra Hacer wuso de una silla
de pie las 8 horas ergondmica
Posturas incomodas
(presenta desviacion Aumentar la altura a la mesa
lateral fi
Ammadode o0 ) Control de peql.mr.la a la altura del
King Kong Mm'lln;ucntos Alto Ingenicria operario.
repetitivos Hacer wuso de una silla
Operario se encuentra ergonodmica.
de pie las 8 horas
Movimientos Colocar una mesa de acero
repetitivos Control de inoxidable para llas jabas a la
Empaquetado Posturas forzadas Muy Alto . . altura del operario.
, Ingenieria .
Operario se encuentra Hacer wuso de wuna silla
de pie las 8 horas ergonodmica.
El levantamiento de
Almacenado & 20 sobrepasa  los Muy Alto Eliminacién Hacer uso de  camitos
25 kg. Y transportadores

Posturas forzadas

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

Para el puesto de trabajo de amasado, se ha utilizado el tercer nivel de la jerarquia de
control, “control ingenieril”, que consta en implementar un reposapiés que facilite el correcto
posicionamiento corporal, que reduzca la tension y fatiga de piernas, espalda y cuello. Por
consiguiente, las rejillas se colocaran en una mesa de acero inoxidable al alcance del operario

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

de acero inoxidable.

Tabla 103: Medidas del Reposapiés

Caracteristicas Medidas propuestas Medidas recomendadas
Anchura 60 em Minimo 45 cm

Profundidad 45 cm Minimo 35 cm

Altura 17 em S5emy 25 em

Inclinacién ajustable  10° Entre 0° y 15°, recomendado 10°

Tabla 104: Medidas de la mesa de acero inoxidable

Caracteristicas Medidas propuestas  Medidas recomendadas
Altura 75 em 72 +/- 2.5cm hasta 75 em
Espesor 26 mm No debe ser mayor a 30 mm
Anchura libre 65 cm Min 60 em

Altura libre 70 em Min 65 em

Ancho 1.5m Minimo 1,2 m

Largo 1.25m Minimo 0,8 m

Seguidamente, se muestra las vistas del puesto de trabajo mejorado de amasado.



VISTAPERFIL ZOUERDA
ESC. 120

!
L

VETAPLANTA VISTAISOMETRICA
ESC. v20 ESC w20
2
UNVER CATOLICA SANTO TORIESD DE MOGROVEJD
FACLLTAD 06 mm'm‘mml CEROELA DE NCONKR NOUSTRMG
: & PUEST0 DS TRARAD OF AMASADO a_
| = =
| DEan por LIZWY PALCSAND CHAPLLICUEN
i pa————— UsaT = bl
CmerettLaviey | Apmaass por RINNARD AURGIRA W0
———e —
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Se procedio a realizar la evaluacion ergonémica aplicada al nuevo puesto de trabajo, con el
fin de conocer el nivel de riesgo ergondmico al que el trabajador es sometido. La tabla 105

detalla y describe los angulos.

Tabla 105: Descripcion de angulos en el nuevo puesto de trabajo de amasado

GRUPO A
Cuello El cuello se encuentra entre 0° - 20° de flexion.
Piernas Soporte bilateral, cuenta con apoyo de reposapiés.
Tronco El tronco se encuentra erguido.

GRUPO B

Antebrazo  El antebrazo se encuentra flexionado entre 60° y 100° de flexion.
Muiieca La mufieca se encuentra entre 0° y 15° de flexion.
El brazo se encuentra flexionado entre 0° y 20° de flexién

Brazos .
(materiales ya se encuentran al alcance)

Grupo A: Analisis de cuello, piernas, tronco

A continuacion, se realizara un analisis del Grupo A de la metodologia REBA, que consta
en obtener la puntuacion del cuello, piernas y tronco, afiadido la carga/fuerza, por
consiguiente, se procede a mostrar la puntuacion del cuello (tabla 106), piernas (tabla 107),
tronco (tabla 108) y carga/fuerza (tabla 109).

Tabla 106: Puntuacién del Cuello

CUELLO Vea ) Puntuacion
Movimiento  Puntuacion Correccion T obtenida
0°- 20° flexién 1 Afiadir +1 si hay ; g -0 ,
>20° flexioén o 2 torsion o Lf 7'\ 1

extension inclinacion lateral
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Tabla 107: Puntuacién de las Piernas

PIERNAS @ @ Puntuacion
Movimiento Puntuacion Correccion \ \\ obtenida
Soporte bilateral, Afiadir +1 si las y»
andando o 1 rodillas estan W
sentado flexionadas + de e
60° (salvo
Soporte postura sedente) 1
unilateral, 2
soporte ligero o Afiadir +2 si las
postura inestable rodillas estan
flexionadas

Tabla 108: Puntuacién del Tronco

TRONCO . . Puntuacion
Movimiento Puntuacion Correccion @ @ obtenida
. 20* 0° _
Erguido 1 . e
fiadir + AT
0° - 20° flexi6n Am.adn ! DR E }”;t &
o o s 2 81 hay | || o f
0° - 20° extension ., dafs L e
., torsion o Y of 1
20° - 60° flexién Coe ., W
.. 3 inclinacion 1 / 7" @
>20° extensi6n lateral / .
>60° flexion 4
Tabla 109: Puntuacion de carga/fuerza
CARGA / FUERZA Puntuacién
obtenida
0 1 2 1
<5 kg 5a10kg >10 kg Instauracion 0

rapida o brusca

Grupo B: Analisis de brazos, antebrazos y mufiecas

A continuacidn, se realizard un analisis del Grupo B, que consta en obtener la puntuacion
de los brazos, antebrazos y mufiecas, afiadido el tipo de agarre, por consiguiente, se procede a
mostrar la puntuacion de los antebrazos (tabla 110), mufiecas (tabla 111), brazos (tabla 112) y
agarre (tabla 113).
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Tabla 110: Puntuacién de los Antebrazos

ANTEBRAZOS . Puntuacién
Movimiento Puntuacion [ W o obtenida
60° - 100° flexion 1 L, Tt
flexion [N\ @
<60° ’ | L ® NS, 1
0 |
>100° v
Tabla 111: Puntuacion de las Mufiecas
MUNECAS Puntuacién
Movimiento Puntuacion Correccion "1 |  obtenida
: @ .|
0°- 15° . Afiadir +1 A
flexion/extension st hay Eé memeell
torsion o - SN 1
>15° 2 desviacion @ - Ty
flexion/extension lateral
Tabla 112: Puntuacion de los Brazos
BRAZOS — @, ., Puntuacion
Movimiento Puntuacion Correccion .k(‘;?_ <% 3  obtenida
o o { b
0 - 20 . 1 Afiadir: / .'..-’5.'-."-‘{‘\\
flexion/extension : . fifvNe Q)
.. +1 s1 hay abduccion o FATRR - AN
>20° extension 2 ] .y [ 1 VNN
.. 0 . rotacion / [\ L\
flexion 20° - 45 2 +1sihay elevacion o/ F 0 A ]
flexién 45° - 90° 3 del hombro /| W
KAl .'; i ."-I Ly .
-1 51 hay apoyo o VO 0N
=00° flexion 4 postura a favor de la '
pravedad

Tabla 113: Puntuacion del tipo de Agarre

AGARRE Puntuacion
0 - Bueno 1 - Regular 2 - Malo 3 - Inaceptable obtenida
Incémodo, sin

Buen agarre y A Agarre agarre manual
fuerza de gamre posible pero Inaceptable 0
agarre aceptable no aceptable usando otras
partes del cuerpo

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

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

{Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por €j. No aguantadas
mas de 1 min, (S/N)? N

;Existen movimientos repetitivos, por €j. Repeticion superior a 4 veces/min.

(S/N)? N

;Se producen cambios posturales importantes o se adoptan posturas

inestables (S/N)?

iRERG

Segun la informacién obtenida previamente, a continuacion, se muestra el resultado de la
evaluacion en la tabla 115, del puesto de trabajo de amasado.

Tabla 115: Nivel de Riesgo y Accion

Puntuacion Final REBA 1
Nivel de accion 0
Nivel de riesgo Inapreciable
Actuacion No necesaria

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

Para el puesto de trabajo de recepcion de la leche, se ha utilizado el tercer nivel de la
jerarquia de control, siendo “control ingenieril” que consta en implementar un reposapiés ya
que facilita la correcta posicion del cuerpo, reduciendo asi la tension y la fatiga de las piernas,
la espalda y el cuello, asi mismo evita futuros problemas de espalda, por consiguiente, el
trabajador hara uso de una bomba manual tipo hexagonal que servird para succionar la leche,
y asi poder llenar el balde de capacidad de 10 litros que se encontrara encima de una mesa de
acero inoxidable de tamafio pequefio.

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

hexagonal y mesa de acero inoxidable, tal como se muestra en las tablas.



Tabla 116: Medidas del Reposapiés

Caracteristicas Medidas Medidas recomendadas
propuestas

Anchura 60 cm Mimimo 45 cm

Profundidad 45 em Minimo 35 em

Altura 17 em Semy 25 em

Inclinacion 10° Entre 0° v 15°, recomendado

ajustable 10°

Tabla 117: Caracteristicas de la bomba tipo hexagonal

Caracteristicas Medidas

. . Manual de piston que sube y baja
Tipo de Succion: de trabajo pesado
Altura total 115 ecm
Altura de tubo de succién 85 cm
Diametro de la punta del tubo de

., 25,5 mm

succion
Longitud de la manguera de descarga 120 em
Didametro punta de manguera de 22,5 mm
descarga
Didmetro Hexagono de bombeo 8.35em
Volumen de descarga 21 litros por minuto
Peso Neto 365 gramos
Liquido aplicable Leche
Adicional Esta bomba no es corrosiva y no

contiene materiales toxicos

Tabla 118: Medidas de mesa de acero inoxidable

Caracteristicas Medidas propuestas
Altura 0,35m
Ancho 0,4m
Largo 0,8 m
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Seguidamente, se muestra las vistas del puesto de trabajo mejorado de recepcion de la

leche.
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Teniendo el nuevo puesto de trabajo, se procedio a realizar la evaluacion ergondmica
aplicada al nuevo puesto de trabajo, con el fin de conocer nuevo nivel de riesgo ergonémico al
que se encuentra expuesto el trabajador, a continuacion, en la tabla 119, se realizd la

descripcion de los angulos, tal como se muestra en la figura del nuevo disefio.

Tabla 119: Descripcion de angulos en el nuevo puesto de trabajo de recepcién de la leche

GRUPO A
Cuello El cuello se encuentra entre 0° - 20° de flexion.
Piernas Soporte bilateral, cuenta con apoyo de reposapiés.
Tronco El tronco se encuentra erguido.
GRUPO B
Antebraze  El antebrazo se encuentra flexionado entre 60° y 100° de flexion.
Muiieca La mufieca se encuentra entre 0° y 15° de flexion.

El brazo se encuentra flexionado entre 0° y 20° de flexion

Brazos i
(materiales va se encuentran al alcance)

Grupo A: Analisis de cuello, piernas, tronco

A continuacion, se realizara un analisis del Grupo A de la metodologia REBA, que consta
en obtener la puntuacion del cuello, piernas y tronco, afiadido la carga/fuerza, se procede a
mostrar la puntuacion del cuello (tabla 120), piernas (tabla 121), tronco (tabla 122) y
carga/fuerza (tabla 123).

Tabla 120: Puntuacién del Cuello

CUELLO
Movimiento Puntuacion Correccion
o o ., Afiadir +1 Puntuacion
0°- 20° flexidn 1 si hay obtenida
>20° flexi6n o . tDl'ISIOD..?
2 inclinacion 1

extension lateral
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Tabla 121: Puntuacién de las Piernas

PTERNAS @ @ Puntuacion
Movimiento Puntuacion Correccion \ \\ obtenida
Soporte bilateral, Afiadir +1 si las | b
andando o 1 rodillas estan AN
sentado flexionadas + de ot
60° (salvo postura
Soporte sedente) 1
unilateral, 2
soporte ligero o Afiadir +2 si las
postura inestable rodillas estan
flexionadas
Tabla 122: Puntuacion del Tronco
TRONCO Puntuacion
Movimientoe  Puntuacion Correccion - obtenida
Erguido 1 @ @ X
0° - 20° flexion O
0° - 20° 2 Afadir+1si @[/ ¥
extension hay torsién o '-\& i/ \- .. 1
20° -.60{’ inclinacion ,‘/.// - @
flexion 3 lateral / 7
>20° extension e
>60° flexion 4
Tabla 123: Puntuacion de carga/fuerza
CARGA /FUERZA Puntuacion
0 1 2 1 obtenida
<Skg 5al0kg >10kg 1;;3:‘:13’5’::& 1

Grupo B: Analisis de brazos, antebrazos y mufiecas

A continuacidn, se realizard un analisis del Grupo B, que consta en obtener la puntuacion
de los brazos, antebrazos y mufiecas, afiadido el tipo de agarre, por consiguiente, se procede a
mostrar la puntuacion de los antebrazos (tabla 124), mufiecas (tabla 125), brazos (tabla 126) y

agarre (tabla 127).



Tabla 124: Puntuacién de los Antebrazos
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ANTEBRAZOS - Puntuacion
Movimiento Puntuacion [ W A obtenida
60° - 100° flexién 1 L, STt
flexiéon [N @
<60° HECH N 1
=100° W
Tabla 125: Puntuacion de las Mufiecas
MUNECAS | Puntuacion
Movimiento Puntuacién ~ Correccion @ .. o obtenida
0°- 15° Afadir +1 si =< 8
0: Do e nnff
flexion/extension hay torsién o E A
o . “r A ]
>15 ) desviacion @ e
flexion/extension lateral
Tabla 126: Puntuacion de los Brazos
BRAZOS . | Puntuacion
Movimiente  Puntuacion Correccion _3  obtenida
q O;,' iﬂ” .. 1 Afiadir:
:xm; extension +1 s1 hay abduccion
2(?. extc?smno 2 o rotacion
flexion 20° - 45 2 +1 s1 hay elevacion 1
flexion 45° - 90° 3 del hombro
-1 51 hay apoyo o
>00° flexién 4 postura a favor de la
gravedad
Tabla 127: Puntuacion del tipo de Agarre
AGARRE Puntuacion
0 - Bueno 1 - Regular 2 - Malo 3 - Inaceptable obtenida
Incémodo, sin agarre
Buen agarre Agarre
Agarre : manual Inaceptable
y fuerza de posible pero 0
aceptable usando otras partes
agarre no aceptable

del cuerpo

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

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

;Una o mas partes del cuerpo permanecen estiticas, por ¢j. No aguantadas
mas de 1 min, (S/N)? Si

iExisten movimientos repetitivos, por ¢j. Repeticion superior a 4 veces/min.

(8/N)? No

i Se producen cambios posturales importantes o se adoptan posturas

inestables (S/N)? N

d

Segun la informacién obtenida previamente, a continuacion, se muestra el resultado de la
evaluacion en la tabla 129, del puesto de trabajo de amasado.

Tabla 129: Nivel de Riesgo y Accion

Puntuacion Final REBA 2

Nivel de accion 1

Nivel de riesgo Bajo
Actuacion Puede ser necesaria

3.4.1.3. Medida de control en el puesto de trabajo de seleccion de galleta

Para el puesto de trabajo de recepcion de seleccidn de galleta, se ha utilizado el tercer nivel
de la jerarquia de control, siendo “control ingenieril” que consta en implementar una mesa de
acero inoxidable para colocar los recipientes donde se colocan las galletas de King Kong, de
tal manera que se encuentre al alcance y a la altura del trabajador, de esta manera mejoramos
la postura del operario, asi mismo se implementara una silla ergondémica para una correcta
posicion del trabajador, evitando las posturas inadecuadas, ya que esto se traduce en una

mayor eficiencia del trabajador y por ende mejora el rendimiento laboral.

A continuacion, se muestra las medidas propuestas para la mesa de acero inoxidable y de la
silla ergonémica.

Tabla 130: Medidas de mesa de acero inoxidable

Caracteristicas Medidas propuestas
Altura 0,50 m
Ancho 0,80 m

Largo 1,00 m
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Tabla 131: Medidas de silla ergonémica

Descripcion mchnln::;.f]?das Medidas asignadas
Regulable en altura
(en posicion 380 - 500 mm 420 mm
sentado)
Anchura 400 - 450 mm 435 mm
Profundidad 380 - 440 mm 410 mm

Tabla 132: Medidas del respaldo de silla ergonémica

Descripeion Medidas Medidas asignadas
recomendadas

Anchura 400 — 450 mm 415 mm

Altura 250 — 300 mm 300 mm

Ajuste en altura 150 — 250 mm 150 — 250 mm

Regulacién de Hacia atras 15° 15°

mnclinacién

Seguidamente, se muestra las vistas del puesto de trabajo mejorado de seleccion de galleta.
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Teniendo el nuevo puesto de trabajo, se procedio a realizar la evaluacion ergonémica
aplicada al nuevo puesto de trabajo, con el fin de conocer nuevo nivel de riesgo ergonémico al
que se encuentra expuesto el trabajador, a continuacion, en la tabla 133, se realizd la

descripcion de los angulos, tal como se muestra en la figura del nuevo disefio.

Tabla 133: Descripcion de angulos en el nuevo puesto de trabajo de seleccion de galleta

GRUPO A
Cuello El cuello se encuentra entre 0° - 20° de flexion.
Piernas Soporte bilateral, cuenta con apoyo de reposapiés.
Tronco El tronco se encuentra erguido.

GRUPO B

Antebrazo  El antebrazo se encuentra flexionado entre 60° y 100° de flexion.
Muiieca La mufieca se encuentra entre 0° y 15° de flexion.
El brazo se encuentra flexionado entre 0° y 20° de flexion (materiales ya se

Brazos
encuentran al alcance)

Grupo A: Analisis de cuello, piernas, tronco

A continuacion, se realizara un analisis del Grupo A de la metodologia REBA, se procede
a mostrar la puntuacion del cuello (tabla 134), piernas (tabla 135), tronco (tabla 136) y
carga/fuerza (tabla 137).

Tabla 134: Puntuacién del Cuello

CUELLO Puntuacion
Movimiente  Puntuacion Correccion obtenida
0°- 20° flexi6n 1 Afiadir +1 si hay
>20° flexi6n o 2 torsién o 1

extension inclinacion lateral
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Tabla 135: Puntuacién de las Piernas

PIERNAS @ @ Puntuacion
Movimiento Puntuacion Correccion \ \\ obtenida
Soporte bilateral, [ f
andando 0 1 Aﬁadlr +1 Si las \'}\r .
sentado rodillas estan W
flexionadas + de 60°
Soporte (salvo postura sedente) )
unllab.leral, 2 Afiadir +2 si las
soporte ligero o : ,
. rodillas estan
postura inestable .
flexionadas
Tabla 136: Puntuacion del Tronco
TRONCO . Puntuacion
Movimiento Puntuacion Correccion ® O obtenida
. ' n* -
Erguido 1 o e LA
0° - 20° flexion Ana.adn +1 oRUE \I,’/ { ¥
o ano . 2 si hay ] & .
0° - 20° extension ., AT R
o o . torsion o N s 1
20° - 60° flexidén 3 elinacic e ,'/"-// ”G)
>20° extension mri;;:, :;Oﬂ / Ll
>60° flexion 4 A
Tabla 137: Puntuacion de carga/fuerza
CARGA /FUERZA Puntuacion
0 1 2 1 obtenida
5a10 Instauracion
< = .
5ke ke 10 kg rapida o brusca 1

Grupo B: Analisis de brazos, antebrazos y mufiecas
A continuacidn, se realizara un analisis del Grupo B, se procedi6 a puntuar los antebrazos
(tabla 138), mufiecas (tabla 139), brazos (tabla 140) y agarre (tabla 141).

Tabla 138: Puntuacién de los Antebrazos

ANTEBRAZOS [ 3 W Puntuacion
Movimiento Puntuacion L@ =2 .0 obtenida
60° - 100° flexion 1 F_;., = o
@
.. | : @ oy 1
Flexién <60° o >100° 2 "L o
A
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Tabla 139: Puntuacién de las Muriecas

MUNECAS Puntuacion
Movimiento  Puntuacion Correccion @ . |  obtenida
0°- 15° ) Afiadir +1 _ I:."“
flexion/extension si hay E(ﬁ -
=>]15° tOl'S'IGII E} |::1j.h"-._ N 1
flexion/extension 2 desviacion ¢
lateral
Tabla 140: Puntuacion de los Brazos
BRAZ0S . _, | Puntuacién
Movimiento  Puntuacion Correccion _=  obtenida
.?D - 20° ., 1 Afiadir:
ﬂ:;:](;ni;f;izi;zn 5 +1 si hay abduccién o
rotacion
flexion 20° - 45° 2 +1 51 hay elevacion
flexion 45° - 90° 3 del hombro 1
-1 si hay apoyo o
>00° flexion 4 postura a favor de la
gravedad

Tabla 141: Puntuacion del tipo de Agarre

AGARRE Puntuacion
0 - Bueno 1 - Regular 2 - Malo 3 - Inaceptable obtenida
Incémodo, sin

Buen agarre y A Agarre agarre manual
fuerza de garre posible pero Inaceptable 0
agarre aceptable no aceptable usando otras
partes del cuerpo

En la tabla 142, se muestra si se presentan actividades de musculares forzadas por parte del

operario en su puesto de trabajo.
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Tabla 142: Actividad Muscular

;Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por gj. No aguantadas
mas de 1 min, (S/N)? S

«

;Existen movimientos repetitivos, por ej. Repeticion superior a 4 veces/min.

(S/N)? No

;Se producen cambios posturales importantes o se adoptan posturas
mestables (S/N)? No

J

Segun la informacién obtenida previamente, a continuacion, se muestra el resultado de la

evaluacion en la tabla 143, del puesto de trabajo de seleccion de galleta.

Tabla 143: Nivel de Riesgo y Accion

Puntuacion Final REBA 2

Nivel de accion 1

Nivel de riesgo Bajo
Actuacion Puede ser necesaria

3.4.1.4. Propuesta de Mejora en el puesto de trabajo de Armado

Para el puesto de trabajo de armado de King Kong, se ha utilizado el tercer nivel de la
jerarquia de control de riesgos, siendo “controles de ingenieria” que consta en acondicionar el
puesto de trabajo. Se propone implementar una silla ergonémica para evitar que el trabajador
se labore de pie, que tenga un disefio que se adapte al operario y garantice un reparto de las

cargas consiguiendo una postura cémoda y saludable.

A continuacion, se muestra las medidas propuestas para la silla ergonémica.

Tabla 144: Medidas de silla ergonémica

. ar Medidas . .
Descripcion recomendadas Medidas asignadas
Regulable en altura (en posicién sentado) 380 y 500 mm 420 mm
Anchura 400 — 450 mm 435 mm

Profundidad 380 y 440 mm 410 mm
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Figura 30: Bosquejo de silla ergonémica

Seguidamente, se muestra las vistas del puesto de trabajo mejorado de armado de King

Kong.



VISTAALZADO
ESC. w20

VISTAPERFIL ZOUERDA
ESC w20

L—;—-{J

VISTA PLANTA
ESC. w20

VISTAISOMNETRICA
ESC w20

UNNERSIDAD CATOLICA SANTO TORIESO DE MOGROVEJO

mmmm\vmmwl CROLE LA DE MCEnERia MOUSTRIA

AN

PESTOCE TRALAID 06 Araiall

Dm0 206 LITWY PALCOEND CHAPLLICLEN

=

i
roS —

Figura 31. Vistas del puesto de trabajo mejorado de armado de King Kong

120



121

Teniendo el nuevo puesto de trabajo, se procedio a realizar la evaluacion ergondmica
aplicada al nuevo puesto de trabajo, con el fin de conocer nuevo nivel de riesgo ergonémico al
que se encuentra expuesto el trabajador, a continuacion, en la tabla 145, se realizd la

descripcion de los angulos, tal como se muestra en la figura del nuevo disefio.

Tabla 145: Descripcion de angulos en el nuevo puesto de
trabajo de armado de King Kong

GRUPO A
Cuello El cuello se encuentra entre 0° - 20° de flexion.
Piernas Soporte bilateral, cuenta con apoyo de reposapiés.
Tronco El tronco se encuentra erguido.
GRUPO B
Antebrazo  El antebrazo se encuentra flexionado entre 60° y 100° de flexién.
Muiieca La muiieca se encuentra entre 0° y 15° de flexion.

El brazo se encuentra flexionado entre 0° y 20° de flexién (materiales

Brazos
ya se encuentran al alcance)

Grupo A: Andlisis de cuello, piernas, tronco

A continuacion, se realizard un analisis del Grupo A de la metodologia REBA, se procede
a mostrar la calificacion del cuello (tabla 146), piernas (tabla 147), tronco (tabla 148) y
carga/fuerza (tabla 149).

Tabla 146: Puntuacién del Cuello

CUELLO Puntuacion
Movimiento  Puntuacién Correccién ’ obtenida
0°- 20° flexidn 1 Afiadir +1
st hay
>20° flex16n o ) torsion o 1
extension inclinacién

lateral
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Tabla 147: Puntuacién de las Piernas

PIERNAS ® @ Puntuacion
Movimiento  Puntuacion Correccion \ \\ obtenida
Soporte bilateral, Afadir +1 si las s
andando o 1 rodillas estan '\;!
sentado flexionadas + de B Ee
60° (salvo postura
Soporte sedente) 1
unilateral, 2
soporte ligero o Afiadir +2 si las
postura inestable rodillas estan
flexionadas
Tabla 148: Puntuacion del Tronco
TRONCO . Puntuacion
Movimiento Puntuacion Correccion @ » @ obtenida
: 20" 0* -
Erguido 1 . AT
. il -+ I v ()
0° - 20° flexion An?du 1 ® | l}{:‘ 2
o o -y 2 si hay el
0° - 20° extension ., daf s\ L&
o o ., torsion o Yo 1
20° - 60° flexion 3 elinacié . ‘/'// a@
>20° extensioén mi;;;&::ion O
>60° flexion 4 =
Tabla 149: Puntuacion de carga/fuerza
CARGA / FUERZA Puntuacion
obtenida
0 1 2 1
” )
<5kg 5210 kg >10 kg Instauracion

ripida o brusca

Grupo B: Analisis de brazos, antebrazos y mufiecas

A continuacion, se realizara un analisis del Grupo B, se procedio a calificar los antebrazos
(tabla 150), mufiecas (tabla 151), brazos (tabla 152) y agarre (tabla 153).

Tabla 150: Puntuacién de los Antebrazos

ANTEBRAZOS [ - Puntuacién
Movimiento Puntuacion L | @ 2y . obtenida
60° - 100° flexién 1 [(Fon_@
Flexion <60° o 5 | L @ W 1
>100° Wy
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Tabla 151: Puntuacién de las Muriecas

MUNECAS Puntuacion
Movimiento Puntuacion Correccion X & |  obtenida
. @ .--° —_—
0°- 15° . Afadir +1 B
flexion/extension si hay »—0‘3;5 nemealf
torsi6n o - 1

>15° 2 desviacion @ - 15"

flexi6n/extension lateral

Tabla 152: Puntuacién de los Brazos
BRAZOS

Puntuacion
Movimiento  Puntuacion Correccion e obtenida
0° - 20° : Adiadir: N\
flexion/extension +1 si hay R ¢ \
>20° extension 2 abduccion o ,-'f“';" A | \
flexion 20° - 45° 2 rotacién 7\
flexion 45° - 90° 3 +1 s1 hay elevacion UJE'II |I : I'|I Y W 1
del hombro yr © ! M '.'-&:'
. .. -1 51 hay apoyo o ¢
>90° flexi6n 4 postura a favor de
la gravedad
Tabla 153: Puntuacion del tipo de Agarre
AGARRE Puntuacion
0 - Bueno 1 - Regular 2 - Malo 3 - Inaceptable obtenida
Incémodo, sin agarre
Buen agarre Agarre
Agarre . manual Inaceptable
y fuerza de posible pero 0
aceptable usando otras partes
agarre no aceptable

del cuerpo

En la tabla 154, se muestra si se presentan actividades de musculares forzadas por parte del

operario en su puesto de trabajo.

Tabla 154: Actividad Muscular

;Una o mas partes del cuerpo permanccen estaticas, por ej. No aguantadas
mas de 1 min, (S/N)? No

(Existen movimientos repetitivos, por ¢j. Repeticion superior a 4 veces/min.

(S/N)? No

;Se producen cambios posturales importantes o se adoptan posturas

inestables (S/N)? No
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Segun la informacién obtenida previamente, a continuacion, se muestra el resultado de la

evaluacion en la tabla 155, del puesto de trabajo de armado de King Kong.

Tabla 155: Nivel de Riesgo y Accion

Puntuacion Final REBA 1
Nivel de accion 0
Nivel de riesgo Inapreciable
Actnacion No necesaria

3.4.1.5. Propuesta de Mejora en el puesto de trabajo de Empaquetado

Para el puesto de trabajo de armado de King Kong, se ha utilizado el tercer nivel de la
jerarquia de control de riesgos, siendo “controles de ingenieria” que consta en acondicionar el
puesto de trabajo, implementando una soporte a la altura del operario, de tal manera que las
jabas no tendrian contacto con la superficie, y se evite la mala postura del operario, adicional
a ello, una silla ergondémica, para evitar que el trabajador se encuentre de pie, ya que tiene un

disefio que se adapta a las formas del cuerpo y garantiza un reparto de presiones equilibrado.

Tabla 156: Medidas de soporte para las jabas

Caracteristicas Medidas propuestas
Material Acero inoxidable
Peso maximo 200 kg
Altura 0,50 m
Ancho 0.80 m

Largo 1,00 m
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1.0C

Figura 32: Vista de planta de
soporte para las jabas

Tabla 157: Medidas de silla ergonémica

Descripcion Medidas recomendadas Medidas asignadas
Regulable en altura 380 y 500 mm 420 mm
(en posicidn sentado)
Anchura 400 — 450 mm 435 mm
Profundidad 380 y 440 mm 410 mm

Seguidamente, se muestra las vistas del puesto de trabajo mejorado de empaquetado.
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Teniendo el nuevo puesto de trabajo, se procedio a realizar la evaluacion ergondmica
aplicada al nuevo puesto de trabajo, con el fin de conocer nuevo nivel de riesgo ergonémico al
que se encuentra expuesto el trabajador, a continuacion, en la tabla 156, se realizé la

descripcion de los angulos, tal como se muestra en la figura del nuevo disefio.

Tabla 158: Descripcion de angulos en el nuevo puesto de trabajo de empaquetado

GRUPO A
Cuello El cuello se encuentra entre 0° - 20° de flexion.
Piernas Soporte bilateral, cuenta con apoyo de reposapiés.
Tronco El tronco se encuentra erguido.
GRUPO B
Antebrazo  El antebrazo se encuentra flexionado entre 60° y 100° de flexion.
Muiieca La muiieca se encuentra entre 0° y 15° de flexion.

El brazo se encuentra flexionado entre 0° v 20° de flexién (materiales ya se

Brazos
encuentran al alcance)

Grupo A: Analisis de cuello, piernas, tronco

A continuacion, se realizard un analisis del Grupo A de la metodologia REBA, se procede
a mostrar la puntuacion del cuello (tabla 159), piernas (tabla 160), tronco (tabla 161) y
carga/fuerza (tabla 162).

Tabla 159: Puntuacién del Cuello

CUELLO Puntuacion
Movimiento Puntuacion Correccion : obtenida
0°- 20° flex16n 1 Afiadir +1
si hay
>20° flexion o 2 torsion o 1
extensioén inclinacion

lateral
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Tabla 160: Puntuacién de las Piernas

PIERNAS @ @ Puntuacion
Movimiento Puntuacién Correccion \ \ obtenida
Soporte bilateral, Agiadir +1 si las Il
andando o 1 rodillas estan \4
sentado flexionadas + de S —
60° (salvo
Soporte postura sedente) 1
unilateral, 5
soporte ligero o Afiadir +2 si las e
postura inestable rodillas estan 1
flexionadas e
Tabla 161: Puntuacion del Tronco
TRONCO Puntuacion
Movimiento  Puntuacion Correccion - obtenida
Erguido 1 m."d) v @ -
0° - 20° flexion : T
T RN YA
0° - 20° 2 Afadir +1 - 8 {1y /(@
., si hay \HE
extension . Wifs y . e
o o torsion o i - 1
20°-60 C g, ,/,1 L
.. mclinacion ¢ /0 (@
flexion 3 lateral / "
>20° extension atera v
>60° flexion 4
Tabla 162: Puntuacion de carga/fuerza
CARGA / FUERZA Puntuacion
obtenida
0 1 2 1
<Skg Salokg >lokg |hstauracion 1

ripida o brusca

Grupo B: Analisis de brazos, antebrazos y mufiecas

A continuacién, se realizara un analisis del Grupo B, se procedi6 a puntuar los antebrazos
(tabla 163), mufiecas (tabla 164), brazos (tabla 165) y agarre (tabla 166).
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Tabla 163: Puntuacion de los Antebrazos

ANTEBRAZOS [ i Puntuacion
Movimiento Puntuacion | @ =_ obtenida
60° - 100° ! k- o
flexion 1 = ] 3 1
Flexion <60° 5 _ﬂ;‘L e
0 >100° hy*

Tabla 164: Puntuacién de las Muriecas

MUNECAS | Puntuacion
Movimiento Puntuacion Correccion ® .- 1 obtenida
0°- 15° Afiadir +1 si — (7
flexion/extension 1 hay torsion o E 5 e ]
>15° 5 desviacidon @ - ”
flexion/extension lateral
Tabla 165: Puntuacién de los Brazos
BRAZOS ] @ _, | Puntuacion
Movimiento  Puntuacion Correccion _31  obtenida
f .E)m,- ito .. 1 Afiadir;
exionjextension +1 si hay abduccion
=>20° extensi1on 2 o rotacion
flexién 20° - 45° 2 +1 si hay elevacién 1
ﬂem-:')n 450 - 900 3 del hombrg
-1 51 hay apoyo o
>00° flexidn 4 postura a favor de la
gravedad

Tabla 166: Puntuacion del tipo de Agarre

AGARRE Puntuacion
0 - Bueno 1 - Regular 2 - Malo 3 - Inaceptable obtenida

Incomodo, sin
Buen agarre y Agarre Fngarre agarre manual
fuerza de posible pero Inaceptable 0
aceptable i
agarre no aceptable usando otras

partes del cuerpo

En la tabla 167, se muestra si se presentan actividades de musculares forzadas por parte del

operario en su puesto de trabajo.
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Tabla 167: Actividad Muscular

;Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por gj. No aguantadas
mas de 1 min, (S/N)? N

;Existen movimientos repetitivos, por ej. Repeticion superior a 4 veces/min.

(S/N)? N

;Se producen cambios posturales importantes o se adoptan posturas
mnestables (S/N)?

IRiR3

Segun la informacién obtenida previamente, a continuacion, se muestra el resultado de la

evaluacion en la tabla 168 del puesto de trabajo de empaquetado.

Tabla 168: Nivel de Riesgo y Accion

Puntuacion Final REBA 1
Nivel de accion 0
Nivel de riesgo Inapreciable
Actuacion No necesaria

3.4.1.6. Propuesta de Mejora en el puesto de trabajo de Almacenado

Para el puesto de trabajo de almacenado, se ha utilizado el primer nivel de la jerarquia de
control de riesgos, siendo “eliminacion” que consta en la eliminacion completa del peligro,
gue consta en utilizar un transportador de carga manual con las siguientes caracteristicas en la
tabla 169.
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Tabla 169: Caracteristicas de carrito transportador

Material Acero
Color Azul
Ruedas Neumitico de goma
Parte interna y rodamientos Hierro
Pintura Epoxidica

Mas reforzada fabricada en
Plataforma lamina grecada
Capacidad 300 kg
Dimensiones (ancho x largo) 520x 1 100 mm
Ruedas 260 x 85 mm
Peso 12 kg
Tubo 25 mm de diametro
Longitud de la pala 25 Omm

Figura 34: Bosquejo de
carrito transportador

Seguidamente, se muestra las vistas del puesto de trabajo mejorado de almacenado.
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Figura 35. Vistas del puesto de trabajo mejorado de almacenado
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Teniendo el nuevo puesto de trabajo, se procedio a realizar la evaluacion ergondmica
aplicada al nuevo puesto de trabajo, con el fin de conocer nuevo nivel de riesgo ergonémico al
que se encuentra expuesto el trabajador, a continuacion, en la tabla 170, se realizd la

descripcion de los angulos, tal como se muestra en la figura del nuevo disefio.

Tabla 170: Descripcién de angulos en el nuevo puesto de trabajo de almacenado

GRUPO A
Cuello El cuello se encuentra entre 0° - 20° de flexion.
Piernas Soporte bilateral, cuenta con apoyo de reposapiés.
Tronco El tronco se encuentra erguido.

GRUPO B

Antebrazo  El antebrazo se encuentra flexionado entre 60° v 100° de flexion.

Muiieca La muiieca se encuentra entre 0° y 15° de flexion.

El brazo se encuentra flexionado entre 0° y 20° de flexiéon (materiales ya se

Brazos
encuentran al alcance)

Grupo A: Analisis de cuello, piernas, tronco

A continuacion, se realizara un analisis del Grupo A de la metodologia REBA, se procede
a mostrar la puntuacion del cuello (tabla 171), piernas (tabla 172), tronco (tabla 173) y
carga/fuerza (tabla 174).

Tabla 171: Puntuacién del Cuello

CUELLO Puntuacion
Movimiento Puntuacion Correccion ) obtenida
. Afiadir +1
0°- 20° flexion si hay
torsidén o 1
>20° flexién o inclinacion

extension lateral




134

Tabla 172: Puntuacion de las Piernas
PIERNAS o @ Puntuacion
Movimiento Puntuacion Correccion \ "\ obtenida
Soporte bilateral, Adiadir +1 si las 1L
andando o 1 rodillas estan \&
sentado flexionadas + de S
60° (salvo
Soporte postura sedente) 1
unilateral,
Soportc llgcro 0 2 Aﬁadir +2 Si 133
postura inestable rodillas estan
flexionadas
Tabla 173: Puntuacion del Tronco
TRONCO Puntuacion
Movimientoe  Puntuacion Correccion obtenida
Erguido 1 @ ,: @
. 20" - 0
0° - 2;0 ﬂc:clon Adiadir +1 o\ |‘ E‘\’/ i 0
0 '2_0_ 2 si hay | EJ,;.-' \ | «
extension torsion o q s 1
20° - 60° . inclinacién /‘/// ®
exion |
lateral
>20° extension atera S
>60° flexién 4
Tabla 174: Puntuacion de carga/fuerza
CARGA /FUERZA Puntuacion
0 1 2 1 obtenida
Instauracion
< >
Ske Sal0kg 10kg rapida o brusca !

Grupo B: Analisis de brazos, antebrazos y mufiecas

A continuacidn, se realizara un analisis del Grupo B, se procedi6 a puntuar los antebrazos
(tabla 175), mufiecas (tabla 176), brazos (tabla 177) y agarre (tabla 178).
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Tabla 175: Puntuacién de los Antebrazos

B 0S 3 Puntuacion
Movimiento Puntuacion ] " obtenida
60° - 100° flexién 1 o
| T\ @
flexion ’ f ® 8 1
=60° o0 >100° :

Tabla 176: Puntuacién de las Muriecas

MUNECAS Puntuacién
Movimiento  Puntuacion  Correccion . .| _ obtenida
L‘J,“JII_ _aw?
0°- 15° oA e s
» . 1 Adiadir +1 s1 e O SRS
flexion/extension hay torsién o F\_—S:}é ¢ )
>15° desviacion @ e
- iy 2 lateral
flexion/extension
Tabla 177: Puntuacion de los Brazos
BRAZOS Puntuacion
Movimiento Puntuaciéon Correccién ~ O obtenida
[, — _"qJ

0°-20° . -
flexion/extension Afiadir- AN
~20° extension 2 +1 si hay abduccion 5.-: xr:h

o rotacién f JEARERNN

i6n 70° - 45° +1sihayelevacion /[ @ \| AN
flexidn 20° - 45 2 ol hombro gl i \\¢ 1

e o ano -1sihayapoyoo  W* W Wi
ﬂEXIOII 45 - 90 3 po ' a fEl'i.-'Ol' de v

la gravedad
=90° flexi6n 4

Tabla 178: Puntuacion del tipo de Agarre

AGARRE Puntuacion
0 - Bueno 1 - Regular 2 - Malo 3 - Inaceptable obtenida

Incomodo, sin

manual

Buen agarre y Agarre Agare agarre
posible pero Inaceptable 0
fuerza de agarre aceptable o a. ble usando otras
partes del cuerpo

En la tabla 179, se muestra si se presentan actividades de musculares forzadas por parte del

operario en su puesto de trabajo.
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Tabla 179: Actividad Muscular

;Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ej. No aguantadas
mas de 1 min, (8/IN)? No

;Existen movimientos repetitivos, por e). Repeticion superior a 4 veces/min.
(S/N)? No

¢Se producen cambios posturales importantes o se adoptan posturas
mestables (S/N)? No

Segun la informacién obtenida previamente, a continuacion, se muestra el resultado de la

evaluacion en la tabla 180, del puesto de trabajo de almacenado.

Tabla 180: Nivel de Riesgo y Accion

Puntuacion Final REBA 1
Nivel de accion 0
Nivel de riesgo Inapreciable

Actuacion No necesaria
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3.4.2. Resumen de evaluacién ergondémica aplicada a los puestos de trabajo

mejorados

Como se mostrd anteriormente la evaluacion ergondmica con la metodologia REBA de

cada puesto de trabajo, a continuacion, se muestra una tabla resumen mostrando los resultados

de la evaluacion ergonémica que fue aplicada a los puestos de trabajado mejorados.

Tabla 181: Resumen de evaluacion REBA en puestos de trabajo mejorados

Puesto de Trabajo Nwe.l’de Puntuacion Riesgo Inter:vencm’n_}_
accion posterior analisis
Amasado 0 1 Inapreciable No necesaria
Recepcion de la Leche 1 2 Bajo Puede ser necesaria
Seleccion de Galleta 1 2 Bajo Puede ser necesaria
Armado de King Kong 0 1 Inapreciable No necesaria
Empaquetado 0 1 Inapreciable No necesaria
Almacenado 0 1 Inapreciable No necesaria

Por lo tanto, segun la tabla 178, se obtuvo como resultado niveles de accion entre 0 y 1 que

significa que los riesgos son bajos e inapreciables, por lo tanto, nos da a entender que los

puestos de trabajo se encuentran controlados, segun los controles de ingenieria y eliminacion

que se ha realizado, alinedndonos a la norma basica de ergonomia y a la jerarquia de controles

de riesgos, ademas que, al obtener niveles de riesgos bajos, la empresa evitard ser multada por

SUNAFIL.

A continuacién, se muestra los riesgos en la situacion actual y en la situacion de mejora,

para poder visualizar en un mejor panorama la disminucion de los riesgos

Tabla 182: Comparacion de riesgos en dos situaciones

Situacion Situaciéon de Mejora
Puesto de Trabajo Actual (Control)
Nivel de Riesgo Nivel de Riesgo

Amasado Alto Inapreciable
Recepcion de la Leche Muy Alto Bajo

Seleccion de Galleta Muy Alto Bajo

Armado de King Kong Alto Inapreciable
Empaquetado Muy Alto Inapreciable
Almacenado Muy Alto Inapreciable
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3.4.3. Otras propuestas de Mejora
En el siguiente apartado, se muestra otras mejoras relacionas al analisis y control de los

riesgos disergonémicos como: plan capacitacion, instructivos, IPERC, uso de implementos de

equipos de proteccion personal.

3.4.3.1. Plan de Capacitacion

Su importancia se debe a que cuando un trabajador se siente debidamente capacitado, tiene
la oportunidad de lograr la maxima satisfaccion mientras labora, ademas que es evidente de
que las personas se desempefian mejor cuando se sienten comodas, seguras y bien

capacitadas; teniendo como consecuencia menos accidentes.

Por lo tanto, para saber si una persona es apta o inepta para el puesto que pretende
desempefiar, es conveniente el candidato conozca en qué consiste dicho trabajo, cuales son las
funciones y responsabilidades asignadas. Por consiguiente, surge como gran objetivo
desarrollar un plan de capacitacion para Dulceria Manjar Real E.I.LR.L., en materia de
seguridad, salud en el trabajo. Se espera que al mejorar la calidad de vida en el trabajo

aumente la productividad y competitividad de la empresa.

Los temas de las capacitaciones se centraran en identificar peligros, evaluar y valorar
riesgos, prevenir accidentes e incidentes de trabajo, investigar accidentes trabajo, conocer los
estandares de seguridad y como actuar frente a emergencias; a fin de que los trabajadores sean
conscientes sobre los riesgos y peligros que les rodean y, por tanto, tomar medidas tanto de

prevencién como de control.

A continuacion, se presenta el plan de capacitacion de SST para la empresa.
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Tabla 183: Plan de Capacitacion en materia de seguridad y salud en el trabajo en la Empresa Dulceria Manjar Real E.l.R.L.

- . INTENSIDAD POBLACION DOCUMENTOS FECHA
CAPACITACION OBJETIVO HORARITA OBJETIVA CAPACITADOR DE SOPORTE PROGRAMADA
Identificar peligros, evaluar, y
Identificar peligros, valorar los riesgos para prevenir Todo el Registro de
evaluacion y los incidentes, accidentes de 8 horas 1 Ing. de Seguridad  asistencia, material 23/01/2021
valoracion de riespos  frabajo y enfermedad laboral de estudio
Identificar los peligros y riesgos
Prevencion de del entorno laboral para Todo el Registro de
mcidentes y prevenir incidentes, accidentes 4 horas 1 Ing. de Seguridad  asistencia, material 17/03/2021
accidentes de trabajo  de trabajo y enfermedad laboral de estudio
Reconocer el procedimiento y
la metodologia para investigar
Ty accidentes de trabajo y aplicar Repistro de
_ esgacionde " medidas de intervencion 8 horas Todo€l  Ing deSeguridad asistencia, material  22/05/2021
! acordes a las causas del de estudio
accidente enconfradas
Prevencion de ii%aﬁyhe:?lc; i:sgi:;?;rc:g?é?luje Todo el Registro de
enfermedad laboral enfermedades laborales y las 8 horas personal Ing de Seguridad  asistencia, material 21/07/2021
- - de estudio
medidas de prevencion
. - Registro de
Estandares de Reconocer los procedimientos Todo el . . ) )
sequridad seguros para ejecutar cada tarea 8 horas personal Ing. de Seguridad asmticézﬁfmal 18/09/2021
. Reconocer las ;rur]:;llerahﬂ:iiaiiaes, Todo el Registro de
omo actuarencaso  amenazasy fortalezas de Iz 8 horas odoe Ing. de Seguridad asistencia, material  15/11/2021
de emergencias organizacion ante emergencias personal de estudio

y como actuar ante las mismas.




3.4.3.2. Procedimiento

140

PROCEDIMIENTO DE PREVENCION DE SIG-020
RIESGOS LABORALES
Edicidn: 1 Facha: 20 de octubre de 2020
Pigina 1 de 14

Lizvy Palommo Chapilliquen

PROCEDIMIENTO DE MANIPULACION MANUAL DE CARGAS

Elaborado por:

Bevisado ¥ aprobado por:

Ing. Edward Aurora Florencio Vigo

PROCEDIMIENTO DE
MANIPULACION MANUAL DE

CARGAS

Fecha

Modificaciones rezpecto a la edicion anterior




141

PROCEDIMIENTO DE PREVENCION DE BIG-020
FIERGOE LABOEALES
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PROCEDIMIENTO DE MANIPULACION MANUAL DE CARGAS

1. Objeto

2. Alcance

3. EBesponsables
4. Definiciones

5.  Bealzacion

INDICE

6. Documentacion y legislacion de referencia

1. OBJETO

El ohjeto de este procedimiento es establecer las mitinas basicas para la correcta mampulacion

de cargas que entrafien riesgos, en particular dorsolumbares para los trabajadores de la empresa

Dulceria Manjar Feal EIE L.

1. ALCANCE

1.1. Definicion del alcance: Este procedimiento mtegrado en el Plan de Prevencion de Fiesgos

Laborales de la empresa Dulceria Manjar EIRL ., se apli

empresa.

3 en todas las areas de la

2.2. Personal afectado; Este procedmmiento afectara a todos los trabajadores de la empresa y
otro personal que manipule cargas dentro del ceniro de labores.
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FROCEDIMIENTO DE PREVENCION DE SIG-020
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FROCEDIMIENTO DE MANIPULACTON MANUAL DE CARGAS

3. RESPONSABLES

El area de prevencion de la Segundad y Salud en el trabajo sera la responsable de elaborar y
actualizar este procedimiento.

El Ingemero de segunidad es respomsable de la prevencion de nesgos laborales, una vez
aprobado el documento, tendra la responsabilidad de su difusion, con el apoyo del comite de
seguridad v salud en el trabajo.

La mplementacion se realizara por los responsables de cada puesto de frabajo segim la
orgamizacion de la empresa de la empresa Dulceria Manjar Beal EIR L.

4.- DEFINICIONES

Carga: Cualqumer objeto susceptible de ser movido. Se considerarin tambien cargas los
materiales que se mampulen, por ejemplo, por medio de una gria u otro medio mecanico, pero
que requieran aun del esfuerzo humano para moverlos o colocarlos en su posicion defimbiva.

Manipulacion manuoal de cargas: Cualqmer operacion de transporte o sujecion de una carga
por parte de uno o vanos frabajadores, como el levantamiento, la colocacion, el empuje,
traccion o el desplararmento, gque por sus caracterishicas o condiciones ergonomicas
madecuadas entrafie nesgos, en parficular dorsolumbares, para los frabajadores.

Manipulacion manmal de cargas que puedan ocasionar riesgos em particular
dorsolumbares: Se considera que la manipulacion manual de toda carga que pese mas de 3 kg
puede entrafiar un potencial nesgo dorsolumbar no tolerable, ya que, a pesar de ser una carga
bastante ligera, 51 e mampula en unas condicliones ergonomicas desfavorables (alejada del
cuerpo, con posturas inadecuadas, muy frecuentemente, en condiclones ambientales
desfavorables, con suelos mestables, etc ), podria generar un niesgo. La manipulacion manual
de cargas menores de 3 kg también podria generar nesgos de trastornos musculoesqueléticos
los miembros supeniores debidos a esfuerzos repetitivos, pero no estarian contemplados en
este procedimmento como tareas que generen nesgos dorsolumbares.
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PROCEDIMIENTO DE PREVENCION DE SICk-020
RIESGOS LABORALES

Edicién: 1 Fecha: 20 de octubre de 2020 Papana 4 de 14

PROCEDIMIENTO DE MANIPULACION MANUAL DE CARGAS

5.- REALIZACION

5.1. Limites de fuerza o carga recomendados gue se han de tener en cuenta en la
Manipulacion Manual de cargas

Peso maximo en condiciones ideales:
o 25 kg. en general
o 15 kg. para mujeres, trabajadores jovenes o mayores, o sl se quiere proteger a la
mayoria de la poblacion

Peso maximo en condiciones especiales:
o 40 kg. trabajadores sanos v enfrenados, manipulacion esporadica y en condiciones
sepuras (evitar s1 se puede: utilizar prias, elevadores, etc )

Para fuerzas de empuje o traccion, como mdicacion general no se deberan superar los
sigulentes valores:

o Para poner en movimiento una carga: 25 kg o para mantener una carga en movimiento:
10 kg.

Pezo maximo en posicion sentada: 5 kg en general

5.1. Factores que se han de tener en coenta previo a la manipulacion manual de cargas.

5.1.1. Evitar la manipulacion Manual de Cargas.

Antomatizacion/mecanizacion de los procesos o Paletizacion, grias, carretillas
elevadoras, cmtas transportadoras.

Utilizacion de equipos mecanicos controlados de forma manual o Carrefillas, carros,
plataformas elevadoras.



144

PROCEDIMIENTC DE PREVENCION DE AIG-020
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Edicidn: 1 ‘ Fecha: 20 de octubre de 2020 Pagina 5 de 14

FROCEDIMIENTO DE MANIPULACTON MANUAL DE CARGAS

Medidas organizativas o Elminar la necezidad del manejo de cargas y/o facilitar la
implantacion de equipos mecanicos de ayuda

5.21.2. Reducir o redisefiar la carga.

o Dismimir el peso de la carga. o modificar el tamafio, los agarres y/'o la dismbucion
del peso de la carga o colocar adecuadamente la carga o dismmmuwir las distancias
recomridas.

o Una carga demasiado ancha obliga a mantener posturas forzadas de los brazos y no
permite un buen agarre (no superar 60 cm).

o Una carga demasiado profimda aumenta las fuerzas compresivas de la columna
vertebral (no superar 50 cm) o mma carga demasiado alta puede entorpecer la
visibilidad aumentando el riesgo de tropiezos (no superar §0 cm).

5.21.3. Proporcionar ayuda.

o Equipos de ayuda para la manipulacion (mejorar posturas o reducir el esfuerzo):
carros, herramientas de ayuda, mesas elevadoras, transpaletas.

o Manipulacion en equipo.

o Uso de calzado y ropa adecuados.

5.12.4. Organizacion de trabajo.

o Permitir peniodos de descanso.

o Dejar la mayor autonomia posible en el nimo de trabajo.

o Facilitar todos los cambios necesarios: frecuencia, peso v caracteristicas de la
carga, ayudas mecanicas, condiciones ambientales, equipamiento del
trabajador, desplazamiento de la carga, etc.

o Almacenar la carga a la altura de las caderas para que el trabajador no tenga que
agacharze.
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FROCEDIMIENTO DE PREVENCION DE SIG-020
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FROCEDIMIENTO DE MANIPULACTON MANUAL DE CARGAS

o Utlzar repisas, estanterias o plataformas de carga que estén 2 una altora
adecnada.

o Cargar las tarimas de manera que los articulos pesados estén en tomo a los
bordes de la tarima no en el centro; de esta manera, el peso estara distnbmdo
por igual en la tanma Ahora bien, hay que tener cmdado de que los articulos
no se calgan con facihdad de la tarima v lesionen a algmen.

5.2.5. Mejora del entorno de trabajo.

o Orden y limpieza o evitar desmiveles, escaleras y limitaciones de espacio.
o Realizar un correcto mantenimiento de los equipos de ayuda para la manipulacion.
o Mejora de las caracteristicas del suelo v del calzado.

o Mantener una adecuada iluminacion y ambiente termico. Tener en cuenta las
posibles vibraciones.

o Mantener todas las cargas frente al cuerpo.

o Dejar espacio suficiente para que todo el cuerpo pueda girar.

5.3. Rautina en la Manipulacion Manunal de Cargas.
METODO PARA LEVANTAR UNA CARGA
Como norma general, es prefenble mantpular las carpas cerca del cuerpo, a una altura
comprendida entre la altura de los codos v los mudillos, va que de esta forma dismimiye la
tenzion en la zona lumbar. S1 las cargas que se van a manipular se encuentran en el suelo o
cerca del mizmo, se uhlizaran las técnicas de manejo de cargas que permitan ublizar los
miusculos de las piemas mas que los de la ezpalda.
Mo todas las cargas se pueden manipular sigmendo estas instrucciones, hay situaciones (como,
por ejemplo, mampulacion de barrles, mamipulacion de enfermos, ete. que fienen sus tecnicas
especificas).
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PROCEDIMIENTO DE MANIPULACION MANUAL DE CARGAS

5.3.1. Planificar el levantamiento

o Utilizar las ayndas mecanicas precisas. Siempre que sea posible se deberan utilizar
ayudas mecanicas.

o Segur las mdicaciones que aparezcan en el embalaje acerca de los pombles nesgos
de la carga, como pueden ser un ceniro de gravedad mestable, matenales corrosivos,
etc.

o 31 no aparecen Indicaciones en el embalaje, observar bien la carga, prestando
especial atencion a su forma y tamafio, posible peso, zonas de agarre, posibles
puntos peligrosos, etc. Probar a alzar primero mn lado, va que no siempre el tamatio
de la carga offece una 1dea exacta de su peso real.

o Solicitar ayuda de otras persomas 51 el peso de la carga es excesive o se deben
adoptar posturas medmodas durante el levantamiento v no 32 puede resolver por
medio de la utilizacion de ayodas mecanicas.

o Tener prevista la ruta de transporte v el punto de destino final del levantamiento,
refirando los matenales que entorpezcan el paso.

o Usar la vestimenta, el calzado y los equipos adecuados.

5.3.2. Colocar los pies

Separar los ples para proporclonar una postura estable vy equlibrada para el levantamiento,
colocando un pie mas adelantado que el ofro en la direccion del movimiento.
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FROCEDIMIENTO DE MANIPUTLACTON AMIANUAL DE CARGAS
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Figora 36: Posicion de las piernas

Acérquese al objeto. Cuanto mas pueda aproximarse al objeto, con mas segunidad lo levantara

5.3.3. Adoptar la postura de levantamiento

Doblar laz piemas mantemendo en todo momento la espalda derecha y mantener el menton
metido. No flexionar demasiado las rodillas. No girar el tronco m adoptar posturas forzadas.
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Fignra 37: Posicion de la espalda y del cuerpo
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El objeto debe levantarse cerca del cuerpo, pues de otro modo los mmisculos de la espalda v los
Ligamentos estan sometidos a tension, v aumenta la presion de los discos mtervertebrales.
Deben tensarse los misculos del estomago y de la espalda, de manera que ésta permanezca en
la mizma posicion durante toda la operacion de levantamiento.

5.3.4. Agarre firme

Swetar firmemente la carga empleando ambas manos v pegarla al cuerpo. El mejor ipo de
agarre seria un agame en gancho, pero también puede depender de las preferencias mdrviduales,
lo mportante es que sea seguro. Cuando sea necesano cambiar el agarre, hacerlo suavemente
o apoyando la carga, va que merementa los niesgos.

LN
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-

Figura 38: Posicion de los brazos y snjecion

Trate de agarrar firmemente el objeto, utilizando totalmente ambas manos, en angulo recto con
los hombros. Empleando solo los dedos no podra agarrar el objeto con firmeza

5.1.5. Levantamiento suave

o Levantarse suavemente, por extension de las plemas mantemendo la espalda
derecha.

o No dar firones a la caga m moverla de forma rapida o brusca.
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5.3.6. Evitar giros
Procurar no efectuar mmca giros, es prefenble mover los ples para colocarse en la posicion
adecuada.

Figura 39: Levantamiento hacia un lado

Cuando se gira el cuerpo al mismo tiempo que se levanta un peso, aumenta el nesgo de lesidn
de la espalda. Coloque los pies en posicion de andar, poniendo ligeramente uno de ellos en
direccion del objeto. Levantelo, y desplace lnego el peso del cuerpo sobre el pie situado en la
direccion en que se gira.

5.3.7. Carga pegada al cuerpo
Mantener la carga pegada al cuerpo durante todo el levantamiento.
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5.3.8. Depositar la carga
o 31 el levantamiento es desde el suelo hasta una altura importante, por ejemplo, la

altura de los hombros o mas, apoyar la carga a medio cammmo para poder cambaar el

AgAITe.
o Depositar la carga y después ajustarla =1 es necesano.

o Pealizar levantamientos espaciados.
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Figura 40: Levantamiento por encima de los hombros
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51 tiene que levantar alzo por encima de los hombros, coloque los pies en posicion de andar.
Levante prnmero el objeto hasta 1a altura del pecho. Luego, comience a elevarlo separando los
ples para poder moverlo, desplazando el peso del coerpo sobre el pie delantero.

La altura del levantamiento adecuada para muchas personas es de 70-80 centimetros. Levantar

alzo del suelo puede requenr el triple de esfuerzo.
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Figora 41: Levantamiento con otros

Las personas que a menudo levantan cosas conjuntamente deben tener una fuerza equiparable
v practicar colectivamente ese ejercicio. Los movimientos de alzado han de realizarse al mismo

tiempo v a la misma velocidad.
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Figura 41: Porte
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Las operaciones de porte repercuten sobre todo en la parte postenor del cuello v en los
miembros superiores, en el corazon v en la circulacion. Lleve los objetos cerca del cuerpo. De
esta manera, se requere un esfuerzo minimo para mantener €l equilibne y portar el objeto. Los
objetos redondos 52 manejan con dificultad, porque el peso esta separado del cuerpo. Cuando
se dispone de buenos asideros, se trabaja mas facilmente v con mayor segundad. Distnibuya el
peso por 17ual entre ambas manos.

Las operaciones de porte son siempre agotadoras. Compruebe =1 el objeto puede desplazarse
mediante una comrea transportadora, sobre roedas o un carrito. Compruebe que no trata de
desplazar un objeto demasiado pesado para usted, s1 existen asideros adecuados, =1 éstos se
encuentran a la distancia apropiada, s1 hay siho para levantar v portar el objeto, 51 no esta
reshaladizo el pizo, 51 no hay obstaculos en su camino y 51 el alumbrado es suficiente. A menos
gue estén bien concebidos, los escalones, las puertas y las rampas son peligrosos.

6.- LEGISLACION DE REFERENCIA

= Ley 29783 Ley De Segundad Y Salud En El Trabajo.

* FPeplamento De La Ley N® 20783, Ley De Segunidad Y Salud En El Trabajo
DECEETO SUPREMO N.° 005-2012-TE.

s Ley N.® 30222 Ley Que Modifica La Ley 29783, Ley De Segundad Y Salud En El
Trabajo.

= BM N 375-2008-Tr Noma Basica De Ergomomia Y Evaluaciom BRiesgo

Dizergondmico.
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3.4.3.3. Uso de implementos de equipos de proteccion personal

Después de la mejora del puesto de trabajo, es muy importante complementar esta mejora
y/o control con los equipos de proteccion individual que utilizard cada trabajador para el

desarrollo de sus actividades.

Tabla 184: Implementos de EPP a utilizar

Implementos de

Seguridad Descripcion

Es un tipo de calzado que pretende proteger al
trabajador de los peligros del que lo rodea, el proposito
Zapato de Seguridad  de las botas de seguridad es proteger a los trabajadores
de peligros como: accidentes mecdnicos: caida de
objetos, golpes sobre el pie, objetos punzocortantes.
El principal objetivo delcasco de seguridad es
Casco de seguridad  proteger la cabeza de quien lo usa de peligros y golpes
Mecanicos.
Los tapones paralosoidosson una prenda de
proteccion que se inserta en el canal auditivo
externo para evitar dafiar la capacidad de audicion de
quien los lleva.
Debe ser utilizada en los trabajos que requieren la
Lentes de Seguridad  proteccion de la cara, como, por ejemplo, utilizar la
pulidora o sierra circular.

Tapones de oido

3.4.3.4. ldentificacion de peligros, evaluacion de riesgos y medidas de
control.

La identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y medidas de Control - IPERC, una
matriz IPERC es una herramienta de gestion que permite identificar peligros, evaluar los
riesgos asociados a los procesos y establecer las medidas de control en cualquier
organizacion, para garantizar la seguridad de los trabajadores de la Dulceria Manjar Real
E.I.RL., asignado a los diferentes puestos de trabajo ya que facilitara identificar, evaluar y
controlar de modo permanente cualquier riesgo de accidente y prevenir enfermedades

asociadas a su labor. A continuacidn, en la figura 28, se muestra la matriz IPERC.
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, , CODIGO PROD-IPERC
IDENTIFICACION DE PELIGROS, EVALUACION DE RIESGOS Y MEDIDAS DE CONTROL VERSION: 001
FECHA: 20/10/2020
DATOS DEL EMPLEADOR PRINCIPAL:
o o 5. N°TRABAJADORESENEL |
1. RAZON SOCIAL: 2.RUC 3. DOMICILIO (Direccion, distrito, departamento, provincia) 4,TIPO DE ACTIVIDAD ECONOMICA CENTRO LABOR
DULCERIA MANJAR REALEIR.L. 20601546583 Cal. Piura Nro. 205 P.J. San Martin, Lambayeque, Perd Elaboracién de productos de Panaderia.
ESCENARIO AFECTA: Consecuencia (max. razonable) Medidas de confrol
91 «
o |z|§ 2
Puesto de habajo ACTIVIDAD Tarea Peligro (o Fuente) Riesgo (o evento peligroso) z 1 $lz191¢ ;I’;";m"“;d Riesgoincial Requisios legales ) P’°"°°":°Id CON iesgo Residual
z Elo|0| & Impacto Severidad les eliminiacion sustitucion Ingenieria Administrativo EPP coniroles
E|zlelelY
2 |olz|%|®
212
B Ley N° 29783y sumodiicatori Ley 30222,
movmeris osths ofcn oot g o orcones Reglamenlode o &y DS N S2012 T ocr o deaposais, COCaGSEH% | crioio g pusas actics
Posturas forzados \enlos repefiy X X -tk Dafino Media Moderado |GOS0.05 N° 011-2019, NTE RM 312:2014, RM 3121 len una mesa a o alfura del operaro en una | Po s " |Botos punta de ocero, casco, B Tolerable
) de mufieca y prension manual lpertendinosos e nserciones fotacion de persondl,
El operario ol reffor la mosa poco @ poco ; 2011y modt RM 0042014 / MINSA, RNE 2006, mesa de acero hoxable.
con resitencia) Imusculares en regidn dorsolumbar
AMASADO Ge lamaquna mezcladoro, ealzael RM 3752008 R
frobojo de amosado manuamente
ufizando sus dos manos henamntos e poder én Ley N° 29783y su modificatoria ey 30222, (Charta de 5 minutos del uso de lapones v orcias po el
mncmm‘:ﬂ o Exposicion a Ruido X X IHipoacusia inducida por tido e Meda Reglamento de la Ley DS N° 0052012, NT G- profeccion audiiva, sensioizacion ol Dmm“vnvo‘fmgo Bajo Moderado
05005 N°011-2019, RM. 0502013 cuidado del oido, P
o Ley N° 29783y su modiicatora Ley 30222, .
oments oste (ofcn oo oo orcons i Reglomerlo de o ey SN OIS 012 Coocrnabambamanus oo eiogon mlemeniacn e osas s
Posturas forzados o oo X X e e e Dafino Meda Moderado GOS0DS N° 011-2019, NTE RM 312:2014, RM 312+ rasi ittt M st " [potas punta de acero, casco, B Tolercble
ecay pr > oy 2011 y modif RM 004-2014 / MINSA. RNE 2006, . ¢ P
h con resitencio) Imusculares en region dorsolumber lcomo soporte para el reciiente.
1 operario comienza o cargar la leche RM 3752008 R
RECEPCION DE LA LECHE
mediante baldes hacia el fanque.
Contusones, herdos confusc, Ley N° 29783y su modicaloria Ley 30222,
Supetice iregulor Caidos a nivel X x| [onones . Dafino Media Moderado | Regiamento delaLey DS N° 0052012, NI G- Sefiolzacién de seguridad. lumiacidn - [Casco, botas punta de acero, B Tolerable
. 0500 N°011-2019, R M. 050201 3R
Kesgo dkergonémico: Enfemedades por fafiga e Ley N° 29763 su modicaiof Ley 30222,
movmntcs opelis frofacién macn o ot fendones,ffcs Reglamento de a Ley DS 0052012, NT (Colocaruna mesa paraos reciintes de | erneiacion e pausos actias,
- ool s tocs s o811 oracdes e o e X X ot e Dafino Media Moderado |G0S0.D5 N° 011-2019, NTE R 312:2014, RM 312- qalletas ala aiura del operario oo e " [potas punta de acero, casco, 8 Tolerable
PRODUCCION [°¢/eccionarla gallefa, esparcidas, fodos las o P © 2011y modif RM 0042014 / MINSA. RNE 2006, P
lgalletas en una mesa de 900 mm, porlo (con resstencia) Imusculares en regidn dorsolumbor RM 3752008 R
SELECCION DE GALLETA cudl el operaro fene difculfades en T T
keeccioncr poraue nofene f adecodo - Aguc:Dlencios muscuires Loy 29768 sy modiaoi o) 022
famaiio para dicho labor. Silas de frabajo nadecuadas  [Exposicién a posturas % « - Crénicos Trastomos = Moderad oo ! ) 5
{altrc, s respaido), nadecuads - Dafino Media lerado GOS50,08 N°011-2019, NTERM 312-2014, RM IHacer uso de una sila ergondmica Baja Tolerable
g - i 3122011 y modt RM 0042014 / MINSA, RNE
o 2006, RM 3752008 R
- ) Ley N° 29783y su modiicatori Ley 30222,
e comesvan Praeocos s amamae: e g ctocn omoctmet o arsons ks ReglomentodelaLey DS N 0052012 AT pumentr o auaalamesapeaueioala
ARMADO DE KING KONG " ¥ EMPAMOOS: | posturas forzadas onios repetih os X X ° dones, et Dafino Media Moderado GOS0.0S N° 011-2019, NTE RM 3122014, RM 312 altura del operar. (Casco, botas punta de acero, 8o Tolerable
(adicionando pasas o guindones, fombién e mufieca y prension manual lpertendinosos e nserciones .
; 2011y mod RM 0042014 / MINSA, RNE 2006, Hacer uso de unasla ergonémica.
uilzan la galleta quisbra para el amado con resifencia) Imusculres en regidn dorsolumbar 75008 T8
~Agudo: Dolencios musculores
fﬂeﬂeﬂsfe"nﬁ; C:’g’:‘;:f;%“;’:?f‘yflmg? Atvohasecuosapanla [ 'mc's"c”f:;”’i‘fgg; — Ley N 29783 su modicatoria Ley 30222 Colocar una mesa de acero inoxidable para
EMPAQUETADO et ooy [colocacion de los productos e B x x oy oo Daiino Media | Moderado | Reglamento d laLey DS N° 0052012, NT G- Ias obos ala aifura del operario. (Casco, botas punta de acero, B Tolerable
s los jabos suales, alecciones perariiculares 05008 N°011-2019, RM.050-2013-TR Hacer uso de una sl ergondmica
produco, (hombros, codo, mufieco, manosy
dedos
4 g0
loperaro llevalos productos enjobaso  [Transporiar @ dimacenar el §538 IHematomas, coniusiones, fracturas Loy N° 29783 y sy modiicatora Ley 30222 Técrica de levanfamienoy froslado
ALMACENADO CZ e o do"u‘ v m’“ by dfm Uso de escaleras, corga .‘15‘ T3 x| x [ g g Daiiino Media Moderado | Reglamento de la Ley DS N° 0052012, NTG- | Carito fransportodor manual de cargas, implementacion de: [EPP'S bésicos Bajo Toleroble
- Dojonco f primer pr P g3 g g 05005 N° 011-2019, RM.050-2013-R pausas activas.
=87
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
ESTUDIANTE: LIZVY PALOMINO CHAPILLIQUEN ASESOR: ING. EDWARD AURORA FLORENCIO VIGO ASESOR: ING. EDWARD AURORA FLORENCIO VIGO
FECHA: 20 DE OCTUBRE DEL 2020 FECHA: 21 DE OCTUBRE DEL 2020 FECHA: 21 DE OCTUBRE DEL 2020

Figura 43: Identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y medidas de control (1) de la empresa Dulceria Manjar Real E.I.RL
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IDENTIFICACION DE PELIGROS, EVALUACION DE RIESGOS Y MEDIDAS DE CONTROL

CODIGO:
VERSION:
FECHA:

PROD-IPERC
001
20/10/2020

DATOS DEL EMPLEADOR PRINCIPAL:

5. N°TRABAJADORES EN EL

1. RAZON SOCIAL: 2.RUC 3. DOMICILIO (Direccidn, distrito, departamento, provincia) 4.TIPO DE ACTIVIDAD ECONOMICA CENTRO LABOR
DULCERIA MANJAR REALEIRL. 20601546583 Cal. Piura Nro. 205 P.J. San Marfin, Lambayeque, Pert Eloboracién de productos de Panaderia.
ESCENARIO AFECTA: Consecuencia (mdx. razonable) Medidas de confrol
01«
2 1%|2]0]8 Probabiidad Probabildad CON
Puesfo de frabaj ACTIVIDAD Tarea Peligro (o Fuente) Riesgo (o evento peligroso) K il Riesgo incial Requisifos legales Riesgo Residual
° 4 ! o P by é 516 é Impacto Severidad | SIN confioles - S eliminiacion susfitucion Ingenieria Administativo EPP controles s
SolE|EE|E
¥ |ofs3 B
z|@
Heramientas de poderen Ley N° 29783y su modificatoria Ley 30222, Charla de 5 minutos del uso de Tapones y oreiercs para el
AMASADO funcionarmi p" 8 Exposicion a Ruido X X Hipoacusia inducida por ruido e dafino Media Reglamento de la Ley DS N° 005-2012, NT G- proteccion audiiva, sensioiizacion ol 5 ondl ‘.‘/M ‘JU mgo Baja Tolerable
cionamiento a 05005 N°011-2019, RM. 050:2013R (cuidado el oico. pesonanvoLa
(Confusones, herdas confusas, Ley N° 29783y su modificatoria Ley 30222,
RECEPCION DE LA LECHE ISuperficie iregular Coidas anivel X X X fraciuros | ! Dafino Media Moderado | Reglamento de la Ley DS N° 005-2012, NT G- Sefialzacion de segurdad. luminacion  |Casco, botas punta de acero, Baja Tolerable
050,08 N°011-2019, R M. 050-2013-R
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
ESTUDIANTE: LIZVY PALOMINO CHAPILLIQUEN ASESOR: ING. EDWARD AURORA FLORENCIO VIGO ASESOR: ING. EDWARD AURORA FLORENCIO VIGO

FECHA: 25 DE NOVIEMBRE DEL 2020

FECHA: 25 DE NOVIEMBRE DEL 2020

FECHA: 25 DE NOVIEMBRE DEL 2020

Figura 44: Identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y medidas de control (2) de la empresa Dulceria Manjar Real E.I.RL.
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3.4.4. Nuevo Indicadores de Produccién y Productividad

Luego pasamos a tomar nuevos indicadores de produccion y productividad, de modo
que podamos comparar las previas y posteriores a la mejora; teniendo en cuenta que la
empresa no aumenta ni disminuye su costo de produccién mientras se mejoran los
puestos de trabajo, debido a que las materias primas son suministrados por los
proveedores.

En el 2016 Cobefias E.,Huaman L. [1] han desarrollado procedimientos de control
adecuados para los trabajadores de la planta de produccidn para ciertas actividades en la
recepcion de materia prima, fileteado, envasado y etiquetado; como se muestra en las
Figuras 10, 11, 12 y 13 resumidas para cada riesgo ergondémico, la implementacion del
programa de ergonomia incrementd la produccion en un 40% en los trimestres de

febrero, marzo y abril de 2019.

Tabla 185: Mejora de la produccion

Mes Produccion Real Demanda Programada Demanda propuesta

(King Kong) (King Kong) expresada 40%
Enero 2 600 2900 36400
Febrero 2732 3105 382438
Marzo 2812 3243 309368
Abril 2923 3 364 40922
Mayo 3 000 3 599 4 200,0
Junio 3 100 3 700 43400
Julio 3330 3 845 46620
Agosto 3 690 4033 5166,0
Septiembre 3723 4233 52122
Octubre 3923 4 433 54922
Noviembre 4 003 4723 56042
Diciembre 7120 5020 99680
Total 42 956 46 198

Hoy en dia la productividad laboral tiene una variacion entre las primeras y ultimas
horas de trabajo, dicha variacion tiene un promedio de 47 %. Con la propuesta de los
nuevos puestos de trabajo, se procura mejorar el ambiente donde los operarios realizan
sus actividades, para ofrecerles un ambiente confortable y de esta manera evitar el

cansancio de cada uno de ellos.
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3.4.4.1. Produccion

Se toma como base para la produccion espera, los datos de la tabla 186 (produccion
esperada), esta se proyecta para los proximos 12 meses, se espera cumplir con la
produccion esperada con los nuevos disefios de puestos de trabajo.

Tabla 186: Produccién esperada

Mes Produccion esperada (King Kong/mes)
Enero 5032
Febrero 5214
Marzo 5395
Abril 5577
Mayo 5759
Junio 5941
Juhio 6123
Agosto 6 305
Septiembre 6 486
Octubre 6 668
Noviembre 6 850
Diciembre 7032

En la tabla 186 despliegan los resultados de la proyeccion, teniendo una produccién
promedio de 6 032 King Kong/mes.

3.4.4.2. Tiempos

e Tiempo de ciclo
Para el calculo se toma la nueva produccion promedio obtenida de la proyeccion, es
decir 10 800 King Kong/mes

Tiempo base

Produccién =
roduccion Ciclo
min
6032 King Kong 1mes 480 37y
mes X 30dias  Ciclo
480%
Ciclo = ———41&
King Kong
201 —da
ia
min
Ciclo = 2,38

King Kong
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Como se puede apreciar el nuevo tiempo de ciclo es de 2,38 minutos.

e Tiempo Promedio

Para calcular el tiempo promedio se debe restar el nuevo tiempo de ciclo al cuello de
botella, dando como resultado 1,52. Esto significa que se le debe restar a cada
proceso el tiempo obtenido. A continuacion, se muestra a detalle los nuevos tiempos

de cada uno:

Tabla 187: Tiempo promedio después de la mejora

Etapas del Proceso  Tiempo (1 King Kong)

Amasado 1,48 min
Recepcion de Leche 1.48 min
Seleccion de galleta 0,98 min

Armado 2,38 min

Empaquetado 1,58 min
Almacenado 1,18 min
Total 9,08 min

En la tabla 187 se tiene el tiempo promedio para la elaboracion de 1 King Kong

después de la mejora es de 9,08 min

e Tiempo Estandar

Para ello primero se necesita determinar el tiempo normal para cada uno de los

procesos.
Tabla 188: Tiempo normal por cada etapa
Tiempo (1 Kin Tiempo Normal
Etapas del Proceso Kmr o) ((min} & g‘:lin}
Amasado 2,18 2,18
Recepeion Leche 148 148
Seleccion de galleta 0,98 0,98
Armado 238 238
Empaquetado 1,58 1,58
Almacenado 1,18 1,18
Total 9,78 9,78

Seguidamente se muestra el resumen de suplementos por cada etapa.
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Tabla 189: Suplementos para todos los procesos

Etapas del Proceso Suplementos
Amasado 15%
Recepcion 15%
Seleccion de galleta 15%
Armado 17%
Empaquetado 15%
Almacenado 17%

Finalmente se obtiene el tiempo estandar para cada uno de los procesos, para ello se

utilizo la siguiente formula:

Tiempo Estandar = Tiempo Normal + (Tiempo Normal * Tolerancia)

Tabla 190: Tiempo Estandar

Etapas del Proceso Tiempo Estandar (min)
Amasado 2,51
Recepcion 1,70
Seleccion de galleta 1,13
Armado 2,78
Empaquetado 1,82
Almacenado 1,38
TOTAL 11,31

Como se aprecia en la tabla 190, se obtiene un tiempo estandar de 11,31 minutos.

e Tiempo de Ciclo

En la tabla 6 se puede apreciar el nuevo tiempo de ciclo en el proceso de armado.

iclo = 2,78 min
(o =2 King Kong

e Produccién Promedio

A continuacion, se presentard la produccién promedio, mediante la férmula,

teniendo como resultado 5 190 King Kong/mes.

Tiempo disponible

Produccién promedio = —; -
Tiempo de ciclo
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480 min/dia
2,78 min/King Kong

Produccién promedio =

Produccién promedio = 173 King Kong/ dia

L ) King Kong 30 dias
Produccién promedio = 173 - X
dia mes

Produccién promedio = 5 190 King Kong/ mes

3.4.4.2. Productividad

e Productividad Mano de Obra
Para calcular la productividad de mano de obra, la produccién promedio se
divide por 8 empleados de la empresa.

. Produccién obtenida
Productividad de M.O =

Numero de operarios

5190 King Kong/ mes

Productividad de M.0O = :
8 operarios

Produccién promedio = 648 (King Kong/mes) * operario

e Productividad Economica
Con la nueva produccion y productividad de mano de obra, se espera obtener el

beneficio para la empresa, de la misma manera se reduciran los egresos.

Tabla 191: Eficiencia Econ6mica

Costo Precio

Mp. Ut_:i]izadm‘l Cﬂlltldat; C(i;sft)o total de Eﬁmrem_:m
unid kg (gramos . (S Venta econdémica
Tapa y trozos de
galleta 280 1,30
Manjar blanco
uiilizado 280 1,50
Dulce de pifia 220 0,50
Dulce de mani 220 0,60
Mano de obra 9.18
Energia eléctrica/ 0.50 15,58 8/.25,00 16
térmica :
Insumos (caja,
bolsa,

etiqueta) 2,00
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Se puede apreciar que la nueva eficiencia economica es de 1,6; cada sol
empleado genera una ganancia de S/. 0,60 céntimos.

3.4.5. Cuadro Comparativo de los nuevos indicadores.

Tabla 192: Comparacion de Indicadores

INDICADOR ACTUAL PROPUESTO
Produccion 3 693 King Kong/ mes 5190 King Kong/ me
} ; 3,9 minutos 2,78 minutos
Tiempo de Ciclo A — —
king kong king kong
Productividad M.O. 461 King Kﬂ”_”"-ﬂf’ mes 648 (King Kong/mes) _
operarios * gperario
Productividad 117 16
Economica

3.5. Andlisis costo beneficio.

En el siguiente apartado, se describe el analisis costo beneficio del proyecto, de tal
manera para determinar si en conveniente realizar todo lo contemplado respecto a la
mejoras que se ha propuestos en cada puesto de trabajo, controlando los riesgos
disergondmicos, debido a ello se describiran todo respecto a lo que se considerd en cada
puesto de trabajo, por consiguiente, se cuantificara, para conocer el costo de cada

producto y todos los costos complementarios que sean necesarios para el proyecto.

Los costos asociados con la actualizacién en la produccion de King Kong se

muestran a continuacion para bienes tangibles e intangibles.



Tabla 193: Costo para el disefio de puesto de trabajo
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Puesto de Trabajo Descripcion Cantidad Precio Unitario Total
Reposapiés 1 250 250
Mesa de Acero Inox 2 2500 5000
Reposapiés 1 250 250
Recepcion de la Bomba manual tipo 1 306 306
hexagonal
Mesa de Acero Inox 1 1 800 1800
Seleccion de Silla ergonémica 1 870 870
Mesa de Acero Inox 1 1 800 1 800
Armado de King Base para soporte 1 600 600
Silla ergonémica 1 870 870
Empaguetado Mesa de Acero Inox 1 1 800 1800
Silla ergonémica 1 870 870
Almacenado Carretilla de carga 1 270 270
14
Total 686

La tabla 194 presenta los costos de los equipos de proteccion persona, ya que €s
indispensable para el uso de los trabajadores del proceso productivo, con el fin de

cumplir los estandares de seguridad.

Tabla 194: Costo de Equipos de Proteccion Personal

Implementos de Unidad de Precio

Seguridad  C2Hdad  yrgida Unitario 1 °%!
Zapato de -
Seguridad 12 unidades 30 360
Casco de 12 unidades 25 300
seguridad
Tapones de oido 1 caja 60 60
Lentes de -
Seguridad 12 unidades 8 96
Total 816

La tabla 195 detalla los costos asociados al plan de capacitacién implementado para
los trabajadores, desarrollado por el ingeniero de seguridad dentro de la misma empresa,
quienes recibiran cuatro capacitaciones por afio y haciendo hincapié en la seguridad y la

salud en el lugar de trabajo.

El costo del capacitador especialista es de 1 500 soles por cada capacitacion;
haciendo que el costo por las cuatro capacitaciones ascienda a 6 000 soles. Tener en

cuenta que quien realice la capacitacion debe contar con experiencia en temas de SST,
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referente a los riesgos disergondmicos en los puestos de trabajo en una empresa de
alimentos, adicional a ello, también se implicara en costos de materiales de

capacitacion, que es un total de 450 soles por capacitacion, resultando 1800 soles.

Tabla 195: Costo de capacitaciones por un afo

Precio

Descripcion Cantidad Unitario Total
Capacitador Especialista 4 1 500 6 000
Material para capacitacion 4 450 1 800
Total 7 800

Para calcular el beneficio se tomd en cuenta la demanda proyectada de King Kong,
con las propuestas de mejora en los puestos de trabajo en un periodo de 12 meses., a

continuacién, se muestra los resultados en la tabla 196.

Tabla 196: Demanda proyectada

Mes Unidades de King Kong

Mes 1 25268
Mes 2 26 607
Mes 3 27946
Mes 4 29 286
Mes 5 30625
Mes & 31965
Mes 7 33304
Mes 8 34 643
Mes 9 35983
Mes 10 37322
Mes 11 38 662
Mes 12 40 001

Para calcular el beneficio primordial de la empresa, que es el incremento de las
utilidades, se presenta la utilidad total percibida por la venta de los productos, tomando
en cuenta la demanda proyectada, respecto a la produccion real, que nos da a entender
sin la mejora, por otro lado se toma en cuenta la demanda proyectada, respecto a la
produccién programada, que da a entender con la mejora que se ha realizado, ademas
tener en cuenta que la empresa Dulceria Manjar Real E.I.R.L. percibe una utilidad de

0,75 céntimos por cada producto.
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Tabla 197: Beneficio por Incremento de Ventas

DEMANDA DEMANDA
MES PROYECTADA PROYECTADA ﬂ;%ﬁ” UTILIDADES
SIN MEJORA CON MEJORA

Mes 1 16 857,26 25 267.6 8 410,34 6 307,76
Mes 2 17 554,78 26 607 905222 6789.17
Mes 3 18 2523 27 946.4 9 6941 7270,58
Mes 4 18 949_82 29 2858 10 335,98 7751,99
Mes 5 19 647 34 30 625,2 10 977,86 8 233,40
Mes 6 20 344.86 31 964.6 11 619,74 8 714,81
Mes 7 21 042,38 33 304 12 261,62 9 196,22
Mes 8 217399 34 643 4 12 9035 9 677,63
Mes 9 22 437.42 35 982.8 13 54538 10 159,04
Mes 10 23 134,94 373222 14 18726 10 640 45
Mes 11 23 832,46 38 661.6 14 829,14 1112186
Mes 12 24 529.98 40 001 15 471,02 11 60327

Por altimo, a continuacidn, en la tabla 198 se muestra el flujo de caja, para ello ya se
conoce la inversion y requerimiento que conllevan a proponer la mejoras en los puestos
de trabajo, también se tenia un impacto economico negativo debido a la presencia de
peligros y riesgos con la que contaba la empresa, por lo que ahora, este sera un
beneficio, ya que en la nueva situacion, los trabajadores laboran en las mejoras
condiciones, también se considera costos de instalacion y acondicionamiento, con su
respectivo mantenimiento programado, y costos imprevistos del 10%, por si se presente
por fuerza mayor algln costo que no se encuentre contemplado, tener en cuenta que los
costos de instalacion de disefio y acondicionamiento se encuentran detallados en el

anexo 6.



FLUJO DE CAJA (PRESUPUESTO DE EFECTIVO EN SOLES)

Tabla 198: Flujo de Caja del nuevo disefio
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INGRESQOS Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12
Ahorro por multas 7 400,00
Incremento en
utilidades por 630776 678917 727058 775199 §23340 871481 919622 967763 1015904 1064045 1112186 1160327
ventas
TOTAL,
INGRESOS 13707,76 678917 727058 775199 823340 871481 919622 967763 1015904 1064045 1112186 1160327
EGRESOS
Inversionparael 1, 4e6 00
disefio _
Instalacion de 2300,00
disefio
Acondicionamiento 2 540,00
Mantenmiento

1 200,00 1 200,00 1 200,00 1 200,00
programado
Capacitacion al 1 950,00 1 950,00 1 950,00 1 950,00
personal
Imprevistos (10%) 1 952,60
TOTAL, 2342860 0,00 1 200,00 1950 0,00 1 200,00 0,00 1950,00 1 200,00 0,00 0,00 3 150,00
]N'GRESDS 2 ¥ 2 El 2 k-l 2 2 2 3 2
SALDOBRUTO 972085 678917 607058 5801,99 823340 751481 919622 772763 895904 1064045 11121.86 845327
:_i':::‘:;g: la 291625 203675 1821,17 1740,60 2470,02 225444 275886 231829 268771  3192,13 333656 2535098
SALDO
(Déficit'Supervit) 680459 475242 424940 406139 576338 526036 643735 540934 627132 744831 778530 591729
CORRIENTE DE
LIQUIDEZ 680459 475242 424940 406139 576338 526036 643735 540934 627132 744831 778530 591729

NETA
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A continuacion, la tabla 199 se muestra el costo beneficio del proyecto, segun el

flujo de caja realizado.

Tabla 199: Costo Beneficio del proyecto

Ingresos 114 866,12
Egresos 340786
Beneficio Costo (B/C) 337

Segun la tabla 199, se muestra que el costo beneficio resulta 3,37; por lo que
significa que el proyecto es rentable para la empresa, ya que, por cada sol invertido, la

empresa recibird un ingreso de 1,61 soles.

Por lo tanto, ya conociendo el costo beneficio, a continuacion, se muestra en la tabla

200, el tiempo de recuperacion de la inversion realizada.

Tabla 200: Periodo de recuperacion

DESCRIPCION MES 0 MES1
UTILIDAD 475242
INVERSION 21 478,60
21 478,60

Periodo de recuperaciéon = m

Periodo de recuperacién = 4,52 meses

Finalmente, como se observa, el periodo de recuperacion de la inversion resulto 4,52

meses, que equivale aproximadamente a 136 dias.
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Conclusiones y recomendaciones

4.1.Conclusiones

Se concluye que la empresa actualmente tiene una produccion promedio de 3 693
unidades de King Kong al mes, en donde consta de la elaboracion de la galleta,
elaboracion del manjar v elaboracion del dulce de pifia, siendo los tiempos promedios
para la elaboracion de galleta rectangular es de 426 37 min, para la elaboracion de
manjar blanco es de 315,26 min, para para la elaboracion de dulce de pifia es de 428 54
min, resultado un tiempo de ciclo de 39 minutos/King Kong, en cuanto a la
productividad econémica es de 1,17, v la productividad de mano de obra es de 461
unidades de King Kong por operario al mes. En cuanto a los riesgos disergonomicos en
los puestos de trabajo en el proceso productivo, los puestos de amasado, recepcion de
la leche, seleccion de galleta, armado de King Kong, empaquetado v almacenado
presentan un riesgo entre alto ¥ muy alto segiin la metodologia REBA que fue la que se
aplico, lo que nos quiere decir que tal como se encuentra los puestos de trabajo estan
afectando al operario de forma negativa v por lo que se requiere una actuacion
Se concluye gque el nivel de niesgo disminuye de muy alto a un nmivel de riesgo
inapreciable, cuando se realizado los controles v mejoras en los puestos de trabajo en el
proceso productivo, por lo que se ve reflejado en los nuevos indicadores de
productividad del operano que nos da ahora un valor de 648 umidades de King Kong
por operario al mes_ por consiguiente, la produccion aumenta a 5 190 unidades de King
Eong al mes, mientras que la productividad aumenta en un 37%.

Los controles realizados en los puestos de trabajo son rentable, debido que nos da un
resultado de costo beneficio de 3.37; es decir por cada sol invertido se ganara 2,37 soles
en un periodo de recuperacion de 452 meses, este indicador revela a los directivos de
la empresa lo rentable que seria la implementacion, no solo por lo economico sino por
el beneficio social que esto conlleva con los trabajadores de la empresa a mejorar su

confort.
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4.2. Recomendaciones

Se recomienda para futuras investigaciones que se realice una linea de produccion, con
su distribucion de planta v evaluar previamente s1 seria factible automatizar el proceso
productivo.

Se recomienda en futuras investigaciones realizar un estudio del estrés térmico vy del
ruido en el proceso de fabrnicacion de King Kong.

Se recomienda a la empresa continuar con el plan de capacitaciones.
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VI. AnNexos

Anexo 1: Observaciones en la elaboracion de la galleta

Tabla 201: Namero de observaciones en el proceso de elaboracion de galleta

o s Tiempo (min) Promedio
Descripcion 1 2 3 4 5 (min)
Pesar Harina 542 5.16 5,28 4,89 6,54 5,46
Retirar cascara y clara 28.45 2789 2986 28,65 28,54 28,68
Medir agua 420 418 4,65 4,46 4,32 436
Medir sal 2,15 2,18 226 2,24 2,31 2723
Medir Manteca 3.15 345 3,67 3,87 3,23 3,47
Colocar en el bol 3,65 346 4,10 3,96 3,50 3,73
Mezclar 28.15 29.45 2830 287 2823 28,57
Amasar 26,15 26,70 2634 26,89 27,00 26,62
Formar bollos 11,15 11,00 11,18 12,00 11,50 1137
Amasar bollos 1234 12,50 12,65 11,89 12,43 1236
Laminar 3245 32,56 33,21 32,89 32,86 32,79
Hornear 22045 21854 22065 22175 220,67 22041
Inspeccionar 5,65 543 5,78 5,86 5,32 5,61
Enfriar 6.20 6,13 6,27 6,18 5,87 6,13
Cortar 34,67 34,98 34,67 3424 3436 34,58
Tiempo de ciclo 426,37

Anexo 2: Observaciones en la elaboracion de manjar blanco

Tabla 202: Numero de observaciones en el proceso de elaboracion de manjar blanco

L Tiempo (min) Promedio
Descripcion 1 2 3 4 5 (min)
Recepcién de la leche 423 4.15 4,65 4,34 4,67 4.41
Medir la leche 15,67 15,87 15,59 1543 1597 15.71
Tamizar 3.15 3.45 3,89 321 324 339
Neutralizar 18,15 18,56 18,75 1820 1883 18.50
Eg;f; bicarbonato de 4,67 4.89 423 4,65 4.76 4,64
Pesar almidén 2.00 2.50 2.60 2.34 2.56 2.40
Pesa sal 2.18 234 2.76 3,20 3.15 2.73
Pesar aziicar blanca 2.56 2.34 2.85 2,59 3.20 2.71
Calentar 6.45 6.78 6.27 6.15 6.89 6.51
Concentracién 4,67 4.87 423 4,17 436 4.46
Hervir 8.17 8.28 8.27 8.36 8.97 8.41
Esperar y agitar 30,25 30,23 32.45 3156 2980 30,86
Inspeccionar 3.10 3.48 351 3.95 3.78 3.56
Pesar 2.80 2.67 2.85 2.65 2.76 2.75
Transporte 3.15 3.67 3.89 347 3.16 3.47
Enfriado 200,15 20056 20047 20068 20200 20077

Tiempo de ciclo 315,26




Anexo 3: Observaciones en la elaboracion de dulce de pifia
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Tabla 203: Namero de observaciones en el proceso de elaboracion del dulce de pifia

. Tiempo (min) Promedio

Descripcion 1 2 3 P 5 (min)
Medir agua 354 3,25 4.10 3,67 3,69 3.65
Calentar agua 1915 20,15 1845 181 18,32 18,83
Pesar aziicar blanca 254 245 233 3,88 2,76 2,79
Pesar afrecho 3,56 3,75 3,89 3,12 3,27 3,52
Pesar huevos 6,20 6,15 6,18 6,23 6,70 6,29
Agitar 7,15 7.34 7.80 745 7,23 7,39
Pesar camote 5,25 5,67 5,28 5,27 5,46 5,39
Lavado 15,36 15,78 15,89 15,37 15,89 15,66
Cocinar 25,60 2580 2565 2578 254 2565
Enfriar 35,65 3540 3578 35,88 35,89 35,72
Pelar 20,45 20,65 2043 2048 202 2044
Tamizar 28,50 2865 2897 2910 2915 2887
Concentrar 10,32 10,65 10,84 10,23 10,87 10,58
Agitar y esperar 2545 2587 25738 2565 25,88 2565
Pesar 3,20 3,40 3,56 4,78 35 3,69
Transporte 3,70 3,67 3,86 3,56 32 3.60
Enfriado 215,34 210,45 208,76 210,45 2091 210,82

Tiempo de ciclo 428,54
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Anexo 4: Calculo para el tiempo Normal

Segun el indice de desempefio de los trabajadores se toma en cuenta la siguiente tabla:

Tabla 204: Calificacion del operario

Calificacion Operario Factor %o
Inexperto 85-99
Normal 100
Experto 101-120

Fuente: Niebel, 2009

En el caso de los operarios de la empresa, estan considerados con una calificacion normal,

por lo tanto, tendran un factor de 100% para calcular el tiempo normal.

Una vez establecido el factor y la calificacion para los operarios, se procede a calcular el

tiempo normal, para ello se necesita hacer uso de la siguiente formula:

calificacion del operario
100

Tiempo Normal = Tiempo cronometrado x

Acto seguido, se muestra el resultado final después de haber aplicado la formula:

Tabla 205: Tiempo normal por cada etapa

Etapas del Proceso Tiempo (1 F{ing Kong) Tiempo_Normal

min. Min.
Amasado 148 148
Recepcion Leche 1,48 1,48
Seleccion de galleta 0,98 0,98
Armado 238 238
Empaquetado 1,58 1,58
Almacenado 1,18 1,18

Total 9,08 9,08




Anexo 5: Suplementos para cada etapa del proceso

I. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hom Mujeres
A. Suplemento por necesidades 7

personales
B. Suplemento base por fatiga @ <

2. SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar de pie @ 4

B. Suplemento por postura
anormal
Ligeramente incomoda 0 1
incémoda (inclinado) @ 3
Muy incémoda (echado, 7 7
estirado)
C. Uso de fuerza/energia muscular
(Levantar, tirar, empujar)
Peso levantado [kg]

2,5 0 1
5 [ )
10 3 4
25 g 20

max
35,5 9 —

D. Mala iluminacion

Ligeramente por debajo de la @

potencia calculada

Bastante por debajo 7,
5

Absolutamente insuficiente

E. Copdiciones atmosféricas
Indice de enfriamiento Kata
16 0

8 10

G.

Hombres Mujeres

2

Concentracion intensa
Trabajos de cierta precision
Trabajos precisos o fatigosos
Trabajos de gran precision o

muy fatigosos
Ruido

Continuo
Intermitente y fuerte

Intermitente y muy fuerte
Estridente y fuerte

. Tension mental

Proceso bastante complejo
Proceso complejo o atencion
dividida entre muchos objetos
Muy complejo
Monotonia
Trabajo algo mondtono
Trabajo bastante monétono
Trabajo muy monétono
Tedio
Trabajo algo aburrido
Trabajo bastante aburrido
Trabajo muy aburrido

45

100

Cg)o

wn

@
2
5

" Introduccién al Estudio del trabajo — segunda edicion, OIT. Ejemplo sin valor normativo

» @ =20 » O

b

ro

[ S5 B -]

o - O

174



1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombr@es Mujeres
7

A. Suplemento por necesidades
personales

B. Suplemento base por fatiga RS

2. SUPLEMENTOS VARIABLE

Hombres Mujeres

A. Suplemento por trabajar de pie

B. Suplemento por postura
anormal
Ligeramente incomoda
incdmoda (inclinado)
Muy incdémoda (echado,
estirado)
C. Uso de fuerza/energia muscular
(Levantar, tirar, empujar)
Peso levantado [kg|
25
5

10
25

355

D. Mala iluminacion
Ligeramente por debajo de la
potencia calculada
Bastante por debajo

Absolutamente insuficiente

E. Condiciones atmosféricas
Indice de enfriamiento Kata
16

8

S

O+

0 1
Q ;
7 7

= -

©

r A

O,

2
5

0
1
9

wre o E.'é'
-

=]

10

Hombres Mujeres

4
2

F. Concentracion intensa
Trabajos de cierta precision
Trabajos precisos o fatigosos
Trabajos de gran precision o
muy fatigosos

G. Ruido

Continuo
Intermitente y fuerte

Intermitente y muy fuerte
Estridente y fuerte
H. Tension mental

Proceso bastante complejo
Proceso complejo o atencion
dividida entre muchos objetos
Muy complejo

Monotonia

—
b

Trabajo algo mondtono
Trabajo bastante mondtono
Trabajo muy monotono

J. Tedio
Trabajo algo aburrido
Trabajo bastante aburrido
Trabajo muy aburrido

45
100
0

7 Ko
5 -3
o8
e 2
55
O
4 4
§ 8
0
11
4 4

@

LR ]
N -0
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Anexo 6: Detalle de costos

Tabla 206. Costo de Instalacion de disefio

176

P Numero de Numero de Costo de Costo por Monto
Descripcion horas hora por
- personas hora (Soles)
requeridas persona
Mano de 46,00 5,00 10,00 50,00 2 300,00
Obra
Tabla 207. Costo de acondicionamiento del disefio
I Numero de Numero de Costo de Costo por Monto
Descripcion horas hora por
. personas hora (Soles)
requeridas persona
Mano de
46,00 5,00 11,04 55,22 2 540,00

Obra




177

Anexo 7: Cuestionarios De Cornell A La Empresa Dulceria Manjar Real E.l.R.L.

CUESTIONARIO DE CORNELL

Cargo:
Recomendaciones: Marque la alternativa que cree usted conveniente para determimar
el nivel de nesgo ergonomico al que esta expuesto y poder determinar v dar a conocer
las recomendaciones respectivas.

1. Durante la altima semana de irabajo con queé frecuencia experimentd, molestia,
dolor o inconfort en la empresa Dulceria Manjar Real ELE.L.

a. MNunca
b. 1-2 veces
c. 3-4veces
d. Una vez al dia
e. Vanas veces al dia
3i los experimenta, que parte del cuerpo tiene dicha molestia

a. Cuello

b. Hombro Derecho

c. Hombro Izquerdo

d. P. Supenior Espalda

e. Brazo Der

f Brazo Izq.

z. P BajaEspalda
Antebrazo D
Antebrazo Izg.
Mufieca Der.
Mufieca I=zq.
Cadera — Ghiteos

. Muslo Der
Muslo I=zq.
Fodilla [zq.
Piemna Der
Pierna Izq.

Pies Der
Pies Izgq.

2. 5i ha experimentado molestia, dolor ¢ inconfort ;QQué tanta incomodidad le
generd?
a. Ligeramente Incomodo
b. Moderadamente Incomodo
c. Muy Inconfortable

mReE e pRERFTEE
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3. S5i experimento molestia, dolor o inconfort ; Ello interfirié con su trabajo?
a. Paranada
b. Interfind Ligeramente
c. Interfind en Modo Sustancial

Eecomendaciones:







