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RESUMEN

Las empresas actualmente no le dan importancia al disefio de puestos de trabajo y
condiciones abientales, las cuales esperan que los trabajadores se adapten a las maquinas,
instalaciones, mobiliario, y no de manera inversa, como deberia ser, por lo que esto afecta la

productividad de las empresas, ademas de generar problemas y enfermedades a los operarios.

La entidad Gemar Group E.L.R.L, localizada en el distrito de Morrope, region de
Lambayeque, es una procesadora y envasadora de sal, en el 2019 produjo 7 682 paquetes de
sal, el proceso es semiautomatizado encargado de realizar el secado de la sal, pero hay
operaciones que se realizan manualmente, las cuales son las del llenado, envasado, sellado y
empaquetado, donde las condiciones de trabajo de acuerdo a lo medido no cumplen, como son:
ruido, supera hasta 110 dB, existen condiciones de iluminacion deficientes y también 3 de 15
operaciones presentan posturas forzadas de acuerdo a la metodologia REBA, ademas tiene un
descenso de la productividad del 38 %, en promedio de 53,2 unid./operario a 33,2 und/operario
al dia por lo que se propone realizar disefio de puestos de trabajo, en base a las normas y la

antropometria.

En la propuesta, se realizaron el disefio de las luminarias, el empleo de EPP,
modificacion de mobiliario e implementacion de sillas de semisentado, lo que consiguio
aumentar la productividad en un 22,22%, por altimo, el costo beneficio result6 de 2,49 y un

TIR de 125% demostrando que es factible y realizable.

Palabras clave: Disefio de puestos, ergonomia, condiciones ambientales,

productividad, musco-esquelético.
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ABSTRACT

Companies currently do not give importance to the design of jobs, which expect workers
to adapt to the machines, facilities, furniture, and not vice versa, as it should be, so this affects
the productivity of the companies. companies, in addition to causing problems and illnesses to

operators,

The Gemar Group E. I.R.L company, located in the district of Mdrrope, Lambayeque
region, is a salt processor and packer, in 2019 it produced 7 682 bags, the process is semi-
automated in charge of drying the salt, but there are operations that are carried out manually,
which are those of filling, packaging, sealing and packaging, where the working conditions as
measured do not comply with noise, exceeding up to 110 dB, and there are poor lighting
conditions and Also, 3 out of 15 operations present forced postures according to the REBA
methodology, in addition, it has a decrease in average productivity 38%, from 53.2 units /
operator to 33.2 units / operator per day, for which reason it is proposed to design jobs , based

on standards and anthropometry

In the proposal, the design of the luminaires, the use of personal protective equipment,
modification of furniture and implementation of semi-sitting chairs were carried out, which
managed to increase productivity by 22,22%, finally the cost benefit was 2,49 and an IRR of

125% showing that it is feasible and achievable.

Keywords: Post design, ergonomics, environmental conditions, productivity,

musculoskeletal.
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. INTRODUCCION

Actualmente se imponen altas exigencias a la calidad de vida laboral, porque son
limitaciones que no perjudican a la vitalidad de los empleados, porque el causa humano es uno
de los pilares de cualquier organizacién, a través del cual se logran los objetivos de la
organizacion con tal proposito brindarles comodidad, seguridad, mayor eficiencia en el trabajo
y mejores condiciones de trabajo, teniendo en cuenta que la mejoria en la condicién para laborar

atribuyen al aumento de la produccion y a la erradicacion de las enfermedades profesionales.

A nivel mundial, la organizacion internacional de trabajo (OIT), el informe afirma que
2,78 millones de individuos fallecen cada temporada debido a heridas relacionadas con el
trabajo, y 374 millones de individuos fallecen a debido a heridas en relacion con el trabajo, lo
que equivale a cuatro dias de ausencia del trabajo. Estas malas précticas de seguridad resultan
en altos costos econdmicos diarios, estimados en 3,94% del PIB global por afio. También
informo que si se utilizarian las salvaguardas existentes y la informacion adecuada, lo que

estimé que podria salvar unas 600.000 vidas al afio. [1]

Segun OMS hace referencia e informa que todos los peligros en el trabajo y para el
bienestar en el lugar de trabajo, como sus riesgos ergondmicos, las lesiones, fuego, sonido, las
particulas en el aire, los articulos quimicos, equipamiento poco seguro y el estrés psicosocial,
pueden causar enfermedades y dolencias profesionales. Esa es una parte justa. enfermedades
cronicas: 37% de la totalidad de dolores de espalda; 16% pérdida auditiva; 13% enfermedad
pulmonar obstructiva cronica; 11% asma; 8% lesiones; 9% cancer de pulmon; 2% leucemia; y
8% depresion. [2]

A nivel nacional, en al afio 2019 los accidentes de trabajo aumentaron en 34,800
accidentes laborales, los cuales 236 fueron muertes. La poca importancia, la falta de una
educacion basado en conciencia e informacion, en lo que respecta a la seguridad y el bienestar
en el trabajo es enorme, esto sucede en el aumento de los accidentes laborales, de forma seguida
y con un incremento proporcional. [3] Segun resolucién ministerial del MINSA no. 313-2011
la manipulacién manual de mercancias provoca repeticion y diversas afecciones y lesiones de
trabajo, el 21% de los cuales se deben a exceso de trabajo; Entre el 60 y el 90% de las personas
sufren dolencias en la espalda de forma continua. Todos ellos debido a motivos profesionales
y esta proporcion es muy alta. También existen leyes, reglamentos y normas, una de las cuales
es la Ley No. 29783 sobre salud y seguridad en el trabajo, Decreto Supremo nim. 005-2012-
TR, creada para orientar al Estado, organizaciones y empleados en la prevencion de accidentes
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y accidentes. Riesgos de afecciones profesionales y reglas basicas de ergonomia y procesos
para evaluar los riesgos de sufrimiento humano aprobados por el MTPE en 2008 con RM no.
375-2008-TR [4] Decreto de Corte Suprema No. 005-2009-TR (24 de abril de 2009), debido a
que regularizan las limitaciones de salud y seguridad en el trabajo de los comercializadores de

productos agricolas y conductores manejables de articulos agrarios.[5]

La organizacion Gemar Group E.I.R.L es entidad familiar, ubicada en carreta norte Km.
810, centro poblado cruz de mediania (carretera a Morrope), que se localiza en el departamento
Lambayeque, provincia Lambayeque, distrito Morrope. Gemar Group E.l.R.L comenzé su
ejercicio el 01/01/2016, fue creada y fundada en el afio 25/01/2016, incursionando en el
mercado nacional, esta empresa elabora dos tipos de sal (sal de cocina y de mesa) y se empacan
en diferentes presentaciones, ademas ofrecen servicios de maquilado a terceros y la empresa

tiene un sistema de produccion continua.

Entre las causas que ocasionan la disminucién productividad, es que la empresa no
cuenta con condiciones ambientales adecuadas, como son los altos niveles de ruido, bajo nivel
de iluminacion, temperatura y humedad; lugar de trabajo con peligros ergonémicos como
posturas con son a fuerza, movimiento constantes y manipulacion manual de carga, eso
repercute en los operarios sufriendo accidentes, ocasionando ausentismo laboral, los cuales no
cumplen con los reglamentos y estandares establecidos afectando asi a la productividad de la

empresa y tienen un impacto econémico de S/ 95 038,2.

En base a esto se plantea la cuestidn en este informe: ¢En qué medida la propuesta de
disefio de puestos de trabajo en la elaboracion de sal en Gemar Group E.l.R.L, puede mejorar
la productividad? Por lo tanto, el objetivo general de este estudio de respuesta a esta pregunta
es disefiar lugares de trabajo para la evolucion de producir sal de Grupo Gemar E.I.R.L para
aumentar la productividad con objetivos especificos: en primer lugar, determinar la condicion
existente de la empresa y los riesgos de molestias ergondmicas en la compafiia. en segundo
lugar, presentar a la empresa las opciones de Workplace Design y por altimo un estudio de
costo beneficio de las opciones.

Esta propuesta de investigacion, es importante para la empresa porque proporciona
recomendaciones de disefio para estaciones de trabajo ergonomicas que aumentaran la
comodidad en el trabajo y, por lo tanto, aumentaran la productividad y, por lo tanto, satisfacen
a nuestros clientes y, por lo tanto, aumentaran los ingresos. Rentabilidad. También le permitio

a la autora de este articulo aplicar lo aprendido en el desarrollo de su formacion profesional.
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. MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes

Cano et [6]en la investigacion “Implementacion del programa de ergonomia para
mejorar la productividad en una empresa”, la meta de esta investigacion fue medir el
beneficio de la ergonomia en la produccion de una organizacion, lo cual permitié aumentar la
productividad y la postura de los trabajadores. La metodologia seleccionada y utilizada fue el
método REBA, esta evalud las situaciones de riesgo de los operarios cuando ejecutaban sus
labores, también se calcul6 la productividad de las horas hombre en cada area, para ver el
impacto ergonémico en la productividad. Por lo tanto, se logré mejorar la produccién de fuerza
laboral promedio a 346,3 ldminas por hora-hombre de 339,7 ldminas por hora-hombre, lo que
significa un acrecentamiento de 1,95%; asi mismo se obtuvo 9,24 puntos en el puntaje REBA
promedian de 11,5 puntos. El aporte para esta investigacion es la metodologia REBA, ya que
es un método que realiza un estudio completo desde cabeza, tronco y extremidades y como

también evalUa al operario cuando estad en movimiento.

Marquez et al [7]en su investigacion “Causas que generan dolencias
muscoesqueleticas en los trabajadores”, el objeto de esta averiguacion para reconocer las
circunstancias de peligro correspondientes a los dolores o incomodidades musculoesquelético,
asociados a los puestos disergondémicos en los trabajadores, para ello se obtuvo una muestra de
174 colaboradores. Metodologia se utiliz6 un cuestionario nérdico estandarizado y se usaron
herramientas de busqueda de historial para seleccionar los factores relevantes. CfsSubsetEval
y ConsistencySubsetEval, disponibles en Weka. En conclusion, el 77% de los trabajadores
presentan TME, siendo el 49,4% molestias de hombros y el 47,1% molestias de espalda, siendo
las partes del cuerpo que mas dolencias presentan los trabajadores, estos se deben a la
repetividad de movimientos, posturas inadecuadas y la manipulacién de cargas. El aporte para
este estudio es la identificacion de los componentes de riesgo que presentan cada dolencia o
molestia, es decir a que se debe cada molestia, lo cual fue de importancia para mi investigacion,

ya que nos permitio ver a que las malas posturas, movimientos repetitivos.

Cano et al [8]en su informe “Analisis de los puestos de trabajo en una empresa de
venezuela”, el fin fue valorar los puestos de trabajo ergonémicamente, lo cual permitio
prosperar la postura de los colaboradores, lo que genero lugares de trabajo y condiciones
ambientales de seguridad, para ello se realizd un muestreo de 34 personas Utilice una variedad

de métodos para recopilar y analizar informacion, como observacion directa, fotografias,
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entrevistas, esquemas, listas de comprobacion, diagramas de causa y efecto. Ademas, se eligié
método Rapid Whole Body Assessment (REBA) para estimacion de nivel de peligro
ergonémico. En resumen, los peligros ergondémicos se identificaron mediante observacion y
entrevistas, y el elemento mas recurrente en cada situacion fue que todos los trabajadores en el
campo experimentaron dolor de cuello, hombros, espalda y espalda. Con menos frecuencia, se
producen molestias en las piernas, los codos y las rodillas. EI 67% de los lugares de trabajo no
cumplen con las medidas antropométricas de los trabajadores. Mediante el método REBA se
identificaron riesgos ergondmicos en cinco lugares de trabajo, entre los cuales los operadores
obtuvieron puntuaciones muy altas. El aporte de este estudio es al método REBA, por ser un
método que permite un examen completo de la cabeza, cuello, cuerpo y extremidades inferiores,

asi como otros métodos utilizados, como observaciones, fotografias y entrevistas.

Santos et al [9] en su trabajo “Assessment of postures and manual handling of loads
at Southern Brazilian Foundries”, su objetivo fue analizar las posturas y el levantamiento a
mano de peso de los colaboradores en una organizacion, se tomé como muestra de estudio a 35
trabajadores, lo cual se utilizé la metodologia REBA, NIOSH, entrevistas y el cuestionario de
sintomas musculares. Se obtuvieron como resultados que un 74,7% de los trabajadores
presentan dolores y molestias de espalda, mufiecas, manos, dedos y en diferentes partes del
cuerpo. Con método REBA, se consiguio que 78,95% de las posiciones de representa un grado
de peligro medio y alto, asimismo un 100% manejo de forma manual de las cargas presentan
niveles de lesiones en los musculos, tendones y columna. En conclusion, un 68% de los
trabajadores estan con posturas incorrectas y se mantienen de pie, lo cual afecta a las dolencias,
88,6% se encuentran cansados y un 94,3% de los trabajadores expresan que la fatiga se debe a

la carga de trabajo.

Quevedo et al [10]en su investigacion “Agotamiento laboral y condiciones
ambientales en la industria de licor” el alcance del estudio fue enfocarse en las causas de los
sintomas del agotamiento, su nivel y relacion con el ruido y la iluminacion. Se llevo a cabo una
invetsigacion a 163 operarios, usando la metodologia de preguntas de Yosithake, con respecto
al ruido e iluminancia se utilizo la metodologia Covenin, obteniendo como resultado una de las
dolencias que sufren los trabajadores es el adormecimiento, con un grado de peligro controlado,
superando los 85 db de los margenes extremos permitidos, y con respecto a iluminacion se

obtuvo un promedio por debajo de lo permitido.
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2.2. Bases teorico cientifica
2.2.1. Ergonomia

Es un cuerpo multidisciplinario de conocimiento cientifico y de disefio de ingenieria
aplicado a factores ambientales hombre-maquina que estudia la relacion entre personas y
equipos, maquinas y condiciones de trabajo (ambiente o lugar de trabajo) para gestionar el
desempefio y incrementar la seguridad, la eficacia y confort. La finalidad de la ergonomia es
acondicionar las actividades a las competencias, necesidades, limitaciones y caracteristicas del
trabajador. [11]

Figura 1. Representacion esquematica del concepto de ergonomia
Fuente: Ergonomia y Psicosociologia. [7]

2.2.1.1 Obijetivos de la ergonomia

En la siguiente figura 2, se muestra los objetivos de la ergonomia, los cuales son:

Obejetivos

|
)|

wentificar, analizar y reducir los riesgos laborales {(ergonémicos y
psicosociales)

Adaptar el puesto de trabajo y las condicones de trabajo a las
caracteristicas del rabajador

Ayudar al progreso de jos ambientes de rabajo, no $olo en las
P condiciones materales, Sino también en sus aspectos
sSOcio-organizativos

\-— Desarrollar la motivacion y el bienestar en el trabajo

Figura 2. Representacion esquematica de los objetivos de ergonomia
Fuente: Ergonomia y Psicosociologia. [12]
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2.2.1.2 Divisiones de la ergonomia
El acomodamiento entre el trabajador, maquinas y ambiente de trabajo, debe darse de
manera general, no debe centrarse en una parte del sistema, estas condiciones ha divido a la

ergonomia en lo siguiente:

Tabla 1. Divisiones de la Ergonomia

Divisiones Concepto
Ergonomia Estudia a la persona en relacion con las relaciones con las
geométrica circunstancias y el lugar de labor dependen de la evolucion.

Analiza las circunstancias ambientales como:
Ambiente térmico: Temperatura, humedad, velocidad del
aire.
Ambiente visual: lluminacion.
Ambiente acustico: Ruido.
Ambiente mecanico: Vibraciones.
Ambiente electromagnético: Radiaciones.
Calidad del aire: Contaminantes quimicos y bildgicos.
Ventilacion.
Estudia a la persona en relacion con el tiempo de trabajo. A
continuacion, algunos ejemplos de ergonomia laboral:
Horarios de trabajo.
Turnos.
Ritmos de trabajo.
Organizacién de pausas y descansos.

Ergonomia
ambiental

Ergonomia
temporal

Fuente: Ergonomia y Psicosociologia. [12]

2.2.2 Condiciones ambientales de trabajo
Se refieren a las condiciones ambientales de trabajo, donde el operario realiza las
actividades. La iluminacién, ruido y el ambiente térmico son elementos de las condiciones de
trabajo. [13]

2.2.2.1 Ruido
Es la resonancia o bullicio no deseable que incomoda a las personas. Los sonidos se

caracterizan en dos:

a) Frecuencia: numero de vibraciones producidas por una fuente sonora por segundo,
medida en ciclos por segundo (ciclos por segundo).
b) Intensidad. Medidos en decibelios (db).

El ruido es un elemento de las formas de laboral méas peligrosas para la salud del

empleador, ya que al estar expuestos al elevado grado de ruido genera dafio al oido.
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En tabla 2, se demuestra los niveles generales de ruido de los diversos origenes, donde
se observa que 1 db es la menor vibracién sonora audible, 75 db se inicia la fatiga, con 90 db

es el inicio del extravio de escuchar y 120 db es el que causa dafos auditivos. [13]

Tabla 2. Niveles generales de ruido

Tipo de sonidos Decibelios
La vibracién del sonido es menor 1

el ruido 30
conversacion normal 50
trafico pesado 70
Fatiga inducida por el ruido 75
ruido industrial externo 80
silbatos y sirenas 85
escape de camidn 90
Inicio de la pérdida auditiva 90
un coche 110
entonces V 115
borde de ruido doloroso 120
Prensa hidraulica 125
avion a reaccion 130

Fuente: Chiavenato,2008 [13]

Eliminar o disminuir los sonidos no deseables y obtener un ambiente sano, se realiza

mediante un control de ruidos.
Para realizar un control de ruidos se utiliza los siguientes métodos:

v Eliminar el ruido del elemento que lo origina, reparando o nueva maquina.

v Alejar la fuente del ruido, utilizando pantallas, maquinas, soportes, filtros y
amortiguadores de ruido.

v’ Construir paredes o paredes resistentes a sonido, con el propdsito de aislar la
fuente de ruido.

v' Absorcion de ruidos, mediante el tratamiento acustico de paredes, techos y
pisos.

v' Utilizar las herramientas de seguridad personal, como son protectores auditivos,

orejeras, etc. [13]

Segun el MTPE detalla que 85 DB es el limite maximo permitido en los ambientes de
trabajo para los operarios, es por lo que mayor a esta cifra, provocan dafios y un ambiente de
trabajo insano, como se aprecia en la tabla 3, los db maximos, la jornada de 8 horas, su limite

maximo es 85 db, es decir que por dia solo puede estar en ese lugar y estar expuesto a esa
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intensidad de ruido, lo cual la empresa Gemar Group supera los 85 db, teniendo un promedio
de 109 db, con una jornada laboral de 8 horas. [14]

Tabla 3. Exposiciones al ruido permitida

Duracion (Horas) Nivel de ruido dB

24 80
16 82
12 83
8 85
4 81
2 88
1 91

Fuente: Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo,2008. [14]

Asimismo, Decreto de la Corte Suprema No. 085-2003-PCM sobre normas estatales de
calidad medioambiental en materia de sonido establece que el margen maximo permitido en los

distritos manufactureros es de 80 decibelios diarios.

Tabla 4. Estandares nacionales de calidad ambiental para ruido

Zona de . Horario nocturno
Y Horario diurno
aplicacion

» 40

Z. proteccion 50

Z. residencial 62 50

Z. comercial 73 60

Z. industrial 80 70

Fuente: Reglamento de Estandares Nacionales de Calidad Ambiental. [14]

2.2.2.2 lluminacion
Los niveles de luz se miden con un instrumento llamado fotometro, que transforma la
energia luminaria en energia electrizante. El punto 3 habla de los célculos de iluminacion segun
la norma de instalacion eléctrica interior EM.010/Normativa de edificacién. La tabla 5 muestra

la luz en lux segun la tipologia de tarea o actividad y ambiente del edificio.



44

Tabla 5. lluminarias para espacios interiores.

ILUMINANCIA
AMBIENTES EN SERVICIO | CALIDAD
(lux)
Areas generales en edificios
Pasillos, corredores 100 D-E
Bafios 100 cC-D
Almacenes en tiendas 100 D-E
Escaleras 150 c-D
Lineas de ensamblaje
Trabajo pesado {ensamble de maquinarias) 300 CcC-D
Trabajo normal (industria liviana) 500 B-C
Trabajo fino (ensambles electronicos) 750 A-B
Trabajo muy fino (ensamble de instrumentos) 1500 A-B
Industrias quimicas y plasticos
En procesos automaticos 150 D-E
Plantas al interior 300 cC-D
Salas de laboratorios 500 cC-D
Industria farmacéutica 500 c-D
Industrias del caucho 500 cC-D
Inspeccion 750 A-B
Control de colores 1000 A-B
FF:?bdcas de vestimenta 500 A-B
anchado

Costura 750 A-B

: 1000 A-B
Inspeccion
Industrias eléctricas
Fabricacion de cables 300 8-
Bobinados 500 A-B
Ensambilaje de partes pequefias 1000 A-B
Pruebas y ajustes 1000 A-B
Ensamble de elementos electrénicos 1500 A-B
Industrias alimentarias
Procesos automaticos 200 D-E
Areas de trabajo general 300 cC-D
Inspeccidn 500 A-B
Trabajos en vidrio y ceramica
Salas de almacén 150 D-E
Areas de mezclado y moldeo 300 cC-D
Areas de acabados manuales 300 B-C
Areas de acabados mecanicos 500 B-C
Revision gruesa 750 A-B
Revision fina — Retoques 1000 A-B
Trabajos en hierro y acero
Plantas automaticas 50 D-E
Plantas semi — automaticas 200 D-E
Zonas de trabajo manual 300 D-E
Inspeccidn y control 500 A-B

Fuente: norma EM.010 de instalaciones eléctricas interiores

2.2.2.3 Temperatura

La temperatura es una de las situaciones medioambientales méas relevantes, algunos
lugares de trabajo se caracterizan por altos calores y los empleados deben usar ropa adecuada
para garantizar su salud, hay lugares de trabajo donde los requisitos de temperatura son muy
bajos. Por ejemplo, estos congeladores deben contar con ropa para proteger adecuada, en estas
situaciones, principales caracteristicas insalubres de estos entornos laborales. La Tabla 06

muestra las temperaturas requeridas para el ambiente de trabajo segun el tipo de trabajo.
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Tabla 6. Temperatura que deben tener los ambientes.

Tipo de trabajo Temperatura Velocidad de
efectuado Optima (°C) aire (m/seq)
Trabajo Fisico
Ligero 18-24 0,1
Trabajo Medio
en posicion de pie. 17-22 0,1-0,2
Trabajo Duro 15-21 0,4-0,5
Trabajo Muy
Duro 12-18 1,0-1,5

Fuente: Ley Peruana N° 29783
v' Medidas preventivas

Ante riesgos de altas temperaturas el empresario y el trabajador deben de tomar medidas

y acciones preventivas y son las siguientes:

e Reducir la carga de trabajo fisico de los empleados mediante la rotacién de
actividades.

e Proporcione equipo de proteccion personal, como chalecos refrescantes o ropa
ligera y transpirable.

e Capacitar a los empleados en primeros auxilios y reconocer los sintomas de un
golpe de calor.

e Colocar equipos de ventilacion.

e Utilizar &reas de descanso con aire acondicionado.

e Hidratacion constante.

v Dafios y riesgos por el estrés térmico por altas temperaturas

Siguiente tabla N°07, se muestra los dafios y los riesgos que generan laborar en

ambientes de trabajo de altas temperaturas.
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Tabla 7: Dafos y riesgos por altas temperaturas.

DN EL CALOR

Piel majada debido a excesiva

Erupcion rnoja desigual en la
piel. Puede infectarse.

E:T}-’.—icr}g: sudoracdn o a excesiva Picores intensos. Molestias gue
humedad ambiental. impiden o dificultan trabajar v
descansar bien.
Pérdida excesiva de sales, : _mowvimienbos
- imvoluntarics de los madsculos])
debido a que se suda mudho. v dal i Im P
CALAMBRES Bebida de grandes cantidades de brazos, piemas, abdomen, e

agua sin gue == ingieran sales
para reponer las perdidas con el
sudor.

Pueden aparecer durante =l

trabajo o después.

Al eszar de pie e inmovil duranc=
mucho tiempo en sitio caluroso,
no llega suficiente sangre a

Dreswvanedc mi=nbo, wision

SINCOPE POR caere bormmosa, mareo, debilidad.
CALCR Pusden sufrirle sobre vodo bos pulso débil.
trabajadores mo adi s al
cablor al principio de la
E posicidn.
Sed, boca v mucosas sacas,
Fariga, aturdiméanto,
. Pérdida excesiva de agua, debido taquicardia, piel seca,
DESHIDRATACTOMN a gue se suda mucho v no sa aca a, miccones Mmenos
repone el agua perdida frecuences v de mamor
wodurmen, orina concemoada v
oSoura.
Debilidad v fatiga extremas,
- . - _ nauseas, malestar, mareos,
ST S | S T,
B Gt o perder caiory | EEreida de concencia. pere sin
AGCOTAMIEMTOC sin reponer & agua v las sales -

POR CALOR

perdidas al sudar.

Puede desembocar en golpe
de calor.

Piel palida, fria v mojada por
el sudor.

La temperatura rectal puede
superar los 39 =C.

COLPE DE
CALCR™?

En condiciones de estrés t&rmaco
por or: trabajo continuado de
trabajadores mo adi oS,
mala forma fisica, susceptbilidad
individual, enfermedad
cardiovascular adnica, toma de
ciertos medicamentos, obesidad,
ingesta de alcohol,
deshidratacion, agotamisnbo por
calor, etc.

Puade aparecer de mamnara
brusca y sin sintomas
prewins.

Fallo del sistema de
termoeregulacdn fisioldgica.
Elevada remperatura centoral
dafos en el sisterma nerviosa
central, rifkones, higado, etc.,
con alvo riesgo de muerc=.

Taquicardia, dar=cion rapida
l,.-aé-qébil. berﬁig??rta'iﬂ eleuadp a
o baja, disminucion de la
sud=cidn, irmitabilidad,
confusion y desmanyo.
Alveraciones del sistema
nervioso central

Piel caliente v seca, con cesa
de sudoracidn.

La temparatura rectal puede
supsrar los 40,5 °C.

PELIGRC DDE MUERTE

2.2.2.4 Humedad

Fuente: RGiberia

Esta agua se debe al alto contenido de gripe de aire. En algunos lugares de trabajo, su

relacién es de alta humedad. Un ejemplo es una méaquina de tejido que debe humedecerse para

pasar al tratamiento del hilo. Dado que también hay lugares de trabajo con poca 0 ninguna
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humedad, como en la industria cerdmica, el aire seco se caracteriza principalmente por
condiciones insalubres. En la Tabla No. 08 se muestra la humedad del aire en determinadas

zonas de algunas empresas.

Tabla 8. Grado de humedad para locales.

Tipo trabajo Grado humedad Velocidad de
efectuado (%) aire (m/seqQ)
Trabajo Fisico
Ligero 40 hasta 70 0,1
Trabajo Medio
en posicion de pie. 40 hasta 70 0,1-0,2
Trabajo Duro 30 hasta 65 0,4-0,5
Trabajo Muy
Duro 20 hasta 60 1,0-1,5

Fuente: Ley Peruana N° 29783

2.2.2.5 Factores de riesgos disergonémicos
Las condiciones de peligros que se encuentran en los lugares de trabajo son mdltiples,

lo cual genera dafios a la salud de los operarios y son los siguientes:

v Posturas incdbmodas o forzadas: caracterizadas por: brazos por arriba de la
cabeza y ademas los codos mas altos que los hombros, inclinacion de la espalda
mayor a treinta grados, extension de la parte del espaldar mayor a treinta grados,
inclinacion de la espalda mayor a treinta grados (sentado), flexion de la parte
posterior o0 costado mayor a treinta grados (sentado), arrodillado y en cuclillas

juntos durante mas de 2 horas al dia.

v/ Manejo del esfuerzo: Repeticiones de esfuerzo de mas de 40 kg/dia solo un

turno, mas de 25 kg/hora en 2 ocasiones, mas de 5 kg/min en 2 ocasiones y menor

a tres kilogramos (mayor a 4 por min) en dos horas.

v Fuerza de la mano y la mufieca: al mover y detener pesas de méas de 1 kg, la
mufieca se doblard, extendera, rotara o girard hacia un lado para garantizar un
agarre fuerte. Si se realiza durante mas de 2 horas al dia, el poder de ejecucion

deberia ser mayor.

v Movimientos repetitivos de alta frecuencia: estos movimientos se realizan mas

de cuatro turnos diarios, en un periodo mayor de 2 horas y ocurren
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posteriormente musculos: mufiecas, cuello, hombro, codos y articulaciones de

las manos.[14]

2.2.2.6 Lesiones y enfermedades causados por riesgos ergonémicos

v

2.2.3

Tendinitis: Es la inflamacion o irritacion de cualquier tenddn del cuerpo, debido
al trabajo repetitivo como tensiones, doblado, sometida a vibraciones o en
contacto a superficies duras, las partes afectadas son los tendones del hombro,
codos, muiiecas, rodillas.

Lumbalgia: Estiramiento o contractura en la espalda baja, esto se genera por las
sobrecargas.

Epicondilitis: es una infeccion de los tendones y musculos de miembros
superiores de cuerpo, el antebrazo y generalmente la mufieca, causada por
movimientos repetitivos y uso excesivo.

Sindrome del tlnel carpiano: causado por nervios pinzados en la mufieca, la
sintomatologia mas comdn son el adormecimiento.

Dedo en gatillo: provoca movimientos repetitivos de los dedos de la mano.
Sindrome de tensidn cervical: Esto es causado por la flexion repetida del cuello
y el trabajo por encima de la cabeza.

Antropometria

Estudia las dimensiones del cuerpo humano y beneficia a indicar detalladamente las

particularidades fisioldgicas de un individuo, ademas es una herramienta ergonémica que ayuda

a adaptar el entorno a la persona. [8]
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Figura 3. Dimensiones del cuerpo humano
Fuente: Niebel y Freivalds, 2007. [15]
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2.2.4 Métodos ergondémicos
Existen varios métodos de evaluacion disergondmica, lo cual permitirdn determinar y
evaluar los elementos de riesgos, pendientes en los lugares de trabajo, con lo que se obtuvo, se
determinaran el nuevo disefio de lugares de trabajo, que minimizaran los peligros y estén en los

niveles aceptables para el empleado. A continuacion, se presenta los siguientes métodos:

2.2.4.1 Métodos observacion y experimentacion

Son métodos que se aplican en ergonomia como es la observacion directa y encuestas,
como se observa y se explica en la siguiente figura 4.

Observacion

) Encuestas
directa

Radica en la observacion del comportamiento

o cualidades de personas o eventos, utilizando Buscan establecer
la percepcion complementada con aparatos elementos de juicio

para registro y medida. que sirvan de apoyo

complementario
para decidir en

Método ejecutable cuando se trata aspectos SUbJ_et'VOS
de tomar medidas antropométricas o del estudio,
determinacion de elementos fisicos especialmente con
ambientales, como en el caso de la psicologia y
temperatura, intensidad luminica, sociologia.
ruido, etc.

Figura 4. Métodos facticos de observacion
Fuente: A. Garnica, J. Cruz, 2010. [16]
2.2.4.2 Métodos de evaluacion ergondmica

La existencia de diversas metodologias de evaluacién de riesgos basados en posiciones
obligadas, manipulacion de cargas, factores psicosociales y repeticion de actividades. Estas
técnicas ergondmicas se centran en los siguientes factores: actividades repetitivas, manipular
peso y posiciones obligadas. Un desafio que enfrenta ingenieria humana es elegir métodos
adecuados para medir cada tipo de riesgo y su confiabilidad.

En la Figura 5 a continuacién se muestra una seleccién de los métodos faciles de usar,
efectivos y mas utilizados.
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Método ’ ) ) Método REBA
NIOSH Método RULA Método JSI Método OWAS e R

-Evaluacion de -Posturas -Movimientos -Anélisis eficiencia de los
cargas forzadas repetitivos postural métodos RULA,
(73,4%) (51,6%) (39,6%) (214%) %&i“sy

Figura 5. Métodos de evaluacion ergonomica
Fuente: Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo, 2008. [14]

Analizando todos los métodos de evaluacion disergondmica y viendo para qué situacion
se aplica cada uno, se selecciond el método REBA, ya que es una metodologia que logra ser
gestionada en diversos trabajos, es el mas completo y usado en las investigaciones, con un
porcentaje de error minimo y siendo el mas exacto, ya que es un trabajo que tiene tiempos
prolongado de pie, flexion de cabeza, forzar posiciones, repetir movimientos de manos y palmas
de forma continua. ya que es un método que analiza las posiciones forzadas, las actividades

constantes.

Es la metodologia méas usada de forma actual para realizar un analisis de las posturas,
ya que su eficiencia es avalada por los estudios realizados, como son los antecedentes, con su
R.M N°375-2008-TR.

2.2.4.3 Método REBA

Es una metodologia que analiza posiciones, movimientos y carga de peso o el tipo de
agarre, en sus dimensiones del cuerpo como extremidades como son brazos, mufecas,
antebrazo, piernas cuello ademas de tronco, estas en posturas estaticas y dindmicas. Asimismo,
es una herramienta que ayuda al evaluador a prevenir riesgos de lesiones muscolo-esqueléticas

y corregirlas.

A continuacion, se detallara la division del cuerpo, lo cual se da diferentes asociaciones.

A determinada en cabeza, tronco y piernas. [17].



Tabla 9. Método REBA — Grupo A (Cabeza, tronco, piernas)

Grupo A
Tronco
Movimiento  Puntuacion Correccion
Ergudo |
O o | gy
0"-20° extension
250 fexn = +1 51 hay torsidn o ncinaciin lateral
> 20 extensiée
>60° fexién 4
Cabeza
Movimiento  Puntuacion Correccion /7 \10®
Niadir NS o
0"-20' flexion | T Y
T\@‘)@w
0 flaui i S ’
20 fledGnOedensin 244 g vy it o inlnacin atrl 7 F
Piernas
Pescon Puntyacién Correcoion ®
Afadr
Soporte beateral, andando 0 1
sentado + 1 5i hay fieon de rodilas enve 30
y &0
Soporte unilsteral. soporie 2 + 2 3 lzs mdiias estén flexonadas
§gero o postura nestable mas de 60" (savo posura sedenie)
TABLA A
Cuello
1 2 3
Piernas 1 2 3 4 1 2 3 4 1 Z 3 4
1 1 2 3 4 1 2 3 4 3 3 5 6
2 2 3 4 5 3 4 5 6 < 5 6 7
Tronco 3 2 < 5 6 4 5 6 7 5 6 7 8
4 3 5 6 7 5 6 7 3 6 y £ 8 g
5 4 6 4 8 6 7 8 g 7 3 g g
TABLA CARGA/FUERZA
0 1 2 +1

inferior a 5 kg 5-10 kg 10 kg instauracion rapida o brusca

Fuente: Normas Técnicas Peruanas,2001. [17]

El grupo B esta determinado por miembros superiores (brazos, antebrazos y manos).
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Tabla 10. Método REBA — Grupo B (Brazo, antebrazo, mufieca)

Grupo B
Brazo
Posicion Puntuacion Correccion
0°.20¢ flexion/extension 1 Afladir
il extensif')n 2 +1sihay abduccion o rotacion
210.45° flexion
46°.90° flexion 3 +1elevacion del hombro
» 80° flaxion -1 ;lf:::d:zoyo 0 postura a favor de la
Antebrazo .
Movimiento Puntuacion
2 AR favih
60°-100° flexion. 1
, o
< 60° flexion )
' o
» 100° flexion
Mufiecas
Movimiento Puntuacion Comeccion @ .
5 : Aradir -
)"-15" flaon extension 1 :":‘Eib 8 i
¢ et araield 5 4131 hay horske 0 e,
> 15 flecion/ extension Z dossiciio e Q- 7
TABLAS
Antebrazo
1 2
Monsca 1 2 3 1 2 3
1 1 2 2 t 2 3
2 1 2 3 2 3 '
3 3 4 5 4 s 5
p— f 5 3 s 6 7
s & 7 z T 8 8
3 7 8 3 g s 3
AGARRE
0-Buzno 1 Regular Z-Maio 3 -inaceptable

Insdmedo. sin agsrr! mansal

&enwm,ummnn&mxmm;«b&emw&mu : A gel :

Fuente: Normas Técnicas Peruanas,2001. [17]

La tabla C es la combinacidn de los resultados de A y B, lo cual se le suma la actividad.

Tabla 11. Método REBA — Grupo C
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+1: Una o mas partes del cuerpo estaticas, por ). aguantadas mas de 1 min

TABLAC
1
2
3
4

Puntuacion A :
7
8
g
10
1"
12

Actividad

+1: Movimientos repetitivos, por &j. repeticion superior a 4 veces/minuto,
+1: Cambios posturales importantes o posturas inestables.

Fuente: Normas Técnicas Peruanas,2001. [17]
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Finalmente se dard el puntaje final, lo que indica el grado de peligro y grado de

actuacion.

Tabla 12. Niveles de riesgo y accion

Nivel de accion Puntuacion Nivel de riesgo Intervencion y posterior analisis
Inapreciable
Bajo

W N - o

1
2-3
47

3-10
11-15

M

edio

Alto
Muy alto

No necesarno

Puede ser necesario
Necesario

Necesario pronto

Actuacion inmediata

Fuente: Normas Técnicas Peruanas,2001. [17]

Como consiguiente, se resumira el progreso para aplicar la metodologia REBA.

T

i

oee Tana 0

[3._
L

Uee Tama C

5

PUNTUACION
REBA

Grupo B

Figura 6. Pasos del método REBA

Fuente: Ergonauticas,2006. [17]
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2.2.4.4 Método NIOHS
Este método nos ayuda evaluar tareas y a determinar el peso méximo recomendado

(RWL), lo cual evitaria cualquier riesgo fisico en los operarios.

En la actualidad el 20% de las enfermedades ocupacionales son lesiones de espalda y

30% son por superar el peso maximo a levantar.

Evaluando el levantamiento de carga, se hizo uso de la metodologia NIOSH, nos permite
evaluar tareas y a determinar el peso maximo recomendado, ya que es la metodologia con mayor
empleabilidad recientemente para realizar andlisis del levantamiento cargas, ya que su

eficiencia es avalada por los estudios realizados.

A continuacion, detallamos el indice de riesgo de levantamiento, el cual se determina
con respecto al pesaje entre los limites de peso recomendados, como se muestra en la siguiente

ecuacion.

Carga levantada

Indice de levantamiento: ——
Limite de peso recomendado

2.2.4.4.1. Ecuacion de NIOSH
Esta ecuacion se define como el levantamiento ideal de carga, lo cual Niosh lo define
localizacion estandar de levantamiento (se define como la posicidn correcta para levantar la
carga), lo cual se rige a condiciones, como colocarse en una posicién sin giros ni posturas y
manipulandola a una longitud de veinticinco centimetros (horizontal) y la vertical a una
longitud de 75 c¢cm, lo que le corresponde un peso maximo de veintitrés kilogramos, Ilamada
persistente de cargo, en otros casos la constante puede ser 25 kg, como se observa en la figura

7, el levantamiento ideal de carga.
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1 Punto medio entre los
agarres de la carga
2 Proyeccion del punto1 sobre
el plano horizontal ’“\‘ g
3 Punto medio entre los tobillos i {
i\

Proyeccion del punto 3 sobre
el plano horizontal

V=75¢m

=<4~ H=25em 2

Figura 7. Levantamiento ideal de carga
Fuente: Ley 29783,2006. [18]

A continuacion, se muestra la ecuacion de Niosh, donde se tasa el pesaje limitante

aconsejable para levantamiento correcto de carga, por ello se formula:
RWL:LC.HM.VM.DM.AM.FM.CM

LC: Constante de carga

HM: Factor de distancia horizontal
VM: Factor de altura

DM: Factor de desplazamiento vertical
AM: Factor de asimetria

FM: Factor de frecuencia

CM: Factor de agarre

2.2.4.4.2. Célculo de los factores de la ecuacion.
En la tabla 13, se muestra los factores de la ecuacion del peso limite de carga y también

se halla cada uno de los factores.
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Tabla 13. Factores de la ecuacién

Calculo de los factores de la ecuacion

Peso limite RWL: LC. HM. VM. DM. AM. FM. CM
RWL
recomendado
Constantede | ~ | o5 93kg LC > 25 kg
carga
Si H es menor de 25 cm., se dara a HM
Factor de 25 el valor de 1
distancia HM HM’E
horizontal

Si H es mayor de 63 cm., se dard a HM
el valor de 0

VM. (1—0,003 [V—75
Factor altura VM (1-0,003| D

SiV>175cm, se dara a VM el valor de O

D=|Vo-Vd|
Se tendra en cuenta que:
Factor de
desplazamiento DM
plaza DM=0,82+4,5/D Si D<25cm, DM toma el valor de 1
vertical
D no podra ser mayor de 175 cm
Factor de AM=1-(0,0032 A)
. p AM
asimetria -
Si A>135°, AM toma el valor 0
Factor Tabla
frecuencia
Factor agarre CM Tabla

Fuente: Ley 29783,2006. [18]

Para calcular el factor frecuencia se utiliza tabla 14, partiendo del lapso de labores, la
frecuencia y distancia de levantamiento, cabe recalcar para estimar frecuencia es elevaciones
por minuto, lo cual se observa al trabajador por un tiempo de 15 minutos, como también para

calcular el tiempo de trabajo se utiliza la tabla 14.
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Tabla 14. Célculo de la duracion del trabajo

1,00
097

094
081
038
034
080
075
0,70
0.50
052
045
041
037
0.00
0.00
0,00
0.00

100
097
094
091
088
0.84
080
0,75
0.70
0,60
052
045
0,41
037
034
231
0.28
0.00

0.85
032
0.88
084
0739
0,72
0,80
0,50
042
035
030
026
0.00
0,00
0.00
0.00
0,00
0.00

095 0,85 085
092 081 081
0.83 0.75 0,75
084 055 085
073 055 055
072 045 045
060 0.35 035
0.50 027 027
042 022 0,22
035 0,18 018
230 0,00 015
0.26 0.00 0.13
023 0,00 0,00
021 0.00 0.00
0,00 0,00 0,00
0.00 0.00 0.00
0.00 0,00 0.00
0.00 0.00 0.00

Fuente: Ley 29783,2006. [18]

La durabilidad de la actividad se puede notar en tabla 15:

Tabla 15. Duracién de la actividad

Tiempo Duracion Tiempo de recuperacion

<=1 hora Corta al menos 1,2 veces el tiempo de trabajo
>1-2horas Moderada al menos 0,3 veces el tiempo de trabajo
»2-8horas Larga

Fuente: Ley 29783,2006. [18]
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Para calcular el factor agarre se utiliza la Tabla 16, a casusa de la tipologia y alto observa

la Figura 8.

Tabla 16. La Localizacion Estandar de Levantamiento

TIPO DE AGARRE (CM) FACTOR DE AGARRE
w75 v>=75
Bueno 1,00 1,00
Regular 0,95 1,00
Malo 090 090

Fuente: Ley 29783,2006. [18]

Agarres buenos son aqguellos contenedores que cuentan con asas para poder

transportarlos, con 6ptimos disefios y tamafos.
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Agarres regulares son aquellos contenedores que cuentan con asas, pero no con disefios

y tamarfios 6ptimos, con un angulo de 90° en los dedos.

Agarre malo son los contenedores sin asas, grandes, sin disefio.

Bueno Bueno Regular Malo

LA R

Figura 8. Tipos de agarre
Fuente: Ley 29783,2006. [18]

2.2.4.4.3. Identificacion del riesgo
Existen tres tipos de peligro, con respecto a la clasificacion de alza de carga, como se

observa en la siguiente figura 9.

Aumento
Peligro mesurado del
197 ¢ Incremento
Irestrlng_ldo pe_llgro del riesgo
a mayoria de Ciertos Los puestos de
los colaboradores trabajo deben
colaboradores presentan o
no sufren dolencias y i
dolores lesiones cuando el
realizan

Figura 9. Tipos de riesgo
Fuente: Ley 29783,2006. [18]

2.2.5 Puestos de trabajo
2.2.5.1 Sistema de trabajo
Estos pueden ser trabajadores, maquinas relacionadas entre ellas, ubicadas en un

determinado lugar de trabajo y en un lugar organizado. [7]

Medios
Espacio de 1 2
trabaj PERSONA . - Ambiente
Organizacion |

Figura 10. Interrelaciones en el sistema de labores
Fuente: Niebel y Freivalds, 2007. [18]
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2.2.5.2 Puestos de labores
Lugar, sitio, estacion o &rea que ocupa el trabajador para realizar una tarea o actividad,

dentro de una organizacién, empresa o entidad. [8]

2.2.5.3 Altura de puestos de trabajo
El trabajador debe contar con un puesto de trabajo con la altura adecuada, considerando

que los brazos deben estar en una posicion natural, los codos con un angulo de 90°. [8]

Alvers el wsbape —l

Ay b by s winnavan

Figura 11. Altura optima en un puesto de labores.
Fuente: Niebel y Freivalds, 2007. [8]

= :
""'N-; """" - 3
b= | 4 T el

. —== - - -
= 1.3

Figura 12. Longitudes optimas del area de labores de pie.
Fuente: Niebel y Freivalds, 2007. [15]

2.2.5.4 Posicionamiento postural de las areas de labores
El MTPE (Ministerio de trabajo y promocion de empleo), sefiala existencia 2 maneras
o0 posibilidades de trabajo y estas se dan de dos formas: de pie o sentado, para que estas se

cumplan se tratara de turnar dichas formas, para que el colaborador en un tiempo se siente y
otro se encuentre de pie. Para definir el posicionamiento en los puestos de trabajo se utiliza el

consecuente diagrama:



Puesto de trabajo
;Tipo de trabajo’.i
v v
Trabajo al alcance de los Trabajo sobre una superficie
brazos horizontal o vertical extensa o
con objetos voluminosos
{Demanda de fuerza?
{Manipulacidn manual?
¥ r
Demandas de fuerza Demanda de
pequefias para fierzas importantes
manipular objetos de para manipular
ohjetos
:Espacio para las piernas?
) '

Espacio suficiente para
las piernas

;Condiciones espaciales del trabajo?

¥

¥

Espacie insuficiente
para las piernas

Requisitos

especiales para la
altura de trabajo

Y

¥

Sentado

Sentado en alto Die con apoyo De pie

Figura 13. Diagrama de posicionamiento postural de trabajo
Fuente: Misterio de Trabajo y Promocion de Empleo, 2008. [14]

2.2.6 Fatigay carga de trabajo
2.2.6.1 Fatiga
Consiste en la disminucion de la energia, rendimiento debido a la carga de trabajo,

esfuerzo fisico y mental. [19]

2.2.6.2 Carga de trabajo
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En la siguiente figura, se muestra el concepto de carga de trabajo y los tipos de carga

que existen.
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Figura 14. Carga de trabajo
Fuente: Instituto Navarro de la salud laboral. [19]

2.2.6.3 Relacion entre productividad y fatiga
En la figura 15, se observa la relacion que existe entre la productividad y la fatiga, a

mayor fatiga minimiza la produccién y como consecuencia la productividad.

| .:,.'-::'.V\/ P

--—--s\‘ s S
T e <l | Fpss
] ~ A
ok S
| o
Producel nulada _ /./ f
. S
- descanso descanso descanso
vidad L Actividad Acividad
7t owasmars ] e i e, A :
7h 8 9 10 n 12 13 14 15

Il |
Grado de cansancio

ren s i O =

|

descanso duamﬁ’ e il =™ A |
I ol || | | 4

ad Actividad | Actividad | Actividad Actividad Actividad

W * Actividad Actividad J ) i Gl |

Th 8 ) % \ 12 13 14 15

Figura 15. Relacidn entre fatiga y la productividad
Fuente: J. Melo, 2009. [20]
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2.2.7 Leyesy normas
2.2.7.1 Ley N° 29783, Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo.
La ley 29783, esta ley indica normativas para prevenir los peligros laborales, donde los
colaboradores puedan llevar a cabo sus funciones en buenas condiciones, como se observa en

la siguiente figura 16, el objetivo de esta ley.

Estado

Cuentan con la
peruano 20 de agosto .
de 2011, promulga finalidad de fomentar

la Ley N° 29783, Le una conducta para

de Se)guridad y Salu%i/ prevenir los peligros
en el Trabajo y su en el trabajo en el

Reglamento, aprobado ambiente laboral para

por Decreto’ Supremo prevenir los accidentes
N° 005-2012-TR. laborales.

Figura 16. Ley 29783
Fuente: J. Melo, 2009. [20]
v' ART.33° D.S.005-2012 TR
Los registros y la documentacion creados en relacion con el ambiente de trabajo
y la seguridad deben implementarse de acuerdo con las necesidades de los
empleados. Estos documentos y registros deben estar actualizados y ser
relevantes para el &mbito del trabajador o institucion y deben ser confidenciales,

por ejemplo: registros de seguimiento no ergonémicos.

2.2.7.2 Norma baésica de ergonomia y de procedimiento de evaluacion de riesgo
disergonémico. RM.375 — 2008 TR

En latabla 17, el objetivo y contiene la norma, lo cual sefiala las condiciones de trabajo.
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Tabla 17. Norma basica de ergonomia y de procedimiento de evaluacion de riesgo
ergonémico.

Aprobada en noviembre el 30 del 2008, que cumple lo indicado
en el Reglamento de seguridad y salud en el trabajo, admitido
Decreto Supremo N° 009-2005-TR.

Normativa

basica de L. . . .
ergonomiay de  El objetivo es determinar adaptar la situaciones laborales de
procedimiento los detalles fisiologicos y mentales de los colaboradores,
de evaluacion  que garanticen la seguridad y el confort y asi lograr mejores

de riesgo resultados de eficiencia y productividad.

disergonémico.

La norma cubre lo siguiente: manipular las cargas
limitantes recomendadas que posicionan en el entorno;
herramientas y las condiciones medioambientales, riesgos
no ergonodmicos; identificacion de matriz de riesgos no
ergonémica.

Fuente: Ministerio de Trabajo y Promocion de Empleo, 2008. [14]

2.2.7.3 R.M. N°312-2011.SA
Cada actividad debe seguir el protocolo de evaluacién médico ocupacional y las pautas de
deteccion del examen médico y ser obligatoria.

2.2.7.4 Reglamento de ley de SST de Estibadores Terrestres y Transportistas

manuales.

Laley 29088 de Seguridad y Salud en Trabajo de Estibadores Terrestres y Transportistas
Manuales y su Reglamento D.S. N° 005-2009-TR, establece los pesos maximos a manipular y
el control de las fuentes, ya que es una de las labores que causan accidentes, enfermedades, etc.
En la siguiente figura 17, se muestra los riesgos que se genera al realizar un levantamiento de

carga excesivo, al no cumplir con los limites de peso. [21]
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Riesgos
fisicos

v “‘A

Riesgos
Psicosociales

iw

Riesgos Ergonomicos S '

" Nivel de Daro que Cantidad de veces
ocasiona los Riesgos que ocurre

Dimension o
magnitud del
Riesgo

Figura 17. Informacion del reglamento
Fuente: Ley 29088. [21]
v Limites de carga
En la ley 29088, se establece los limites peso maximo a estibar, segun el articulo 2, establece
gue un hombre debe cargar 25 kilos y 50 kg con apoyo de otro trabajador y para las mujeres 12

kilos y con apoyo de otro trabajador 20 kilos.

El articulo 3, establece que por jornada solo se debe estibar 6000 kg y 10 metros de distancia
recorrida por jornada y si es mayor o igual a los 10 metros, debiéndose disminuir el pesaje de

la carga de la jornada diaria para transportar.

En el articulo 28, establece que toda ruma de sacos no debe sobrepasar los 2 metros de altura.
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Figura 18. Exceso de carga
Fuente: Ley 29088. [21]
En el articulo 7, establece que cuando se sobrepasa el peso maximo, se debe utilizar
medios mecanicos como carretas, carretillas o triciclos y como también la maxima altura debe
de ser 1,5 metros [21]

Como se observa en la siguiente figura 19, el trabajador esta expuesto a enfermedades

musculo-esqueléticos.

Figura 19. Exposicion a cargas
Fuente: Ley 29088. [21]
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2.2.8 Produccion e indicadores
Es un grupo de procesos que transforman una materia prima en producto terminado,

formada por un conjunto de estaciones y un tiempo determinado, de acuerdo a [22].

2.2.8.1 Produccion
La produccion (P), es el numero de productos realizados en un intervalo de tiempo
establecido, y se formula es:

Tiempo base (tb)
Ciclo (¢)

Produccion(P):

La duracién se indica en horas, semanas Yy afos.

Un tiempo de ciclo, tasa de produccion o cuello de botella es la estacion o fase donde se

tarda mas tiempo en producir un producto. [23]

2.2.8.2 Productividad
Productividad (p), Un indicador del desempefio de los recursos utilizados. Una

definicion de férmula estricta para esto es de recursos utilizados. [24]

L Produccion obtenida
Productividad(P):

cantidad de recurso empleado

Cantidad de recurso empleado (Q): es la mano de obra, materia prima (insumos), capital. Un

aumento en la productividad genera mayores ganancias a la empresa. [23]
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I11. RESULTADOS

3.1. Diagnostico de situacion actual de la entidad

3.1.1 Laempresa

La organizacion Gemar Group E.I.R.L, se identifica situada en la autopista norte Km.
810, centro poblado cruz de mediania (carretera a Morrope), que se localiza en el departamento
Lambayeque, provincia Lambayeque, distrito Mdrrope, con 6 afios de experiencia en el
mercado, se ofrece al proceso de sal de mesa y envasado, distribuir; la materia prima viene

desde Sechura-Piura, de la Minera Regional Grau Bayobar S.A.

Tucume

(IN )

Mochumi

{108]

Lambayeque

Figura 20. Localizacién de entidad Gemar Group E.I.R.L
Fuente: Gemar Group

Tabla 18. Resumen de los datos de entidad Gemar Group E.I.R.L

Datos Descripcion
RUC 20600959892
Tipo de sociedad E.LR.L
Estado Activo
Fecha de inicio de actividades 1/01/2016
Fecha de inscripcion 25/01/2016
Gerente y duefia Maria Alejandra Ramirez Delgado
Teléfono celular 990 810 648

Fuente: Gemar Group
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3.1.2 Organigrama
Se jerarquiza de forma tradicional, ya que es muy pequefia y con pocos trabajadores.

Gerente
general
Contador ——| Asesor legal
Jefe de planta
— | Administrador
Produ|ccion Almacén Man|tenimiento

Figura 21. Organigrama de la empresa
Fuente: Gemar Group

3.1.3 Factor humano
La empresa Gemar Group trabaja un solo turno de 8 horas, 6 dias a la semana y 26 dias

mes, tienen 12 trabajadores en produccidn donde se detalla en correspondiente tabla 19.

Tabla 19. Informacion general de los operarios.

Proceso Operarios Formacién Edad Tiempo de trabajo
Ope. 1 i
Molienda 1 p Secundar!a 33 8 meses
Ope. 2 Secundaria 30 3 meses
Secado Ope. 3 Secundaria 30 5 meses
Llenado Ope. 4 Secundaria 32 1 afio
Pesado Ope. 5 Secundaria 28 1 afio
Envasado Ope. 6 Secundaria 31 1 afio
Ope. 7 Secundaria 35 1 afo
Sellado Ope. 8 Secundaria 26 2 afios
Ope. 9 Secundaria 30 2 anos
Ope. 10 secundaria 28 2 afos
Empaquetado Ope. 11 Secundaria 18 1 afio
Pesado
Cosido Ope. 12 Secundaria 27 3 afios
Total 12

Fuente: Gemar Group
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3.2.Descripcion del sistema productivo actual
3.2.1. Producto principal

Gemar Group elabora dos clases de sal, la sal de mesa que es la sal refinada, la sal de
cocina que es la granulada, que puede ser hiumeda, estas se diferencian por su granulometria,
estos son empaquetados en presentacion de cincuenta kilogramos, para luego pasar a la
siguiente etapa que es el envasado, en sus diferentes presentaciones, como se observa en tabla
20.

Tabla 20. Producto principal

Producto Kg Precio venta
Sal seca 50 s/. 16
Fuente: Gemar Group

Figura 22. Producto principal
Fuente: Gemar Group

3.2.2 Otras presentaciones y servicios

Gemar Group E.l.R.L, después ser llenados sacos de 50 kg, siendo este el producto
principal, que es la sal en granel, estos sacos pasan a la siguiente etapa que es la de envasado,
en sus diferentes preentaciones. También dan servicios de maquilado, teniendo su propia marca
“Sal Sabor Econdémica”. La empresa cuenta con su propia marca de sal, en sus diferentes

presentaciones, como se detalla en la siguiente tabla 21, con sus diferentes precios de venta.

Tabla 21. Presentaciones de sal Gemar Group E.I.LR.L

Producto Presentacion Precio
Sal sabor Premium Paquete x 25 unid. /. 12,50
Sal sabor econémica 1 saco x 25 kg s/. 8
Maxsal Paquete x 25 unid. sl. 7

Fuente: Gemar Group E.l.R.L
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Para determinar la presentacion de sal que trae mayores ganancias a Gemar Group, el
estudio ABC, con el aporte de transacciones. La siguiente tabla 22, se muestra las ventas del

afio 2019, de los cuatro de productos.

Tabla 22. Ventas de sal del afio 2019 en paquetes.

Sal sabor Sal sabor

. ) Maxsal Total
econémica Premium

Mes Sal seca

1 373 136 717 200 1425

2 366 175 688 173 1401

3 258 108 597 149 1112

4 256 137 660 163 1216

5 293 130 576 153 1151

6 293 160 533 145 1131

7 250 90 608 188 1137

8 249 135 603 149 1136

9 242 88 598 149 1076
10 359 95 639 117 1210
11 363 91 714 165 1333
12 371 127 749 160 1407
Total 3674 1470 7682 1911 14737
Promedio 306 123 640 159 1228

Fuente: Gemar Group E.l.R.L

Suma importancia resaltar que para realizar el estudio ABC, se utilizo el promedio de
las ventas del afio 2019 presentadas en la tabla 23, esto vendria ser las ventas de paquetes de
sal por mes, luego estas ventas se multiplican por el precio de venta, donde se obtiene las ventas
en soles/mes y para participar cada uno de los productos en el comercio se divide las ventas en

soles entre el total de ventas en soles.

En el grupo A se encuentra la sal sabor premium con 53% de participacion y sal seca
con 32,7%, son el rendimiento que generan incremento del impacto para la organizacion, por

lo cual se tomara como analisis de estudio la sal sabor premium.
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Tabla 23. Analisis ABC

Precio de Ventas Ventas  Participacion %
Mes venta ABC
(soles/paquete) (paquetes/mes) (Soles/mes) (%) Acum.
Sal saoor 12,5 640 8001,58 53,4 53,4 A
Sal seca 16 306 4898,29 32,7 86,0 A
Maxasal 7 159 1114,68 7,4 93,5 B
>al sabor 8 123 980,29 6,5 1000  C
Total 43,5 1228 14 994,85 100.0

Fuente: Gemar Group E.l.LR.L

Figura 23, muestra la participacion las diferentes presentaciones en el afio 2019, donde
la mayor participacion es por parte de la sal Sabor Premium con un 53%.

mSal sabor Premium  mSalseca ®WMaxsal mSal sabor econdémica

\Sal sabor
Maxsg‘f,onémica
by 7%

Sal sabor

Premium
Sal seca 539%

33%

Figura 23. Participacion de productos del afio 2019
Fuente: Gemar Group

3.2.3. Sub productos
La empresa no genera sub productos.

3.2.4. Desechos
Bolsas, sacos viejos que vienen la materia prima o sacos utilizados en el proceso y
sufrieron algun dafio.
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3.2.5. Desperdicios
Los desperdicios son aquellos materiales que ya no tienen uso, resultantes del proceso
productivo como son: particulas de sal que caen de las maquinas, sal quemada, cenizas, sacos

viejos que viene la materia prima.

Figura 24. Sal quemada
Fuente: Gemar Group

3.2.6. Recursos del sistema productivo de la empresa
3.2.6.1. Materia prima e insumos
Sal en roca que viene desde Sechura-Piura, los insumos utilizados son comprados desde

en el mercado local.

3.2.6.1.1. Materia prima directa
v Sal en roca: Es un producto de color blanco, soluble en agua, que se obtiene
mediante el proceso de refinacion, proveniente a partir de evaporarse el agua del
mar (sal marina) y extraida de las minas (sal en gema), se le adiciona yodo y

cloro.

Figura 25. Sal en roca
Fuente: Gemar Group

v" Yodo: utiliza 1 kg/dia de yodo es mezclado en 12 L de agua, aplicando la
molienda. El yodo es un mineral presente en algunos elementos, la falta de yodo
en el cuerpo del ser humano produce bocio.
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Figura 26. Yodo
Fuente: Gemar Group

3.2.6.1.2 Insumos
v" Sacos de polipropileno: Son comprados a entidad Procom S.A.C
v" Hilo pabilo: Son comprados a la organizacion SAVOY E. . R. L
v' Bolsas plasticas: Son comprados a la organizacion Good Pack S. A. C,

empleadas para envasar presentaciones de 1kg de sal yodada de cocina 0 mesa.

3.2.6.2. Maquinaria

La empresa Gemar Group cuenta la siguiente maquinaria como:

3.2.6.2.1. Mesa alimentadora

Controla el flujo de la sal gema al molino, lo fabricaron en el afio 2016, con un
tiempo de uso de 4 afios.

Figura 27. Mesa alimentadora
Fuente: Gemar Group

3.2.6.2.2. Tornillo sin fin 1: Transporta la sal en roca al molino 1, lo fabricaron en el afio

2017, con un tiempo de uso de 3 afios.
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Figura 28. Tornillo sin fin 1
Fuente: Gemar Group

3.2.6.2.3. Molino chancador: Reduce el tamafio de la sal en roca, lo fabricaron en el afo

2017, con un tiempo de uso de 3 afos.

Figura 29. Molino chancador
Fuente: Gemar Group

3.2.6.2.4. Mesa impulsadora: Recepciona e impulsa la sal premolida al secador, lo fabricaron
en el afio 2013, con un tiempo de uso de 7 afios.
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Figura 30. Mesa impulsadora
Fuente: Gemar Group

3.2.6.2.5. Secador: descarta la filtracion de la sal premolida a 100-110°c, lo fabricaron en el
afio 2016, con un tiempo de uso de 4 afios.

Figura 31. Secador
Fuente: Gemar Group

3.2.6.2.6. Tornillo Sin fin cerrado 2: envia la sal saca con altas temperaturas al molino
refinador, lo fabricaron en el afio 2014, con un tiempo de uso de 3 afios.
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Figura 32. Tornillo sin fin cerrado 2
Fuente: Gemar Group

3.2.6.2.7. Molino refinador: Refina la sal en pequefias particulas depende la granulometria

establecida, lo fabricaron en el afio 2014, con un tiempo de uso de 3 afios.

Figura 33. Molino refinador
Fuente: Gemar Group

3.2.6.2.8. Tornillo sin 3: Transporta la sal refinada al enfriador, lo fabricaron en el afio 2014,

con un tiempo de uso de 3 afos.
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Figura 34. Tornillo sin fin 3
Fuente: Gemar Group

3.2.6.2.9. Enfriador: Enfria la sal con altas temperaturas, con aire a temperatura ambiente, lo
fabricaron en el afio 2016, con un tiempo de uso de 4 afios.

Figura 35. Enfriador
Fuente: Gemar Group

3.2.6.2.10. Elevador de cangilones: recibe y traslada la sal fria al tamizador, lo fabricaron en

el afio 2014, con un tiempo de uso de 5 afios.
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Figura 36. Elevador de congilones
Fuente: Gemar Group

3.2.6.2.11. Tamizador: Consta de dos partes, la sal refinada segun su clasificacion pertenece a
la primera parte y los cereales secundarios para su procesamiento, a la segunda parte.
Clasifica las particulas de sal con un movimiento vibratorio segun el tamafio de

particula correspondiente de 595 um. Fue fabricado en 2018 y tiene 1 afio.
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Figura 37. Tamizador
Fuente: Gemar Group

3.2.6.2.12. Selladora: Sella las bolsitas de un 1 kg de sal, cabe resaltar que son manuales, la
empresa cuenta con 4 selladoras.

Figura 38. Selladora
Fuente: Gemar Group

3.2.6.2.13. Cosedora: Cose los paquetes de 25 kilos, los sacos de 50 kilos, cabe resaltar que

son manuales, la empresa cuenta con 3 cosedoras.
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Figura 39. Cosedora
Fuente: Gemar Group

3.2.6.2.14. Balanza: Se utilizan para pesar los sacos, donde se verifica si cumple con el

respectivo peso, la empresa cuenta con 4 balanzas

Figura 40. Balanza
Fuente: Gemar Group

3.2.6.3. Herramientas
Los instrumentos usados para elaborar la produccién de sal son los siguientes:
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3.2.6.3.1. Cuchara llenadora: Se utilizan para llenar las bolsitas de un kilo.

Figura 41. Cuchara llenadora
Fuente: Gemar Group

3.2.6.3.2. Mesa envasadora: Se utilizan para recepcionar la sal refinada.

Figura 42. Mesa envasadora
Fuente: Gemar Group

3.2.6.4.Suministros
En proceso de sal es agua suministrado por la empresa Epsel y electricidad suministrado

por la empresa electronorte, carbén de piedra, GLP.

3.2.7. Descripcion del proceso productivo
Organizacién Gemar Group en el procesamiento de sal, realiza el siguiente proceso

productivo:

3.2.7.1. Recepcion de materia prima

Consiste en descargar los insumos, transportarla hasta almacén de insumos, es empacada
en sacos de 55 a 69 kilogramos desde la mina de Bayovar (Sechura-Piura), para luego su
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posterior procesamiento, estos sacos de sal gema son transportados por los operarios hasta la
mesa de alimentacion para controlar el flujo de materias primas y luego transportarlas a la
espiral (transportador 1).

Lr

St Bt LR 2 e I wmf.': = v
Figura 43. Recepcidn de la materia prima (sal en roca)
Fuente: Gemar Group
3.2.7.2. Molienda 1
Lleva la sal en roca (gema) al molino chancador, lo cual consiste en disminuir el tamafio

de la sal en roca para luego colocarla en una mesa impulsadora.

& 3 .-
— L3
== = —

Figura 44. Molienda | de la sal en roca
Fuente: Gemar Group

3.2.7.3. Secado
Consiste en eliminar el agua de la sal a 100°c o 110°c, dejando sal seca y a un calor

elevado, para después ser llevado por un tornillo de 2 dirigido al molino refinador.
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Figura 45. Secado de sal
Fuente: Gemar Group

3.2.7.4. Molienda 2

El proceso consiste en refinar la sal molida en partes diminutas en un molino martillos.
En este proceso también se realiza la adicién de yodo, que consiste en un dosificador de gotas,
que vierte una combinacion de yodo, ferrocianuro y humedad en la division de 12 litros de
humedad por 1 kg de yodo. A continuacion, la sal refinada se transfiere al refrigerador a través
del tercer tornillo parcialmente abierto.

Figura 46.. Molino 2 de la sal premolida
Fuente: Gemar Group
3.2.7.5. Enfriado
A alta temperatura ingresa al enfriador giratorio cilindrico, y el aire a temperatura
ambiente circula en el enfriador y hace girar la sal para enfriarla, y luego ingresa al elevador de

cangilones.
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Figura 47. Enfriado de sal refinada
Fuente: Gemar Group

3.2.7.6. Tamizado

Siendo un transportador y al mismo tiempo el enfriamiento final. Pasa al tamiz de
clasificacion, donde se clasifica el material segun la granulometria correspondiente a la malla
de 595 um, mediante movimientos oscilantes, el mencionado tamiz tiene dos camaras, la sal
purificada clasificada cae en uno, otro caen se toman para reprocesar..

Figura 48. Tamizado de sal refinada
Fuente: Gemar Group
3.2.7.7. Llenado
En esta etapa consiste recepcionar la sal en una tolva de la tamizadora para luego ser
Ilenado en sacos de 50 kg.
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Figura 49. Envasado de sal refinada
Fuente: Gemar Group
3.2.7.8. Pesado
Los sacos de sal refinada seca o hiUmeda son pesados en una balanza para verificar si
tienen el peso exacto.

Figura 50. Pesado de sal
Fuente: Gemar Group

3.2.7.9. Almacenado
Los sacos de 50 kg son transportados a almacén para luego ser llevados a la etapa de
envasado.
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Figura 51. Almacén de sal en sacos de 50 kg
Fuente: Gemar Group
3.2.7.10. Envasado
Esta etapa consiste en llenar la sal en bolsitas de 1 kg, lo cual se realiza manualmente,

para luego pasar a la siguiente etapa.

Figura 52. Envasado de sal
Fuente: Gemar Group

3.2.7.11. Sellado
Consiste en sellar las bolsitas de un 1kg con una selladora manual, para luego pasar a
ser empaquetado.
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Figura 53. Sellado de sal
Fuente: Gemar Group
3.2.7.12. Empaquetado
Consiste empaquetar las bolsitas de un 1 kg de sal en paquetes de 25 unidades, para

luego ser pesadas y verificar si cumple con el peso establecido.

Figura 54. Empaquetado de sal
Fuente: Gemar Group
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3.2.7.13. Pesado de paquetes
Consiste en verificar si el paquete de sal contiene los 25 kilos.
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Figura 55. Pesado de sal
Fuente: Gemar Group
3.2.7.14. Cosido de paquete
Los paquetes de 25 unidades son pesados para verificar si cumple con el peso, para

luego ser cosido, por una cosedora manual.

Figura 56. Empaquetado de sal
Fuente: Gemar Group
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3.2.7.15. Almacenado final

Se envian paquetes de 25 unidades para su distribucion a los compradores.
Figura 57.Almacén de materia prima

Fuente: Gemar Group

3.2.8. Analisis del sistema productivo
La organizacién Gemar Group tiene un método de produccion por lotes o irregular, es decir
los clientes realizan sus pedidos y llevan un sistema de ventas bajo pedido.

3.2.8.1. Diagrama de bloques
Después de explicarles la elaboracién, lo cual indica de una forma grafica todo el
proceso de elaboracion de sal, indicando los materiales e insumos de entrada y productos de

salida, desde gue se recibe los insumos y luego el despacho del resultado.
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Figura 58. Diagrama de flujo de la sal sabor Premium
Fuente: Gemar Group
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3.2.8.2. Diagrama de operaciones de proceso

Figura 59 describe proceso de 25 kg de sal de sabor premium, mostrando la secuencia
de operaciones y controles donde se observaron 13 operaciones y 1 operacion combinada.

Figura 59.Diagrama de operaciones de la sal sabor Premium

sal en roca

Alimentacioén de sal himeda a tornillo sin fin 1.

Molienda 1 en molino chancador

Recepcion de sal en mesa vibradora

Secado de sal

Molienda 2 en molino refinador

Enfirado de sal refinada

Tamizado

Llenado en sacos de e insepccién de yodo

Pesado( 50 kg)

Envasado de bolas de unl kg

Sellado de bolsas de un 1 kg

Empaquetado, en paquetes de 25 und.

Pesado Resumen
Actividades|Cantidad
Operacioén 13

Cosido Combinados 1

A HH - C-OB-O-0-O-0-0-C-0-

Paquetes de 25 kilos

Fuente: Gemar Group



3.2.8.3. Diagrama de analisis de proceso
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Figura 60 donde se determina el tiempo que demora de cada operacion, inspeccion,

almacenamientos, demoras y distancia recorrida por los operarios al realizar cada una de las

actividades.

- H-48-0-B0504080-0-04-0-4

Almacén de MP

Transporte de sacos a mesa alimentadora

Alimentacidn de sal hiumeda a tornillo sin fin
Transporte de sal himeda a molino chancado

Molienda 1 en molino chancador

Recepcidn de sal en mesa vibradora

Secado de sal

Transporte de sal seca al molino refinador

Molienda 2 en molino refinador

Transporte de sal refinada a enfriador

Enfirado de sal refinada

Tranporte de sal a tamizado

Tamizado

Llenado en sacos de e insepccidon de yodo

Pesado( 50 kg)

Transporte de sacos a almacén

Almacén de sacos de 50 kg

Espera para ser utilizados

Transporte de almacén a envasado
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Envasado de bolas de un 1kg

Transporte asellado

Sellado de bolsas de un 1kg

Empaquetado, en paquetes de 25 und.

Pesado
Resumen
Actividades|Cantidad
Cosido Operacion 13
Combinados 1
Transporte 8
Transporte aalmacen de PT Almacén 3

Almacén de PT

N N\ N\
G- O-OF©-

Figura 60.Diagrama de analisis del proceso de sal sabor Premium
Fuente: Gemar Group

Para calcular la poblaciéon de analisis, se establecié empleando método del Manual de
estudio de tiempos de la planta de Erie de General Electric Company, que es el método méas
utilizado porgue es menos complicado.

Este método consta de las siguientes partes:
v/ NUmero de observaciones iniciales
v Calcular el tiempo promedio

v Calcular el nimero de observaciones correspondientes.
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Tabla 24. NUmero de observaciones

Duracion del Namero de
ciclo en minutos Observaciones
0,1 200
0,25 100
0,5 60
0,75 40
1,00 30
2,00 20
2,00 -5,00 15
5,00 — 10,00 10
10,00 — 20,00 8
20,00 — 40,00 5
40,00 a mas 3

Fuente: E. Works [24]

Para el analisis de estudio se tomaréa a la sal sabor premiun de 25 kilos, ya que es la

presentacion con mayor participacion en el mercado.

v" Numero de observaciones preliminares: Utilizando el método de General Electric, se
realizd 5 observaciones preliminares para cada actividad en cada proceso, lo cual es
demostrado en la Tabla 25, la media del periodo es de 9,37 minutos.



Tabla 25. Observaciones preliminares
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L . N° de R Observaciones (min) Tiempo
Proceso Actividades Tipo Mg, N° de op. 1 > 3 2 5 Prome%io
Alimentacion Transpo-rte de sal himeda en roca a mesa alimentadora. Manqal - 1 0,130 0,132 0,134 0,126 0,132 0,131
Mesa alimentadora Maquina 1 1 0,757 0,755 0,752 0,756 0,753 0,755
_ Transporte (tornillo sin fin 1) de sal a molino Méquina 1 0,195 0,185 0,185 0,187 0,190 0,188
Molienda 1 chancador.
Molino 1 en molino chancador Maquina 1 0,168 0,169 0,162 0,161 0,167 0,165
Secado Recepcion de sal en mesa vibradora. Maquina 1 0,757 0,757 0,742 0,748 0,752 0,751
Secado de sal Magquina 1 0,996 0,980 0,988 0,980 0,988 0,986
Volionda 2 ;I'erfai\g;gg?e (tornillo sin fin 2) de sal seca al molino Méguina 1 . 0,130 0,140 0,105 0,127 0,124 0,125
Molienda 2 en molino refinador Maguina 1 0,169 0,169 0,163 0,169 0,165 0,167
_ Transporte (tornillo sin fin 3) de sal refinada seca a Méquina 1 0,132 0,133 0,134 0,135 0,132 0,133
Enfriador enfriador
Enfriado de sal refinada Maquina 1 0,500 0,488 0,462 0,460 0,493 0,481
Tamizado Transporte (tornillo sin fin 4) de sal a tamizado Maquina 1 0,130 0,135 0,135 0,132 0,134 0,133
Tamizado Maquina 1 0,700 0,718 0,708 0,706 0,700 0,706
Llenado Llenado de sacos e inspeccion de yodo Manual 1 1 0,420 0,440 0,413 0,392 0,408 0,415
Pesado Manual 1 1 0,087 0,081 0,082 0,088 0,087 0,085
Envasado Transporte a mesa de envasado Manual - 1 0,235 0,237 0,242 0,228 0,238
Envasado de bolsas de 1 kg (paquete de 25 und) Manual 1 4 2,419 2,550 2,472 2,543 1,020
Sellado Transporte a sellado Manual 0,244 0,239 0,235 0,245 0,243
Sellado de bolsas de 1 kg (paquete de 25 und) Manual 2 1,160 1,295 1,302 1,152 0,982
Empaquetado (paquete de 25 unidades) Manual - 1,034 1,090 1,120 1,019 1,058
Empaquetado
Pesado Manual 1 0,078 0,080 0,080 0,081 0,082
Cosido Cosido Manual 1 1 0,078 0,079 0,082 0,080 0,080
Al Transporte a almacén Manual - 10380 " 0,356 0,368 0,352 0,375 0,366
macenado
Almacenado Manual 10091 0,081 0,081 0,078 0,080 0,082
Total 12 o314

Fuente: Gemar Group
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v' Calcular el tiempo promedio: Se realiz6 el estudio de tiempos para cada proceso y para
cada actividad 5 observaciones, donde nos da un tiempo promedio de 9,374 min/saco.

Tabla 26. Célculo del tiempo promedio

Proceso Tlempq
promedio

Alimentacién 0,88
Molienda 1 0,36
Secado 0,99
Molienda 2 0,29
Enfriador 0,63
Tamizado 0,84
Llenado 0,52
Envasado 1,23
Sellado 0,79
Empaquetado 0,84
Cocido 0,16
Almacenado 0,45

Fuente: Gemar Group

v' Calcular el numero de observaciones correspondientes: Con el tiempo promedio de
9,37, se calcula el nimero de observaciones correspondientes, nos dirigimos a la tabla
21(ver), ubicamos el tiempo promedio en el rango de 5 a 10 minutos, obteniendo como
resultado 10 observaciones para cada actividad., la cual se mostrara a continuacion en la

toma de las 10 observaciones, en la tabla 27.



Tabla 27. Cantidad de observaciones correspondientes
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. . N° de N° de Observaciones (min) Tiempo
Proceso Actividades Tipo Mg, op. Promedio _
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Alimentacion L:":‘:;ﬁt"aggge sal humeda en roca a mesa Manual - 1 0130 0132 0134 0126 0132 0131 0132 0134 0126 0132 0131
Mesa alimentadora Méaquina 1 1 0,757 0,755 0,752 0,756 0,753 0,755 0,755 0,752 0,756 0,753 0,755
Molionda 1 Igzﬂzgggf (tornillo sin fin 1) de sal a molino Maquina 1 0195 018 0185 0187 0190 0193 0185 018 0187 0,190 0,188
Molino 1 en molino chancador Mégquina 1 0,168 0,169 0,162 0,161 0,167 0,166 0,169 0,162 0,161 0,167 0,165
Secado Recepcion de sal en mesa vibradora. Magquina 1 0,757 0,757 0,742 0,748 0,752 0,755 0,757 0,742 0,748 0,752 0,751
Secado de sal Mégquina 1 0,996 0,980 0,988 0,980 0,988 0,994 0,980 0,988 0,980 0,988 0,986
Volionda 2 Lﬁﬂ;‘égﬁe (tornillo sin fin 2) de sal secaal molino 4.0 jina 1 . 0130 0140 0105 0127 0124 0132 0140 0105 0127 0,124 0,125
Molienda 2 en molino refinador Méaquina 1 0,169 0,169 0,163 0,169 0,165 0,167 0,169 0,163 0,169 0,165 0,167
Entriador g;?::;ggrrte (tornillosin fin 3) de sal refinadasecaa \\4 ing 1 0132 0133 0134 0135 0132 0134 0133 0134 0135 0,132 0,133
Enfriado de sal refinada Mégquina 1 0,500 0,488 0,462 0,460 0,493 0,503 0,488 0,462 0,460 0,493 0,481
Tamizado Transporte (tornillo sin fin 4) de sal a tamizado Mégquina 1 0,130 0,135 0,135 0,132 0,134 0,132 0,135 0,135 0,132 0,134 0,133
Tamizado Méquina 1 0,700 0,718 0,708 0,706 0,700 0,702 0,718 0,708 0,706 0,700 0,706
Llenado Llenado de sacos e inspeccién de yodo Manual 1 1 0,420 0,440 0,413 0,392 0,408 0,421 0,440 0,413 0,392 0,408 0,415
Pesado Manual 1 1 0,087 0,081 0,082 0,088 0,087 0,085 0,081 0,082 0,088 0,087 0,085
Transporte a mesa de envasado Manual - 1 0,250 0,235 0,237 0,242 0,228 0,253 0,235 0,237 0,242 0,228 0,238
Envasado Envasado de bolsas de 1 kg (paquete de 25 und) Manual 1 4 2,417 2,419 2,550 2,472 2,543 2,560 2,415 2,551 2,470 2,542 1,020
Sellady  _rensporte a sellado Manual 0250 0244 0239 0235 0245 0251 0244 0239 0235 0245 0243
Sellado de bolsas de 1 kg (paquete de 25 und) Manual 2 2 1,171 1,160 1,295 1,302 1,152 1,153 1,160 1,295 1,302 1,152 0,982
Empaquetado Empaquetado (paquete de 25 unidades) Manual - 1 1,029 1,034 1,090 1,120 1,019 1,029 1,034 1,090 1,120 1,019 1,058
Pesado Manual 1 0,091 0,078 0,080 0,080 0,081 0,091 0,078 0,080 0,080 0,081 0,082
Cosido Cosido Manual 1 1 0,082 0,078 0,079 0,082 0,080 0,082 0,078 0,079 0,082 0,080 0,080
Almacenado Transporte a almacén Manual - 0,380 0,356 0,368 0,352 0,375 0,380 0,356 0,368 0,352 0,375 0,366
Almacenado Manual 0,091 0,081 0,081 0,078 0,080 0,091 0,081 0,081 0,078 0,080 0,082
Total 12 9,374
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En tabla 28, sal sabor premiun , paquete de 25 unidades, donde se muestra todas las operaciones

realizadas paso a paso, incluidos transportes .

Tabla 28. Cursograma analitico del proceso de la sal sabor premiun de 25 kilos

Simbolo Lapso
Area Actividad . medio
O )| D| V| minisaco
Almacenado de M.P. X 0,131
Alimentacion | Transporte de sal himeda en roca
a mesa alimentadora. X 0,755
Mesa alimentadora X 0,188
Transporte (tornillo sin fin 1)
Molienda 1 |de sal a molino chancador. X 0,165
Molino 1 en molino chancador 0,751
R_ecepC|on de sal en mesa 0,986
Secado vibradora.
Secado de sal 0,125
Transporte (tornillo sin fin 2) % 0.167
Molienda 2 |de sal seca al molino refinador. ’
Molienda 2 en molino refinador | X 0,133
Transporte (tornillo sin fin 3) % 0.481
Enfriamiento | de sal refinada seca a enfriador ’
Enfriado de sal refinada X 0,131
Transporte (tornillo sin fin 4)
Tamizado |de sal a tamizado X 0,133
Tamizado X 0,706
Llenado de sacos e inspeccion % 0,415
de yodo
Llenado Pesado X 0,085
Transporte a mesa de envasado X 1,36
Envasado de bolsas de 1 kg
Envasado | (paquete de 25 und) X 1,020
Transporte a sellado X 0,243
Sellado de bolsas de 1 kg
Sellado (paguete de 25 und) X 0,982
Empaquetado Err_lpaquetado (paquete de 25 X 1,058
unidades)
Cocido Cocido 0,082
Pesado 0,080
Pesado "IA'\rIansporte(:]I a alm(?cén X 0,366
macenado productos % 0,082
terminados

Total

Fuente: Gemar Group
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3.2.9. Indicadores actuales de produccién ademas de productividad
Se realizaron, midiendo tiempo promedio elaboracion de sal sabor premiun de 25 kilos

presentados en la tabla 26.

3.2.9.1. Produccion tedrica

e Tiempo de disponible: Gemar Group trabaja un turno de 8 horas por dia y

cuenta con 12 operarios en produccién y en el area de envasado son 5 operarios.

8 horas 60min
k
dia 1 hora

Tiempo disponible = * Soperarios

Ti disponible : 2400 1
iempo disponible : T

e Tiempo de ciclo: Como se determing anteriormente y se muestra la tabla 26, el
tiempo promedio para elaborar 1 saco de sal de 25 kilos toma un promedio de
9,37 minutos/saco.

e Cuello de botella: es la estacion que mas demora, como se observa en la tabla

29, el cuello de botella seria en area de envasado, con 1,23 minutos.

Tabla 29. Célculo del tiempo promedio

Proceso Tlempc_)
promedio
Alimentacion 0,88
Molienda 1 0,36
Secado 0,99
Molienda 2 0,29
Enfriador 0,63
Tamizado 0,84
Llenado 0,52
- Envasado 123

Sellado 0,79
Empaquetado 0,84
Cocido 0,16
Almacenado 0,45
Total 9,37

Fuente: Gemar Group

1,23 minutos
Cuello de botellg = —M
saco



100

e Produccidn teorica: El tiempo de inicio es de 2400 minutos/dia, el tiempo de
ciclo por bolsa es de 9,37 minutos y la produccion teorica es de 51,23 saco/dia,

lo que equivale a 6659,64 bolsas/mes.

Tiempo base

Produccion tedrica = -
ciclo

min
2400255
937@
saco

Produccién tedrica =

Produccién tedrica = 103 paquetes/dia
3.2.9.2. Productividad teorica

e Productividad de M.O.
Las tareas embalaje en la jornada de labores, se observd como disminuyen la

produccion debido a las problematicas antes mencionados.

El ciclo es de 9,37 unidades por minuto, de acuerdo con esto la produccion teérica es de

256,14 unidades por dia, siendo los 5 operarios su produccién es de 51,23 und /dia.op.

103 paquetes
dia
5 operarios

Productividad teorica de M.0. (envasado) =

20 paquetes

Productividad teorica de M.0. (envasado) = :
dia x op

La productividad de mano de obra es de 20 paquetes/dia. Operario

3.2.9.3. Indicadores reales de produccion ademas de productividad

A partir de datos anteriores productividad tedrica, se compara la confiabilidad de los
datos, con la informacién real de la produccion y productividad, se obtiene la siguiente
informacidn, de cada operario y por horas, se calcul6 la cantidad de bolsas de sal sabor premiun,
que han sido envasadas desde el inicio de la jornada hasta el final de la jornada, del enero del

afo 2019, de la semana 1 hasta la semana 4 de enero.
9,37 min 1 paquete de sal de 25 unidades
60 min X

X = 6,41 paquetes/ min
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por lo tanto, se produce 6,41 unidades por minuto, obteniendo un total de 3 076 paquetes/dia y

384,6 paquetes/hora.

A continuacion, promedio en el mes de enero, donde analizara por semana, siendo un total de

4 semanas que seran analizadas.

Tabla 30. Produccidn real promedio en el mes de enero 2023 — semana 1

Semana 1

Horas 01 02 03 04 05 Produccion
08:00am. 53 55 52 56 50 266
09:00am. 51 53 50 54 48 256
10:00am. 47 49 46 50 44 236
11:00 a.m. 45 47 44 48 42 226
12:00 a.m. [
01:00 p.m. 42 44 41 45 39 211
02:00p.m. 41 43 40 44 38 206
03:00p.m. 36 38 3 39 33 181
04:00pm. 33 35 32 36 30 166

Total 348 364 340 372 324 1748

Fuente: Gemar Group

Tabla 31. Produccion real promedio en el mes de enero 2023 — semana 2

Semana 2

Horas O1 02 03 04 05 Produccion
08:00am. 53 50 47 51 46 247
09:00am. 51 48 45 49 44 237
10:00 a.m. 47 44 41 45 40 217
11:00am. 45 42 39 43 38 207
12:00 a.m. [
01:00p.m. 42 39 36 40 35 192
02:00p.m. 41 38 35 39 34 187
03:00p.m. 36 33 30 34 29 162
04:00p.m. 33 30 27 31 26 147

Total 348 324 300 332 320 1624

Fuente: Gemar Group
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Tabla 32. Produccidn real promedio en el mes de enero — semana 3

Semana 3
Horas 01 02 03 04 O5 Produccion
08:00am. 54 56 60 64 52 286
09:00am. 52 54 58 62 50 276
10:00am. 48 50 54 58 46 256
11:00am. 46 48 52 56 44 246
1zz00am. [
01:00p.m. 43 45 49 53 41 231

02:00p.m. 42 44 48 52 40 226

03:00p.m. 37 39 43 47 3 201

04:00p.m. 34 36 40 44 32 186

Total 356 372 404 436 340 1908
Fuente: Gemar Group

Tabla 33. Produccidn real promedio en el mes de enero — semana 4

Semana 4
Horas 01 02 03 04 05 Produccion
08:00am. 49 51 55 59 49 263
09:00am. 47 49 53 57 47 253
10:00am. 43 45 49 53 43 233
11:00am. 41 43 47 51 41 223
12z00am. [
01:.00pm. 38 40 44 48 38 208
02:.00p.m. 37 39 43 47 3 203
03:.00p.m. 32 34 38 42 32 178
04:.00pm. 29 31 35 39 29 163

Total 316 332 364 39 316 1724
Fuente: Gemar Group

En base a tabla 34, se detalla produccion media por horas por operario en el area de
envasado en el mes de enero del afio 2019 de los operarios, a continuacion, se calcula los

indicadores de productividad y produccion reales.
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Tabla 34. Produccion promedio total de la sal sabor Premium de 25 kg.

Produccion semana 1-2-3-4 del mes de enero
Produccion diaria promedio(unidades/hora)

Horas Ol 02 03 04 O5 Pr‘t’gt‘;;j'o Total
800 am. 52 53 54 58 49 53 266
9:00 a.m. 50 51 52 56 47 51 256
10:00 a.m. 46 47 48 52 43 47 236
11:00 a.m. a4 45 46 50 41 45 226
1:00 p.m. 41 42 43 47 38 42 211
2:00 p.m. 40 41 42 46 37 a1 206
3:00 p.m. 35 36 37 41 32 36 181
4:00 p.m. 32 33 34 38 29 33 166

Producciontofal 309 348 356 388 316 350 1748
(unid./dia)

Produccion total 14 14 14 16 13
(paquetes/dia)

Fuente: Empresa Gemar Group

Asi como también se ve en la figura 61, produccion promedio diaria de trabajadores por horas,

que va disminuyendo al pasar el tiempo en el trabajo.
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Figura 61.Produccion promedio diaria de operarios en enero por horas
Fuente: Elaboracion propia

v" Indicador Produccion real
Produccién = 70 paquetes/dia

La produccion real de entidad media es 70 paquetes/dia.
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v" Indicador Productividad real

70 sacos
dia
5 operarios

Productividad teorica de M. 0. (envasado) =

L . 14 sacos
Productividad teorica de M.0. (envasado) = ———
dia x op

El promedio de productividad de M.O. es 14 paquetes/dia.

Tabla 35. Cotejo de los indicadores actuales tedricos y reales de entidad

Indicador Teorico Real
Produccién 103 (paquetes/dia) 70 (paquetes/dia)
Productividad 20 (paquetes/dia. Operario) 14 (paquetes/dia. Operario)

Fuente: Empresa Gemar Group

El Cuadro 35 demuestra una comparativa de los tedricos de rendimiento y produccion
con los indicadores reales de rendimiento y productividad.

v" Productividad econdémica

Determina el indice como alusién de la informacién indicada por la organizacién
de la produccidn del afio 2019, también se calcula lo gastado en insumos, ademas los de

mano de obra y los que no son directos para la fabricacion.

Productividad o ventas(soles)
roductividad economica = Costo de MP + Costo de MO + CIF

e Costo de materia prima

Produccion del saco de sal sabor premiun de 25 kilos, en el afio 2019, se ve en la tabla 36,

teniendo un de 7,26 soles por el saco de 25 kg.



Tabla 36. Costo de M.P. para produccién de sal sabor premiun de 25 kilos.

Producto Precio Costo total Utilidad
Saco 50 kg 16 10.1 5.90
12.5 7.26 5.24
i Costo de produccién
Materiales 50 kg
sal roca 6.54 3.27
Materiales directos Yodo 0.2 0.1
Agua 0.00034896 0.00017448
Saco 0.6 0.45
Bolsitas 0.825
Materiales indirectos Pabilo 0.02 0.02
Glp 0.85 0.425
Carbon 0.2405 0.12025
Mano de obra 1.65 2.05
Costo total 10.10 | 726 |

Fuente: Empresa Gemar Group

682 paquetes/dia.

Tabla 37. Produccién mensual del afio 2019

Produccion Produccion
Meses
(sacos./mes)  (paquetes/mes)
Ene 17915 717
Feb 17193 688
Mar 14936 597
Abr 16489 660
May 14390 576
Jun 13329 533
Jul 15212 608
Ago 15084 603
Sep 14942 598
Oct 15973 639
Nov 17845 714
Dic 18730 749
Total 192 038 7 682

Fuente: Empresa Gemar Group

e Estimacion de costo total de M.P.
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Tabla 37, se presenta el costo total de M.P., de sal sabor premiun de 25 kg, con un valor de 7

Se ve en el Cuadro 38, el costo anual de los insumos es de 763,610.4 soles/afio, el

cual se calcula basados en los datos indicados por el fabricante en el afio 2019. Datos

obtenidos de la Tabla 35.
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Tabla 38. Costo mensual de la materia prima en el afio 2019.

Produccion Produccion Costo MP
Meses
(sacos./mes)  (paquetes/mes)  (soles/mes)
Enero 17915 717 2815.2
Febrero 17193 688 2584.8
Marzo 14936 597 2239.2
Abril 16489 660 2793.6
Mayo 14390 576 2462.4
Junio 13329 533 2628
Julio 15212 608 2289.6
Agosto 15084 603 2563.2
Septiembre 14942 598 2239.2
Octubre 15973 639 2563.2
Noviembre 17845 714 2793.6
Diciembre 18730 749 2570.4
Total 192038 7682 30542.4

Fuente: Empresa Gemar Group
e Estimacion de costo total de M.O.

La empresa Gemar Group para producir el producto sal sabor Premium de 25 kg en el afio 2019,
la remuneracion del trabajo de es de 60 soles/operario. dia, por lo tanto, se calculd los dias que
se requirieron para producir dicho producto, puesto que no producen el mismo producto. En la
tabla 39, se muestra el tiempo requerido para producir la sal sabor Premium de 25 kg en el afio

2019, con un tiempo promedio 6 dias/mes.

Tabla 39. Tiempo requerido para la produccion mensual de la sal sabor premiun de 25 kg en

el afio 2019.
Produccion Produccion Tiempo

Meses mensual Mensual requerido

(pagquetes/mes) (paquetes/dia) (dias/mes)
Enero 717 70 5.59
Febrero 688 70 5.13
Marzo 597 70 4.44
Abril 660 70 5.54
Mayo 576 70 4.89
Junio 533 70 521
Julio 608 70 4.54
Agosto 603 70 5.09
Septiembre 598 70 4.44
Octubre 639 70 5.09
Noviembre 714 70 5.54
Diciembre 749 70 5.10

Promedio 640 70 6

Fuente: Gemar Group EIRL.
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En el Cuadro 40 se muestra para los requerimientos de produccién en el afio 2019, por
lo tanto, los costos se calculan con base, el precio de los trabajadores es de 60 soles por dia para
5 operarios, el gasto total es de 18180 soles/mes.

Tabla 40. Costo total mensual de M.O. para produccion mensual de la sal sabor premiun de
25 kg en 2019.

Costo de MO
Mes _Lapsg Costo I\/JO de
requerido(dias/mes) (soles/dia) empaquetado
(soles/mes)

Enero 5.59 300 1675.71
Febrero 5.13 300 1538.57
Marzo 4.44 300 1332.86
Abril 5.54 300 1662.86
Mayo 4.89 300 1465.71
Junio 5.21 300 1564.29
Julio 4.54 300 1362.86
Agosto 5.09 300 1525.71
Setiembre 4.44 300 1332.86
Octubre 5.09 300 1525.71
Noviembre 5.54 300 1662.86
Diciembre 5.10 300 1530.00
Total 60,60 3 600 18 180

Fuente: Gemar Group EIRL.
e Calculo de costos indirectos de fabricacién

Para satisfacer la produccion de 25 kg de productos de sal de sabores especiales en el
afio 2019, se utilizo para el célculo los datos de costos de energia del Grupo Gemar, ver tabla
41, precio 2.74 soles/lkWh, el total Los costos de produccidn no se utilizan para la produccion

del producto mencionado, debido a que la empresa fabrica méas de 5 productos.
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Tabla 41. Costo energético total para atender la demanda de la sal sabor
premiun de 25 kg en 2019.

Costo Costo por dia Lapso Costo por
Meses mensual (soles/dia) requerido lapso de
(Soles/mes) (dias/mes)  produccion
Enero 806 31,00 5.59 173.16
Febrero 767 29,50 5.13 151.29
Marzo 636 24,46 4.44 108.68
Abril 830 31,92 5.54 176.95
Mayo 810 31,15 4.89 152.21
Junio 825 31,73 521 165.45
Julio 659 25,35 4.54 115.14
Agosto 715 27,50 5.09 139.86
Septiembre 813 31,27 4.44 138.92
Octubre 835 32,12 5.09 163.33
Noviembre 1032 39,69 5.54 220.01
Diciembre 710 27,31 5.10 139.27
Total 9438 363.00 60,60 1844.27

Fuente: Gemar Group EIRL.

La empresa utiliza 2,74 kW/h para producir 25 kg de producto, para un total de 3666
kW/h por mes. Nuevos soles por el valor de 2500. En el Cuadro 36 se observa que el pequefio
consumo para la produccién de 25 kg de sal aromatizada de maxima calidad en el afio 2019 fue
de 1844,27 soles/afo.

Tabla 42. Recursos empleados en produccion para atencion de demanda del 2019

Recursos empleados  costo total

M.P. 30 542.40
M.O.D. 18 180
CIF(energia) 1844,27

Total 50 566,67

Como se puede observar en el Cuadro 38, los costos totales de produccion en el afio
2019 fueron de 50.566,67 soles/afio.

Costo total de la produccién (soles/ano)

Unidades producidas (%Ztes)

Costo unitario de la producciéon =

50 566,67 (soles/afo)

paquetes
4242 (T)

Costo unitario de la produccién =
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Costo unitario de la produccion = 11,92 soles/paquete
Por lo tanto, el costo de produccion es de 11,92 soles/paquete
v Estimacion de ingresos por ventas de produccion del 2019

Por venta de la produccion del afio 2019, se utiliza los datos que ha brindado la empresa,
siendo el precio de venta de la sal sabor premiun de 25 kg es 12.50 soles/paquete. Siguiente

tabla 43, demuestra el total del afio 2019, de la sal sabor primiun, con un ingreso de 83 025

soles/afio.
Tabla 43. Ingresos por ventas de la produccion de 2019
Produccion  Produccion Precio de Precio de
Mes mensual mensual venta Venta
(unid/mes) (paquetes/mes) (soles/paquete) (soles/afio)
Enero 17915 717 12.5 4887.5
Febrero 17193 688 12.5 4487.5
Marzo 14936 597 12.5 3887.5
Abril 16489 660 12.5 4850
Mayo 14390 576 12.5 4275
Junio 13329 533 12.5 4562.5
Julio 15212 608 12.5 3975
Agosto 15084 603 12.5 4450
Septiembre 14942 598 12.5 3887.5
Octubre 15973 639 12.5 4450
Noviembre 17845 714 12.5 4850
Diciembre 18730 749 125 4462.5
Total 192038 7682 150 83 025

Fuente: Gemar Group EIRL.

ventas (soles)
Costo de MP+Costo de MO+CIF

Productividad econémica =

83 025 (soles/afio)
50 566,67 (225

ano

Productividad econémica =

Productividad econémica = 1,64 soles/paquete

Por lo tanto, la nueva productividad economica es 1,64 por sus empleados, ganando 0.64 por
cada sol invertido, por la produccion del afio 2019, por la sal sabor premiun.

v" Productividad total

Para calcular la productividad total, se divide las ventas o produccién obtenida entre

recursos empleados, obteniendo una productividad total de 0.85 unidades /soles
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unidades

produccion obtenida( o )
Productividad total = — 2
Recursos utilizados
7 682
Productividad total = ————
50 566,67

P.T. = 0,84 unidades/soles

La productividad total de demanda en el afio 2019, de la sal sabor premiun de 25 kg es de 0,84

unidades/soles.
v Produccion y productividad esperada

Para identificar los indicadores reales de produccion ademas de productividad promedio
total, se utiliza la tabla 29(ver), de la produccion promedio diaria en la semana 1,2,3,4 del mes
de enero de sal sabor premiun de 25 kg en el afio 2019, lo cual permitié observar que la
produccioén y productividad de cada trabajador varia y va disminuyendo al pasar las horas de la

jornada laboral.

Observando en la tabla 44, la produccion diaria va disminuyendo conforme pasan las
horas de trabajo, esto debido a los factores ambientales y las posturas disergénomicas, ademas

el rendimiento desciende hasta un 62% y como tal disminuye la produccion en un 38%.

Tabla 44. Produccion promedio diaria por operario en el mes de enero

Horas Ol 02 03 04 O0O5 Produccion Rendimiento

08:00am. 52 53 54 58 49 266 100%
09:00a.m. 50 51 52 56 47 256 96%
10:00a.m. 46 47 48 52 43 236 89%
11:00a.m. 44 45 46 50 41 226 85%
1200 am. [
01:00 p.m. 41 42 43 47 38 211 79%
02:00 p.m. 40 41 42 46 37 206 7%
03:00p.m. 35 36 37 41 32 181 68%
04:00p.m. 32 33 34 38 29 166 62%
Total 340 348 356 388 316 1751

Fuente: Elaboracion propia

También que la produccién de cada colaborador es muy variable, el operario O1, 02,
03, O4 y 05 trabajan en un rango de 49 a 58 unidades en la primera hora de trabajo, y en el

valor minimo entre 29 a 38 unidades en la ultima hora de trabajo.
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Figura 62. Produccién promedio diaria de operarios en enero por horas

Fuente: Elaboracion propia
Tomando como referencia la produccion promedio diaria de 5 trabajadores, el tiempo
es 1 hora, se puede observar que la produccion producida es de 266 unidades en la primera hora
y disminuye a 166 unidades en la Gltima hora, la disminucion se observa es decir. , la produccion
ideal y la produccion esperada del grupo Gemar, capitulo La produccion no cambia durante la

hora y el dia laborable, a continuacion.

Tabla 45. Produccion y productividad media esperada

Hora Produccién Produccién
real(unid/dia) esperada(unid/hora)

8:00 a.m. 266 266

9:00 a.m. 256 266

10:00 a.m. 236 266

11:00 a.m. 226 266

1:00 p.m. 211 266

2:00 p.m. 206 266

3:00 p.m. 181 266

4:00 p.m. 166 266
Produccion total(unid/dia) 1748 2128
Produccion total(pag./dia) 69.92 85.12
Productividad(paq./dia.ope) 13.98 17.02

Fuente: Elaboracion propia
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v Produccion esperada
Produccion real = 70 paquetes/dia
Produccidn esperada = 86 paquetes/dia
La produccién promedio es de 86 paquetes/dia.

v Productividad esperada de M.O.
Productividad de M.O = 17,02 paquetes/dia

La productividad se calculd en base a cuantas bolsas de sal llenan los 5 operarios de esta
etapa, teniendo en cuenta que la maxima productividad es de 53,2 und./operario, sin embargo,
durante la jornada disminuye hasta 33,2 und./operario, como se visualiza en tabla 46. Ademas,

se determina unidades no producidas al dia que representan 380 unidades.

Esto es ocasionado por las malas posturas de trabajo, la repeticion de las actividades,
posturas forzadas, falta de condiciones ambientales requeridos para desenvolver los trabajos,
como el ruido e iluminacién. Como se observa en la tabla 46, unidades no producidas que es la
produccion diaria, que se calcula restando la produccion real menos la esperada y la
productividad diaria por operario, que se calcula dividiendo la produccién esperada entre los 5

operarios del proceso.

Tabla 46. Produccién y productividad diaria media de operarios en el area de envasado

Produccién Produccion Unidades no

Horario : Productividad
real esperada  producidas

08:00 a.m. 266 266 0 53,2
09:00 a.m. 256 266 10 51,2
10:00 a.m. 236 266 30 47,2
11:00 a.m. 226 266 40 45,2
01:00 p.m. 211 266 55 42,2
02:00 p.m. 206 266 60 41,2
03:00 p.m. 181 266 85 36,2
04:00 p.m. 166 266 100 33,2

Total 1749 2128 380 349,8

Fuente: Elaboracién propia

Descenso de la productividad en las ultimas horas de trabajo, esto llegando disminuir de 53,2
und./operario a 33,2 und./operario.
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Figura 63. Disminucién de productividad
Fuente: Elaboracion propia

Tabla 47, por causas de la baja productividad que desciende durante el dia, la empresa
deja de producir 15,2 paquetes al dia, se calcula multiplicando los paquetes por dia por la
utilidad por los dias afio que se trabajan, debido a los problemas ergonémicos y ambientales,
los cuales ocasionan estrés, cansancio y enfermedades ocupacionales, representando esto un
total anual de S/ 25 134, 72 soles al afio

Tabla 47. Impacto econémico por unidades no producidas

Utilidad Unidad
Unidades no producidas al dia 380 bolsas
Paquetes de 25 unidades 15.2 paquetes/dia
Precio de produccién S/7,2
Precio unitario de venta S/.12.50
Utilidad S/.5.3
Utilidad neta diaria S/ 80,56
Dias laborables 312 dias
Utilidad neta no percibida anual S/ 25 134,72

Fuente: Elaboracién propia.

En la organizacion Gemar Group ha tenido disminucion en su produccion, debido al
fatiga en los operarios, lo cual esto tiene consecuencias y disminuye su rendimiento, esto ha
repercutido en no solicitudes no atendidos que tiene la empresa en el afio 2019, lo cual genera

un impacto econdémico a la organizacion de 43 088 nuevos soles al afio.
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Tabla 48. Pedidos no atendidos en 2019.

Impacto
Demanda Demanda no economico
Meses . . Demanda por la
atendida atendida
demanda no
atendida
Ene 717 366 1083 4575
Feb 688 280 968 3500
Mar 597 215 813 2688
Abr 660 292 951 3650
May 576 296 871 3700
Jun 533 281 814 3513
Jul 608 138 747 1725
Ago 603 142 746 1775
Sep 598 282 880 3525
Oct 639 277 916 3463
Nov 714 513 1226 6413
Dic 749 365 1114 4563
Total 7 682 3447 11129 43 088
Porcentaje 64% 36% 100%

Fuente: Gemar Group EIRL.

En la tabla 48, se evidencia pedidos no atendidos, lo cual representa un 36% del total de
la demanda, con 3 447 sacos en el afio 2019 no cumplidos, teniendo perdidas y dejando de
percibir 43 087,5 nuevos soles, con una eficiencia de 63,81%, teniendo asi una reduccién de un

36,19%, lo cual nos indica una mejora inmediata en la empresa.

Demanda atendida
Eficiencia = x 100
Demanda

7 642
11 089

Eficiencia = x 100 = 63,81 %



115

3.3. ldentificacion de problemas y sus causas en cada puesto de trabajo

v"Identificacion de problemas en los puestos de trabajo

En la tabla 49, cada puesto de trabajo, donde se observa que en todas las areas existen

problemas, esto quiere hay riesgos disergonémicos, quimicos, fisicos, térmicos.

Tabla 49. Identificacion de problemas en los puestos de trabajo.

Proceso Maquinaria Operarios Problemas
Recepcioén de Manipulacion Manual de carga,
Descarga manual de sacos
MP humedad.
Transporte Mesa alimentadora Transporte manual Manlpulaglon Manual de carga,
ruido, humedad.
Molienda 1 Molino 1 Control Ruido, material particulado,
humedad.
Transporte Sinfin 1 Control Ruido, material particulado,
humedad.
Control del secador, abastecimiento Manipulacion Manua_ll de carga,
Secado Secador - Altas temperaturas, ruido, material
de combustible .
particulado.
Transporte Sin fin 2 Control Ruido, material particulado, altas
temperaturas.
Molienda 2 Molino 2 Control Ruido, material particulado, altas
temperaturas.
Transporte Sin fin 3 Control Ruido, material particulado
Enfriado Enfriador Control Ruido, material particulado,
humedad.
Transporte Elevador de cangilones Control Ruido, material particulado,
humedad.
Tamizado Tamizador Control Ruido, material particulado,
humedad.
Material particulado, ruido,
Llenado Tamizador Llenado de sacos de 50 kg (sal secaa manipulacion manual de cargas,

granel)

posturas forzadas, humedad.

Pesado y cosido

Balanza y cosedora

Carga de balanza y costura manual

Posturas forzadas, humedad.

1
Transporte manual a almacén o0 mesa | manipulacién manual de cargas,
Almacenado
de envasado humedad.
Movimientos repetitivos y posturas
Envasado Llenado de bolsas de 1 kg P yP

forzadas, humedad.

Pesado y sellado
2

Balanza y selladora

Carga de balanza y sellado manual

Movimientos repetitivos y posturas
forzadas, humedad.

Empaquetado

Llenado de sacos de 25 unid.

Movimientos repetitivos y posturas
forzadas, humedad.

Pesado y cosido
3

Balanza y cosedora

Carga de balanza y costura manual

manipulacién manual de cargas,
Movimientos repetitivos y posturas
forzadas, humedad.

Almacenado

Transporte manual a producto
terminado

manipulacién manual de cargas,
humedad.

Fuente: Elaboracion propia

El grupo de empresas Gemar se enfrenta a un gran problema que es la baja productividad,
gue se manifiesta en indicadores de productividad y produccion que coinciden con la
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jornada laboral y difieren cuando las condiciones laborales y ambientales no son las
adecuadas. La produccion esta semiautomatizada desde el llenado de alimentacion. Etapas
y manual desde el llenado hasta el envasado. Las razones de esto incluyen ausentismo,

condiciones ambientales inadecuadas (como ruidos fuertes, calor, humedad y mala
iluminacidén) y lugares de trabajo.

Mano de obra Métodos
Puestos de labores con riesgos
. disergondémicos
Ausentismo g - -
laboral Manipulacion de carga

Posturas forzadas
Movimientos repetitivos

Baja

productividad
Condiciones ambientales no adecuadas

Bajos niveles de iluminacién

Altos niveles de ruido

Altas temperaturas Humedad

Ambiente

Figura 64. Diagrama de Ishikawa
Fuente: Gemar Group E.I.R.L

Tabla 50. Causas y sub motivos de baja productividad

Problema Motivos sub causas
Alto niveles de ruido
Condiciones ambientales no Humedad
adecuadas lluminacidn deficiente
Baja Altas temperaturas
productividad . . Levantamiento manual
Puestos de trab/ajq con riesgos de carga
ergonomicos Posturas inadecuadas
Ausentismo laboral

Para determinar si la baja productividad es a causa de los puestos no adecuados y

las malas condiciones medioambientales, se realiza siguiente relacién de comprobacion
ergonémica.



Tabla 51. Relacion de comprobacion ergonémica
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Areas Cumple
Manipulacién y almacenamiento de materiales Si | No
Vias de transporte sefialadas ademas de despejadas. X
Brindar contenedores para desechos, localizados convenientemente. X
Marcar vias de evacuacion y sostenerlas libres de obstaculos. X
Herramientas manuales Si | No
En actividades repetitivas, utilizar especificas herramientas al emplearlas. X
Brindar herramientas mecanicas seguras y asegurar que se empleen X
resguardos.
Brindar un “lugar” a cada herramienta. X
Capacitar a colaboradores previo de permitirles empleo de herramientas X
mecénicas.
Seguridad de maquinaria de produccion Si | No
Emplear sefiales de aviso que colaborador comprenda de forma correcta y X
sencilla.
Inspeccionar, limpiar ademéas de mantener de forma periédica maquinas, X
también cables eléctricos.
Formar a colaboradores para que maniobren de forma eficiente ademas de X
segura
Disefio del puesto de trabajo Si | No
Ajustar altura de labores a cada colaborador, ubicandola al nivel de codos o X
ligeramente mas abajo.
Asegurarse de que colaboradores méas pequefios pueden alcanzar controles y X
herramientas en una natural postura.
Asegurarse de que colaboradores mas grandes poseen bastante espacio para X
mover de forma comoda el cuerpo y las piermas.
Permitir que colaboradores alternen el estar sentados con estar de pie en el X
trabajo, tanto como sea probable.
Brindar banquetas o sillas para que se sienten en ocasiones los colaboradores X
que se hallen de pie.
Dotar, de buenas sillas regulables con respaldo a colaboradores sentados. X
lluminacion Si | No
Emplear colores claros para techos y paredes cuando se necesiten niveles de X
iluminacion mayores
Brindar iluminacion localizada para labores de precision o inspeccion. X
Reubicar fuentes de luz o dotarlas de apantallamiento pertinente para suprimir X
deslumbramiento directo.
Locales Si | No
Proteger al colaborador de calor excesivo. X
Optimizar y sostener sistemas de ventilacion para asegurar una calidad buena X
del aire en lugares de labores.
Servicios Higiénicos y locales de descanso Si | No
Con proposito de asegurar una higiene buena y aseo individual, brindar y X
sostener en buen estado vestuarios, locales de aseo y servicios higiénicos.
Equipos de proteccion individual Si | No
Serfializar de forma clara areas en las que sea necesario el empleo de EPPs. X
Brindar EPPs que protejan apropiadamente. X
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Proteger a colaboradores de riesgos quimicos para que puedan efectuar su
labor de forma eficiente ademas de segura.

Organizacion del Trabajo

Informar frecuentemente a colaboradores sobre resultados de su labor.

Formar a colaboradores para que asuman responsabilidades y brindarlas
medios para que efectlen mejoras en sus actividades.

Fuente: OIT

El resultado obtenido verificacion ergondmica de las 9 areas presentadas, 26 de
los items no cumplen, esto significa que la empresa no cuenta con condiciones adecuadas
para que colaboradores realicen sus tareas, lo cual se expone a trabajadores a riesgos
disergonémicos, lo que hara un estudio, para detallar como intervienen en la

productividad.

Actualmente las areas de la empresa Gemar Group esté distribuida empiricamente
y no estan adecuadas ergonémicamente para realizar dichas labores, observado en la

figura 65.
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Figura 65. Plano de entidad Gemar Group
Fuente: Gemar Group E.I.R.L
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En la tabla 52, se muestra los dias de ausentismo por trabajador, por las causas

mencionadas anteriormente y el total de operarios que se accidentaron en el afio 2019, los

cuales resultaron 68 operarios accidentados.

Tabla 52. Ausentismo laboral en 2019

Motivo de . Faltas N° de
Mes Fecha falta Proceso Tipo (dias) trabajadores
Ene 10/01/2019 Lumbalgia Alimentacion Peligroso 7 3
20/01/2019 Epicondilitis  Envasado Ligero 2
Feb 12/02/2019 Lumbalgia Llenado Ligero 3 2
Distencion
Mar 2/03/2019  muscular- Envasado Ligero 1 1
cuello
14/03/2019 Epicondilitis  Envasado Ligero 1
Abr 27/04/2019 Lumbalgia Llenado Ligero 1 4
May 5/05/2019 Epicondilitis  Envasado Ligero 5 1
Jun 17/06/2019 Lumbalgia Empaquetado  Ligero 2 3
Distencion
6/07/2019  muscular-  Alimentacion  Peligroso 4
Jul 3
hombro
9/07/2019  Lumbalgia Secado Ligero 3
Ago 9/08/2019 Epicondilitis  Envasado Ligero 1 2
sindrome de
Set 18/08/2019 tur}el Envasado Ligero 4 5
carpiano
22/09/2019 Lumbalgia Empaquetado Peligroso 7
8/10/2019 Lumbalgia Alimentacién Ligero 2
Oct sindrome de _ 4
24/10/2019 tunel Envasado Ligero 3
carpiano
Nov 15/11/2019 Epicondilitis  Envasado Ligero 1 8
Distencion
. 10/12/2019  muscular- Envasado Ligero 1
i cuello 3
26/12/2019 Lumbalgia Alimentacion Ligero 1
36 68

Fuente: Gemar Group

Para estimar el ausentismo laboral en la empresa, se debe aplicar la siguiente

formula, que involucra los nimeros de dias de faltas y los dias laborables en el afio 2019.

Ausentismo laboral =

36
, =20
Ausentismo laboral 312 100

N2 dias faltas

N° dias laborables

Ausentismo laboral = 12,36%

x 100
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Resultando el ausentismo laboral en un 12,36% lo que nos indica que hay perdidas
de productividad, debido a que los dias en lo que faltan los trabajadores, se debe
redistribuir la carga laboral a los demas puestos de trabajo, siendo las principales causas
de falta en sus puestos, las enfermedades ocupacionales ocasionadas en el trabajo muchas

veces por sobresfuerzo y posturas inadecuadas.

El ausentismo que presenta la empresa Gemar Group impacta en la disminucién
de la productividad, lo cual sus pedidos, los dias que no llegan a trabajar los operarios se
deja de producir, lo cual se consider6 21,7 sacos/dia, 12,50 soles/saco como precio para
vender, demostrandose en siguiente tabla 53.

Tabla 53. Impacto econémico por ausentismo laboral 2019

Utilidades utilidades Utilidades

percibidas netas percibidas

Ausentismo Produccién
Mes . . . brutas no
(dias/operario)  pérdida

Ene 7 151.97 1899.63 1094.184 805.446
Feb 2 43.42 542.75 312.624  230.126
Mar 3 65.13 814.13 468.936  345.194
Abr 1 21.71 271.38 156.312  115.068
May 1 21.71 271.38 156.312  115.068
Jun 1 21.71 271.38 156.312  115.068
Jul 5 108.55 1356.88 781.56 575.32
Ago 2 43.42 542.75 312.624  230.126
Set 4 86.84 1085.5 625.248  460.252
Oct 3 65.13 814.13 468.936  345.194
Nov 1 21.71 271.38 156.312  115.068
Dic 4 86.84 1085.5 625.248  460.252
36 738.14 9226.79 5314.608 3912.182

Fuente: Elaboracién propia

Una produccion perdida de 738,4 sacos/afio, lo cual esto genera un impacto
econdmico para la empresa de 3 912,182 soles/afio que deja de percibir la empresa.

v" Multa de sunafil

La empresa Gemar Group, es supervisada por SUNAFIL, por la cual cualquier accidente

o infracciones, dentro de la empresa, tendria que pagar una multa de 2 478.
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Descripcion Tipo UIT
No reportar a la autoridad competente los acddentes de Grave 059
trabajo v enfermedades profesionales, cuando sean graves,

muy graves o mortales

Nollevar acabolainvestigacion en caso de producirse dafios  Grave 059

alasalud delos trabajadores o de tener indicio

Figura 66. Multa por infraccion
Multa de Sunafil = (0. 59) x UIT (4200)
Multa de Sunafil = S/.2 478

v" Indicador de ausentismo

Para calcular este indicador se utiliza la tabla 47, con el atendida de la sal sabor

premiun de 25 kg en el afio 2019, la empresa trabaja 1 turno de 8 horas, con 12 operarios.

e Indice de Frecuencia

. Cantidad de accidentes
% de frecuencia = . - x1 000 000

Horas hombre trabajadas

% de frecuencia= sz ,wmlsg x1 000000

s SW*lz operarios

indice de frecuencia = 600,96 %

Para atender demanda en el afio 2019 de sal sabor premiun de 25 kg, su indice de

frecuencia 600,96 % accidentes por cada 1 000 000 de horas hombre laboradas.

e indice de severidad

Dias perdidos

% de severidad = x1 000 000

Dias perdidos Horas hombre trabajadas

% de severidad= oo x1 000 000

mes 8W*12 operarios

indice de severidad = 908%

Los dias perdidos en el afio 2019 de sal sabor premiun de 25 kg, su porcentaje de
severidad 908 % accidentes por cada 1 000 000 de horas hombre laboradas.
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3.3.2. Causa 2: Puestos de labores con riesgos disergonémicos
3.3.2.1 Sub causa 1: Posturas forzadas

v Determinacién del método de estudio a emplear

Antes de determinar el método de aplicacion, se analizaron y se estudiaron los
diferentes métodos que existen, lo que nos permitié comparar y elegir el método mas

factible para la investigacion.

Tabla 54. Métodos para la evaluacion ergondémica

Métodos Ventajas Desventajas

Evalua carga postural No evalla la gravedad de las posturas

No toma en cuenta las posturas del cuello

Es limitada la evaluacion de partes

OWAS  Evaltia el cuerpo humano derecho y superiores

izquierdo. Método no adecuado para actividades que

se realiza cargas en el cuello y mufiecas.

Método que evalla diferentes riesgos
tanto en flexion o extension de
cualquier parte del cuerpo.
Evalla los fragmentos de forma
exhaustiva, en donde evalla los riesgo
de la rodilla cuando se encuentra
flexionada. No evalla una parte especifica sobre la
Evalla las extremidades superiores manipulacion de cargas
del cuerpo humano.
Utiliza un factor de agarre utilizando
herramientas o levantamiento de
carga.
EvalGa cambios bruscos de postura y
posturas inestables.

REBA

Evalla los niveles de riesgo con
respecto a flexion o extension de las  Las extremidades inferiores lo evalta de
diferentes dimensiones del cuerpo  forma limitada.
humano.

Evalua el lado derecho e izquierdo No permitido un estudio de forma

RULA . . determinada de la elaboracion de
independientemente. L
P actividades constantes
EvalGa las posturas del cuello. No considera el tiempo en que se
) ) ] mantienen las posturas, ni el tiempo de
Evalla las extremidades superiores ciclo y ni el tiempo de la jornada.

mas exhaustivamente. Se aplica a posturas estaticas y sentado

Fuente: Elaboracion propia



124

v Criterios de valoracion para calificacion de métodos a emplear

Antes de determinar y aplicar el método, se establecio criterios de seleccion, esto

se realizo con el proposito de seleccionar el mejor método que se adecua a los problemas

y asi realizar un correcto analisis, se realizé los siguientes criterios:
* Se identificaron los factores mas importantes entre los diferentes enfoques.
*Asignar valores a la confrontacion de cada factor.

« Utilizar factores de ponderacion para que nuestras mejores decisiones sean

cuantificables.

Tabla 55. Factores de evaluacion para la calificacion de los métodos.

Factores Métodos ergondémicos
OWAS REBA RULA
Factores de los
trastornos musculo-

Factores de carga postural oy
L . gap y esqueléticos que pueden Factores de las
Evaluacién evalla el cuerpo humano . g
AR desarrollar en el cuerpo, extremidades superiores.
derecho y izquierdo. P
en posturas dindmicas y
estaticas.
Sencilla. En el puesto del . .
trabaiador Inl?:or ora Sencilla. Se realiza de
L Sencilla. En el puesto del jador. P forma directa con el
Medicién . cambios bruscos de s
trabajador. colaborador que indica
postura y posturas o
. €omo posiciones
inestables.
., e Observar, valorar .,
Resultados  Observacion y codificacion doficar Y Observar y valoracion
Evidencia Fotografias y videos Fotografias y videos Fotografias y videos
No permita efectuar una
, evaluacion especifica de
No evalua la gravedad de las | €Spe
. la realizacion de
posturas, es limitada la - -
- movimientos repetitivos,
evaluacion de partes , . .
. No evalUa una parte no considera el tiempo en
. superiores, no adecuado P .
Limitaciones iy especifica sobre la gue se mantienen las
para actividades que se h . S
. manipulacién de cargas  posturas, ni el tiempo de
realiza cargas en el cuello y ciclo v ni el tiemoo de
mufiecas, no toma en cuenta -icloy P
jornada, extremidades
posturas del cuello. S .
inferiores lo evalua de

forma limitada.

Fuente: Elaboracion propia

Posteriormente se asignara valores, como se observa en la siguiente tabla 53, de
la matriz de enfrentamiento, donde asigna valores de 1 y 0, donde se ve cual es de mas

importancia de los factores, es decir cuél es mas importante que el otro.
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Tabla 56. Asignacion de valores en la matriz de enfrentamiento para la
valoracion de riesgos.

Factores Evaluacion Medicion Resultados Evidencia Limitaciones Conteo Ponderacion
Evaluacion 1 0 2 16.7%

Medicién 1 2 16.7%

Resultados 1 4 33.3%

Evidencia 0 0 1 8.3%

Limitaciones 0 1 3 25.0%
TOTAL 12 100.0%

Fuente: Elaboracion propia
Tabla 57, se detalla el puntaje de escala a utilizar, para aplicacién de factores ponderados.
Tabla 57. Puntos de escala a utilizar

Evaluacion Puntuacion

Excelente 10
Muy bueno 8
Bueno 6
Regular 4
Deficiente 2

Fuente: Elaboracién propia

Finalmente aplico la metodologia de la factorizacion ponderada.

Tabla 58. Evaluacion de los factores ponderados

OWAS REBA RULA

Factores Ponderacion Calificacion CAlEEE Calificacion R Calificacion CELLEEEr

ponderada ponderada ponderada
Evaluacién 0.1667 6 1.00 10 1.67 6 1.00
Medicién 0.1667 10 1.67 10 1.67 8 1.33
Resultados 0.3333 6 2.00 8 2.67 6 2.00
Evidencia 0.0833 6 0.50 8 0.67 6 0.50
Limitaciones 0.2500 4 1.00 2 0.50 4 1.00

1 6.17 1 5.83

Fuente: Elaboracion propia

Después de una revision exhaustiva de cada concepto de método y combinar los
resultados ponderados de cada factor, la puntuacion mas alta fue 7,17 y se decidio
utilizar el método REBA para realizar el andlisis ergonomico del personal de

GEMAR, identificando, asi como provocadas por laceraciones musculoesqueléticos
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ya que estos factores afectan la productividad, ya que es un enfoque méas completo
que valora todo el cuerpo humano y lo adapta a mis necesidades.

+ Aplicacion del método REBA a los colaboradores de produccion.

La metodologia REBA a los operarios en las operaciones en la empresa
GEMAR GROUP.

» Método REBA en la etapa de alimentacion

El tiempo promedio es de 0,88 minutos de duracion en todo el proceso de
alimentacion.

Tabla 59. Tiempo en la etapa de alimentacion

Transporte de sal himeda en

roca a mesa alimentadora. 0,88

Mesa alimentadora

Fuente: Elaboracion propia

v Actividad 01: Transporte de sal hUmeda en roca a la mesa alimentadora.
Se realizara el analisis de la actividad del transporte de sal himeda en roca a la
mesa alimentadora, donde se evaluara los miembros de la cuello, tronco y
piernas, lo cual se explicara correspondientemente.

Grupo A: Puntaje de los miembros superiores (tronco, cuello y piernas)

- Cuello
En la figura 67, se muestra a dos operarios realizando la actividad de levantamiento del

saco de sal en roca de 65 kg, donde se muestra las posturas forzadas que realizan, donde

no cuentan con ninguna ayuda mecanica.
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Figura 67. Posiciones del cuello — Etapa de alimentacion

En la siguiente tabla 60, se presenta para la etapa de alimentacion la puntuacion
del cuello, lo cual se obtuvo una puntuacion de 1, lo cual significa el cuello esta extendido

a un angulo de 20°c, lo que puede provocar muchos dafios, como dolor de cuello.

Tabla 60. Puntuacion del cuello — Etapa de alimentacion

| Puntos |  Posicion

1 £l cuelo ests entre 0 y 20 grados de fiexion
2 El cuelio esta fiexionado mas de 20 grados o
extendido.

Fuente: Ley 28972
- Tronco
La figura 68, muestra la posicion de los dos operarios, donde se ve la posicion

forzada del tronco, con angulos de 20°c, lo cual provoca dolores de espalda y

cintura.

Figura 68. Posiciones del tronco — Etapa de alimentacion
Fuente: Ley 28792
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En la tabla 61, se presenta la puntuacion del tronco, lo cual se obtuvo una puntuacién de
2, lo cual significa el cuello esta extendido a un angulo de 20°c, lo que puede provocar
muchos dafios, como dolor cintura y espalda.

Tabla 61. Puntuacion del tronco — Etapa de alimentacién

[ Pes T poseon
1 Eltronco esta erguido.
2 El tronco esta entre 0 y 20 grados de flexion o
0 y 20 grados de extension.
2 Eftronco esta entre 20 y 60 grados de fiexion o
mas de 20 grados de extension.
4 El tronco esta flexionado mas de 80 grados

Fuente: Ley 28972

- Piernas

Los operarios como se muestra en la figura 69, con sus piernas en posiciones
incorrectas.

Figura 69. Posiciones de las piernas — Etapa de alimentacion
Fuente: Ley 28972

En la siguiente tabla 62, se presenta para la etapa de alimentacion la puntuacion de las

piernas, lo cual se obtuvo una puntuacion de 2, lo cual significa que puede provocar
muchos dafios.



Tabla 62. Puntuacion de las piernas — Etapa de alimentacion
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Posicion

1

Soporte bilateral, andando o sentado,

2

Soporte unilateral, soporie ligero o postura

inestable.

Fuente: Ley 28972

e Puntaje individual de cada miembro del grupo A

En la tabla 63, se presenta la calificacion de cada miembro de grupo A.

Tabla 63. Sintesis de la puntuacién del grupo A — Etapa de alimentacion

Cuello 1
Tronco 2
Piernas 2

Fuente: Ley 28972

PUNTAJE GRUPO A

Se realiza la interseccién de puntaje de miembros, lo cual se determinard puntaje del

grupo A.

Tabla 64. Tabla A — Etapa de alimentacion

Fuente: Ley 28972

| Grupo A |

3 puntos

Como resultado del cruce de los miembros individuales en tabla A se obtuvo un puntaje

de 3.
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Grupo B: Puntuaciones de miembros superiores (brazo, antebrazo y mufeca)

- Brazo

Figura 70, se visualiza que el operario tiene brazo extendido, para realizar el

levantamiento del saco al hombro, lo cual puede ocasionarle dolor de brazo.

Figura 70. Posiciones del brazo — Etapa de alimentacién
Fuente: Ley 28972

En la siguiente tabla 65, se presenta para la etapa de alimentacion la puntuacion del brazo,
lo cual se obtuvo una puntuacion de 3, lo cual significa que el brazo esta extendido a un

angulo de 45°c a 90°c, lo que puede provocar muchos dafios, como dolor brazo.

Tabla 65. Puntuacion del brazo — Etapa de alimentacion

EEE e |
1 El brazo esta entre 0 y 20 grados de flexion 6 0 y
20 grados de extension
2 El brazo esta entre 21 y 45 grados de flexion o
mas de 20 grados de extension

El brazo esta entre 48 y 90 grados de fiexion
El brazo esta flexionade mas de 90 grados.

Puntuacion Brazo 3

En la correspondiente tabla 66, se detalla el puntaje cuando el brazo presenta el
brazo abducido, rotacion y hombro elevado se le suma 1 y si se manifiesta un punto de

apoyo o postura a favor de la gravedad se le resta -1, en este caso no se le suma ni resta.
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Tabla 66. Puntuacion del brazo — Etapa de alimentacion

+1 & +1lsl -1

Fgura & Posiciones aue modifican s puntuscion del brazo

Ll £l brazo estd aboucdu ¢ rotado
- £ homero esta elevaco
A Exssle sp0yo 0 posturs & favor de la gravedas

Fuente: Ley 28972

| Puntuacion Brazo | 3

- Antebrazo

Figura 71. Posiciones del antebrazo — Etapa de alimentacion
Fuente: 28972
En la siguiente tabla 67, se presenta para la etapa de alimentacion la puntuacion del
antebrazo, lo cual se obtuvo una puntuacion de 1, lo cual significa que el brazo esta

extendido a un angulo de 60°c a 100°c, lo que puede provocar muchos dafios, como dolor
hombro.



Tabla 67. Puntuacion del antebrazo — Etapa de alimentacion

1 El antebrazo esta entre 80 y 100 grados de
flexion,
2 El antebrazo esta fiexionado por debajo de 60

grados o por encima de 100 grados.

Fuente: Ley 28972

\ Puntuacién antebrazo \ 1

- Mufeca

Figura se visualiza 72, que el colaborador tiene la mufieca extendido, para
adaptarse a las condiciones de trabajo, para realizar el levantamiento del saco al
hombro, lo cual puede ocasionarle dolor de mufieca.

Figura 72. Posiciones de mufieca — Fase de alimentacién
Fuente: Ley 28972
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Tabla 68, se presenta para etapa de alimentacion la puntuacion de la mufieca, lo cual se

obtuvo una puntuacion de 1, lo cual significa que la mufieca esta en una posicion neutra,

es decir que no presenta flexion o extension.

Tabla 68. Puntuacién de la mufieca— Etapa de alimentacion

| Puntos | = Posiion |

1 La mufieca esta entre 0 y 15 grados de flexion
0 extension.

2 L@ MUNECa £51a NEXIONa0a O EXIENJINa Mas oe
1S grados.

Fuente: Ley 28972
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| Puntuacién mufieca | 1 |

e Puntaje individual de cada miembro del grupo B

Tabla 69, se detalla la puntuacion individual, de cada uno de los miembros.

Tabla 69. Resumen de puntaje de grupo B — Etapa de alimentacion

Brazo 3
Antebrazo 1
Muneca 1

Fuente: Ley 28972

PUNTUACION DEL GRUPO B

Se realizo la interseccion de los miembros determinados, lo cual se obtuvo una

puntuacion de 3.

Tabla 70. Tabla B — Etapa de alimentacién

TABLAB

Fuente: Ley 28972

| Grupo B | 3 puntos

e Modificacién de puntaje de Grupo Ay B

Puntaje de los grupos A y B se revirtieron aumentando el nimero de puntos
evaluando la fuerza del grupo Ay clase de agarre de objetos para grupo B.
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v" Acrecentamiento de puntaje del grupo A por las fuerzas ejercidas o por
cargas
Como se muestra en la Tabla 71 a continuacidn, los incrementos para el Grupo A
son tales que se suma 0 cuando la carga o fuerza es inferior a 5 kg, se suma 1
cuando carga o fuerza se halla entre 5y 10 kg y se suma 2. si la carga o fuerza es
superior a 10 kg.

Tabla 71. Incremento de la puntuacién del grupo A

| Grupo A | 3 puntos |
+0 La carga o fuerza es menor de S kg
+1 La carga o fuerza esta entre Sy 10 Kgs
+2 La carga o fuerza es mayor de 10 Kgs.

Fuente: Ley 28972

+1 La fuerza se aplica bruscamente.

Fuente: Ley 28972

| Grupo B | 3+2=5 puntos |

Como resultado tenemos que en esta situacion se le suma mas 2, porque el peso a
levantar es mayor a 10 kg.
v Incremento de la puntuacién del grupo B por el tipo de agarre

Por clase de agarre se le suma mas 2 puntos, quiere decir que le agarre es posible pero
no aceptable.

Tabla 72. Incremento de puntaje de grupo B

| Grupo B | 3 puntos |




+

1

Eiagarre con la mano es aceptable perc no
ideal o el agarre es aceptable utilizando otras

[ posewn ]
Agarre Bueno.
+0 El agarre s bueno y la fuerza de agarre de
rango medio
Agarre Regular.

agarre manual o €l agarre es inaceptable

utilizando otras partes del cuerpo.

partes del cuerpo.
2 Agarre Malo .
El agarre &s posible pero no aceptable.
Agarre Inaceptable.
+3 El agarre es torpe @ inseguro, no s posible el

Modificacion
del grupo B

3+2=5 puntos

Fuente: Ley 28972

PUNTUACION C
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Después de obtener la puntuacion A y B, donde se realiza la interseccion entre ellas, se

determina la puntuacién C, teniendo una puntuacion de 6.

Tabla 73. Puntuacion C

TABLA C

|

Puntuacion A

;:3om~taaa~a-=

EY
1
2
3
4
4
6
7
8
9

-
N - ©

HDEHEE DB OED
1 5 By 1= e s e T B
24 B35 Tl 7e0 (& e el T I
R VR U R R T T
4| %) 50 [F6) (B el el el Bl e
4 5 T @& s 9 9 8lle
6 7 8 8 9 9 10 10 10 10
7 8 9 9 9 10 10 1 1 N
8 9 10 10 10 10 10 11 11 1
9 10 10 10 11 11 11 12 12 12
10 11 11 11 11 12 12 12 12 %2
11 11 12 12 12 12 12 12 12 12
12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

[ unmacons

Fuente: Ley 28972

Puntuaciéon C
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PUNTUACION FINAL

Logrando el puntaje concluyente se modifica el puntaje C que incluye la
ocupacion en la fase de alimentar, demostrado en la Tabla 74, donde se retiene

la puntuacion por no tener ninguna de las caracteristicas mencionadas.

e Acrecentamiento de puntaje C por clase de actividad muscular
Tabla 74. Incremento de puntaje C

| pumtos | = Activided |

Una o mas partes del cuerpo permanecen

+1 estaticas, por ejemplo soportadas durante mas
de 1 minuto.
Se producen movimientos repetitives, por
+1 ejemplo repetidos mas de 4 veces por minuto

(excluyendo caminar)

Se producen cambics de postura importantes o

+ se adoptan posturas inestables.

Fuente: Ley 28972

Puntuacion final | 6

NIVEL DE ACTUACION

Indicado al final de la altura de peligros y las acciones tomadas donde los resultados

indicaron que el proceso tenia un nivel de riesgo medio y requeria accion.

Tabla 75. Nivel de actuacion

Sl

No es necesaria
Puede ser necesaria la

Es necesaria la
bl ; g actuacion.

Es necesaria la actuacion
3 Alto
cuanto antes.

4 Muy alto Es necesaria la actuacion
y de inmediato.

Fuente: Ley 28972

Nivel de

. 2 Medio | Es requerida actuacion
actuacion
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» Ejecucion de método REBA en fase de llenado

Donde se tiene un tiempo de 0,52 minutos de duracién de la totalidad de proceso
de llenado.

Tabla 76. Tareas del procedimiento de llenado

Llenado
Pesado
Transporte a almacen

0,52

Fuente: Gemar Group
v Actividad 2: Llenado

Para el llenado de sal refinada, donde se evaluara los miembros de la cuello, tronco

y piernas, lo cual se explicara.

Grupo A: Puntaje de miembros superiores (tronco, cuello y piernas)

- Cuello

En etapa de llenado de sacos de 50 kg, donde se muestra las posturas forzadas que
realiza, se mantiene de pie durante todo su horario de trabajo.

Figura 73. Posiciones del cuello — Etapa de llenado
Fuente: Ley 28972

En la siguiente tabla 77, se presenta para la etapa de llenado la puntuacion significa el

cuello esta extendido a un angulo mayor de 20°c, lo que puede provocar muchos dafios.
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Tabla 77. Puntuacién del cuello — Etapa de llenado

| Pustes | 0 Posiion |
1 £l cuelio esis entre 0 y 20 grados de fiexion
2 El cuefio esta fiexionado mas de 20 grados o
extendido_

Fuente: Ley 28972

- Tronco

La figura 74, muestra la posicion del operario, donde se ve la posicion forzada

del tronco, con &ngulos de 20°c, lo cual provoca dolores de espalda y cintura.

Figura 74. Posiciones del tronco — Etapa de llenado
Fuente: Ley 28972

En la siguiente tabla 78, se presenta para la etapa de llenado la puntuacion del tronco, lo
cual se obtuvo una puntuacion de 2, lo cual significa el cuello esta extendido a un angulo

de 20°c, lo que puede provocar muchos dafios, como dolor cintura y espalda.

Tabla 78. Puntuacion del tronco — Etapa de llenado

[ Pumos T posiin |
1 Eltronco esta erguido.
2 El tronco esta entre 0 y 20 grados de flexion o
0 y 20 grados de extension.
3 Eitronco esta entre 20 y 60 grades de fiexion o
mas de 20 grados de extension.
4 El tronco esta flexionado mas de 80 grados.

Fuente: Ley 28972
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- Piernas

El operario se muestra en la figura 75, con sus piernas en posiciones incorrectas, lo cual
estan propensos a cualquier enfermedad ocupacional, como dolor de piernas.

Figura 75. Posiciones de las piernas — Etapa de llenado
Fuente: Ley 28972

En la siguiente tabla 79, se presenta para la etapa de llenado, lo cual significa que puede

provocar muchos dafios, como dolor piernas, varices, etc

Tabla 79. Puntuacion de las piernas —Etapa de llenado

_—_—— e

1 Soporte bilateral, andando ¢ sentado.

Soporte unilateral, soporte ligero o postura

2 inestable.

Fuente: Ley 28972

e Puntuacion individual de cada miembro del grupo A

Donde cuello tiene un puntaje 2, tronco 2 y piernas 2.

Tabla 80. Resumen de la puntuacién del grupo A — Etapa de llenado

Cuello 2
Tronco 2
Piernas 2

Fuente: Ley 28972
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PUNTAJE DEL GRUPO A

Para lograr el puntaje A, se realiza la interseccion.

Tabla 81. Tabla A — Etapa de llenado

TABLA A

Fuente: Ley 28972

[ Grupo A | 3 puntos |

Como resultado del cruce de los miembros individuales en la tabla A, se obtuvo un
puntaje de 4.

Grupo B: Puntaje de miembros superiores (brazo, antebrazo y mufeca)

- Brazo

En la figura 76, observado que el operario tiene brazo extendido, para retirar el

saco lleno, lo cual puede ocasionarle dolor de brazo.

Figura 76. Posiciones del brazo — Etapa de llenado
Fuente: Ley 28972
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En la siguiente tabla 82. se presenta para la etapa de llenado la puntuacion del brazo, lo
cual se obtuvo una puntuacion de 1, lo cual significa que el brazo esta extendido a un

angulo de 0°c a 20°c a 90°c, lo que puede provocar muchos dafios, como dolor brazo.

Tabla 82. Puntuacion del brazo — Etapa de llenado

1 El brazo esta entre 0 y 20 grados de flexion 6 0 y

20 grados de extension

2 El brazo esta entre 21 y 45 grados de flexion o
mas de 20 grados de extension

El brazo esta entre 48 y 90 grados de fiexion.
El brazo esta flexionade mas de 90 grados.

Puntuacién Brazo | 1

Fuente: Ley 28972

En la siguiente tabla 83, se demuestra en el puntaje cuando el brazo presenta

abducido, rotacion y hombro elevado se le suma 1y si hay un apoyo se le resta -1, en este
caso no se le suma ni resta.

Tabla 83. Acrecentamiento de puntaje del brazo — Fase de llenado

| Pumtos |  Posiion

1 El braze esta abducido o rotado
1 El hombro esi3 elevado
-4 Existe apoyo o postura a favor de Ia gravedad

Fuente: Ley 28972

| Puntuacién Brazo | 1

- Antebrazo

En la siguiente figura 77, se muestra que el antebrazo esta flexionado, esto se
repite por varias veces durante la actividad.
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Figura 77. Posiciones del antebrazo —Etapa de pesado
Figura. Ley 28972

En la siguiente tabla 84, se presenta para la etapa de llenado la puntuacion del antebrazo,
lo cual se obtuvo una puntuacion de 1, lo cual significa que el brazo esta extendido entre

los angulos de 60°c y 100°c, lo que puede provocar muchos dafios, como dolor hombro.

Tabla 84. Puntuacion del antebrazo — Etapa de llenado

| Pumtos |  Pomicion

El antebrazo esta entre 60 y 100 grados de
fi=xitn

1

£l antebrazo esta fiexionado por debajo de 80
grados ¢ por encima de 100 grados

Fuente: Ley 28972

- Mufieca

El operario tiene la mufieca en una posicidn neutra, o sea que no esta flexionada

o extendida.
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Figura 78. Posiciones de mufieca — Fase de llenado
Fuente: Ley 28972

Tabla 85, se presenta para la etapa de llenado la puntuacion de la mufieca, lo cual se

obtuvo una puntuacion de 1, lo cual significa que la mufieca estd en una posicion neutra.

Tabla 85. Puntaje de la mufieca— Fase de llenado

| Posikion
1 La mufeca esta entre 0 y 15 grados de flexion
0 extension
2 La mufeca esis fiexonada o extendida mas de
1S grados

Fuente: Ley 28972

] Puntuacién mufieca \ 1

e Puntaje individual de cada miembro del grupo B

La calificacion individual de cada miembro, como se observa en siguiente tabla 86.

Tabla 86. Resumen de puntaje del grupo B — Fase de llenado

Brazo 1
Antebrazo 1
Mufeca 1

Fuente: Ley 28972
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PUNTUACION DEL GRUPO B

Para obtener el puntaje del Grupo B, se promediaron los puntajes individuales de

los participantes, dando como resultado una puntuacion de 1.

Tabla 87. Tabla B — Etapa de llenado

E

2
hecs
2
2
3
5
6
8
9

G~ NN LY

Fuente: Ley 28972
¢ Modificacion de puntajes del Grupo Ay B

La modificacion de los puntajes del grupo A y B, se detalla mediante tabla 80, donde se

le suma cargas o fuerzas.

v Acrecentamiento de puntaje del grupo A por las fuerzas ejercidas o por
cargas
Como resultado tenemos que en esta situacion se le suma mas 2, porque el peso a
levantar es mayor a 10 kg, como se observa en la tabla 88.
Tabla 88. Incremento de puntaje del grupo A

[ Grupo A | 4 punto |
| Pumtos |  Posicion |
+0 La cargs o fuerza es menor de S kg
+1 lacargaofuerzaesthentre Sy 10Kos, |
*2 La carga o fuerza es mayor de 10 Kgs.
| Grupo A | 4+42=6

Fuente: Ley 28972



v Incremento de puntaje del grupo B por el tipo de agarre

Luego analizard el aumento del puntaje B de agarre, donde se dio se le suma 2,

porqgue la calidad de agarre es mala, es posible pero no aceptable, donde da una

puntuacion de 3.

Tabla 89. Incremento de puntaje del grupo B

| Grupo A |

4 punto |

Posicid

+0

1

Agarre Bueno.
£l agarre s bueno y Is fuerza de agarre de
rango medio

Agarre Regular.
El agarre con la mano es aceptable pero no
Keal o el agarre es aceptable utlizando otras
pares del cuerpo

+2

Agarre Malo .
£l agarre es posible pero no aceptable

+3

Agarre Inaceptable.
El agarre es torpe € inseguro, no s posibie el
agarre manual 0 €l agarre es inaceptable
utizando otras partes del cuerpo

145

Modificacion
del grupo B

1+2=3

Fuente: Ley 28972

PUNTUAC ION C

Luego de las modificaciones realizadas de grupo Ay B, se intersecta en tabla c,

siguiente tabla, donde se obtiene una calificacion de 6.
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Tabla 90. Puntuacion C

TABLAC

Puntuacion B

@“NOAUN-‘QH

T Sy
N - O
- A A
N - O
- -
N - o
- A -
N = -
-
NN -
- ek o
NN -
a -
N N -
- . -
NNN
- s .
NN
-
NN
o B -
NN
. s .
NN

Fuente: Ley 28972

Puntuacién C | =6

PUNTUACION FINAL

Calificacion C, se modifica dependiendo, como se visualiza en tabla, donde se

mantiene puntaje, porque no presenta ninguna caracteristica mencionada,

v Incremento de puntaje C por clase de actividad muscular

Tabla 91. Puntaje por clase de actividad

[ Puntos Actvidad

Una o mas partes del cuerpo permanecen
+1 estiticas, por sjemplo soportadas durante mas

de 1 minuto

Se producen movimeentos repetitives, por
+1 ejemplo repetidos mas de 4 veces por minuto
(excluyendo caminar).
Se producen cambios de postura importantes o

*1 se adoptan posturas inestables.

Puntuacion final =6

Fuente: Ley 28972
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NIVEL ACTUACION

Tabla 92, se muestra el grado de peligro, donde muestra un nivel medio y por lo
tanto es requerida la intervencion.

Tabla 92. Nivel actuacion

waprociie "0 S5 pecesar
Bajo Puede ser ngqesaria la
actuacion. |
. Es necesariala
e actuacion.
Es necesana la actuacion
Alto
cuanto antes.
Es necesaria la actuacion
s de inmediato.
Nivel . . L
i 2 Medio | Es requerida actuacion
actuacion

Fuente: Ley 28972

v" Actividad 3: Pesado

Se realizara el analisis de la actividad de peso de sal refinada, donde se evaluara los

miembros de la cuello, tronco y piernas, lo cual se analizaré.

Grupo A: Puntaje de los miembros superiores (tronco, cuello y piernas)

e Cuello

Figura 79, del pesado de sal refinada de 50 kg, donde se muestra la

posicidn del operario, con el cuerpo erguido.
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Figura 79. Posiciones del cuello — Etapa de pesado
Fuente: Ley 28972

En la siguiente tabla 93, se presenta para la etapa de pesado la puntuacion del cuello, lo
cual se obtuvo una puntuacion de 1, lo cual significa el cuello esta extendido a un angulo

de 0°c y 20°c, lo que puede provocar muchos dafios, como dolor de cuello.

Tabla 93. Puntaje del cuello — Fase de pesado

1 El cuelo ests entre 0 y 20 grados de fiexion
2 El cuefio esta fiexionado mas de 20 grados o
extendido.

Fuente: Ley 28972

e Tronco

En la figura 80, muestra la posicion del colaborador, donde se ve su tronco
en una posicion de flexion o extension, lo cual puede causar muchas

enfermedades ocupacionales.
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Figura 80. Posiciones del tronco — Etapa de pesado
Fuente: Ley 28972

En la siguiente tabla 94, se presenta para la etapa de llenado la puntuacion del tronco, lo
cual se obtuvo una puntuacion de 2, lo cual significa el cuello esta extendido a un angulo

de 20°c, lo que puede provocar muchos dafios, como dolor cintura y espalda.

Tabla 94. Puntuacién del tronco — Etapa de pesado

| Puntos |
1 El tronco esta erguido
J £l tronco esta entre 0 y 20 grades de fiexion ©
0 v 20 orados de sxtension
3 El tronco esta entre 20 y 60 grados de fiexién o
mas de 20 grados de extension
- El tronco esta flexionado mas de 60 grados.

Fuente: Ley 28972

e Piernas

Los colaboradores como se detalla en figura 81, con sus piernas en
posiciones incorrectas, lo cual estan propensos a cualquier enfermedad

ocupacional.
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Figura 81. Posiciones de las piernas — Etapa de pesado
Fuente: Ley 28972

En la figura 95, muestra la posicion del operario, donde se ve con el cuerpo
erguido, el operario se encuentra de pie, lo cual provoca dolores de espalda y

cintura.

Tabla 95. Puntaje de piernas —Fase de pesado

| Punos |  Posiin |

1 Soporte bllsteral, andando o sentado

Soporte unilsteral, soporte ligero ¢ postura

2 inestable.

Fuente: Ley 28972

e Puntaje individual de cada miembro del grupo A
Tabla 96, se detalla la sintesis de la puntuacién de los tres miembros de cuello,

tronco y piernas.

Tabla 96. Resumen de la puntuacion de grupo A — Fase de pesado

Cuello 1
Tronco 2
Piernas 1

Fuente: Ley 28972
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PUNTAJE GRUPO A

Para la puntuacion de grupo A, se intersecta puntajes individuales de miembros,
como se visualiza en correspondiente tabla, se obtuvo un puntaje de 2.

Tabla 97. Tabla A — Fase de pesado

TABLA A

| Grupo A | 2 puntos

Fuente: Ley 28972

Grupo B: Puntuaciones de miembros superiores (brazo, antebrazo y mufeca)

e Brazo

Figura 82, se visualiza que el operario tiene el brazo extendido, para realizar
el levantamiento del saco a la balanza, lo cual puede ocasionarle dolor de

brazo.

Figura 82. Posiciones del brazo — Etapa de pesado
Fuente: Ley 28972
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En la siguiente tabla 98, se presenta para la etapa de pesado la puntuacién del brazo, lo
cual se obtuvo una puntuacion de 1, lo cual significa que el brazo esta extendido a un

angulo de 0°c a 20°c, lo que puede provocar muchos dafios, como dolor brazo.

Tabla 98. Puntuacion del brazo — Etapa de pesado

| Puates | Posicion
1 El brazo esta entre 0 y 20 grados de flexion 6 0 y
20 grados de extension.
2 El brazo esta entre 21 y 45 grados de fiexién o
mas de 20 grados de extension.
3 E!l brazo esia enire 46 y 90 grados de fiexion.
4 El brazo esta fiexionado mas de 90 grados.

Fuente: Ley 28972

Tabla 99, se detalla puntaje del brazo, cuando el brazo se encuentra en una
posicion de abduccion, rotacion y hombro elevado, se le suma 1y si hay un apoyo se le
resta -1, en este caso no se le suma 1.

Tabla 99. Puntuacion del brazo — Etapa de pesado

+1 £l brazo esta abducido o rotado.
+1 El hombro esta elevado.
-1 Existe apoyo o postura a favor de la gravedad.

Fuente: Ley 28972

e Antebrazo

Figura 83, en la actividad de pesado, el operario tiene el antebrazo en una

posicidn neutra, es decir que no esta flexionado ni extendido.
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Figura 83. Posiciones del antebrazo —Etapa de pesado
Fuente: Ley 28972

En la siguiente tabla 100, se presenta para la etapa de pesado la puntuacion del antebrazo,
lo cual se obtuvo una puntuacion de 1, lo cual significa que el brazo esta extendido a un
angulo de 60°c, lo que puede provocar muchos dafios, como dolor hombro, la cual tiene

puntaje de 2.

Tabla 100. Puntuacion del antebrazo — Fase de pesado

El antebrazo esta entre 60 y 100 grados de

! flexion,

El antebrazo esta flexionado por debajo de 60
grados o por encima de 100 grados.

Fuente: Ley 28972

e Mufeca

Figura 84, se visualiza que el operario tiene la mufieca en posicion neutra,

quiere decir que no tiene flexion o extension.



Figura 84. Posiciones de mufieca — Fase de pesado
Figura:28972

En la siguiente tabla 101, se presenta para la etapa de pesado la puntuacién de la mufieca,
lo cual se obtuvo una puntuacion de 1, lo cual significa que la mufieca esta en una posicion

neutra.

Tabla 101. Puntaje de mufieca— Etapa de pesado

[Pt = Posicion

La mufieca esta entre 0 y 15 grades de flexion

1 7
0 extension

La mufieca esia flexionada o extendida mas de
1S grados.

Fuente: Ley 29872

e Puntuacion individual de cada miembro del grupo B

Correspondientemente, se presenta el resumen de puntaje de cada miembro de grupo
B.

Tabla 102. Sintesis de puntaje del grupo B — Fase de pesado

Brazo 1
Antebrazo 2
Munfeca 1

Fuente: Ley 28972
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PUNTUACION DEL GRUPO B

Para determinar puntaje en tabla B, se intersecta puntajes individuales de los miembros,
donde se obtuvo una puntuacion de 1.

Tabla 103. Tabla B — Actividad de pesado

| Grupo B | 1 punto
Fuente: Ley 28972

¢ Modificacion de puntaje de Grupo Ay B

Se realiza un aumento en la puntuacion de los grupos A y B, mediante carga o fuerza
ejercidas.

v Acrecentamiento de puntaje de grupo A por las fuerzas ejercidas o por
cargas

Como resultado tenemos que en esta situacion se le suma mas 2, porque el peso a
levantar es mayor a 10 kg.

Tabla 104. Acrecentamiento de puntaje del grupo A

| Grupo A | 2 puntos |

 Pwos ] Posoon |

+0 La cargs o fuerza es menor de S ko.
+ La carga o fuerza esta entre Sy 10 Kgs,
+2 La carga o fuerza es mayor de 10 Kgs.

| Modificacion A | 2+2= 4 puntos |

Fuente: Ley 28972
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v"Incremento de puntaje de grupo B por clase de agarre
Se le aumento 1 punto, ya que agarre es aceptable pero no ideal.

Tabla 105. Incremento de la puntuacion del grupo B

| Grupo B | 1 punto |

Pues |  Posicion |

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

Agarre Regular.
El agarre con la manc es aceptable pero no
ideal o el agarre €s aceptable utiizando otras
partes del cuerpo.

Agarre Malo .
El agarre es posible pero no aceptable.

Agarre Inaceptable.
El agarre es torpe € inseguro, no s posible el
agarre manual o €l agarre s inaceptable
utilizando otras partes del cuerpo.

Fuente: Ley 28972

Modificacion 1+1= 2 puntos
B

PUNTUACION C

Para determinar la puntuacion C, se intersectan las puntuaciones A y B, donde como
resultado se tiene una puntuacion de 4.
Tabla 106. Puntuacion C

[ vamac__
Funsuacon b
s
1 NN R IE N
2 303 4 5 8 17 1 8 8 2
R ¢ & 5 6§ 7T 8 8 9 8 9
R ¢ ¢ 5 & T 3 5% 9 %0
- s 6 7 6 8 3 % 0 w 10 w
. 7 8 8 8% 8 1 10 0M U N
e g=——— B8 10 %0 10 90 10 1 o1 i
R CIE T T R A DN P S P B
B 0 © w0 1 9 o 11 12 12 12 12 on
B 1 v o1 o2 2 12 o1 12 on 92 12
T 2 @ 2 o2 o2 12 u oo un

Fuente: Ley 28972

Puntuacion final =4
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PUNTUACION FINAL

como se visualiza en tabla 107, donde se mantiene puntaje, porque no presenta

ninguna caracteristica mencionada.

v" Acrecentamiento de puntaje C por clase de actividad muscular

Tabla 107. Incremento de puntaje C

Uns o més partes del cuerpo permanecen

“1 estiticas, por ejemplo soportadas durant® mas
de 1 minuto
Se producen movimientos repetitivos, por
L) ejemplo repetides mas de 4 veces por minuto

(excluyendo caminar)

Se producen cambios de postura importantes o
se adoptan posturas inestables

Puntuacion final =4

Fuente: Ley 28972

NIVEL ACTUACION

Puntaje final detalla nivel de riesgo y la actuacion, donde se observa en la tabla

un nivel de riesgo medio y es requerida actuacion.

Tabla 108. Nivel actuacion

e =
accion
Inapreciable wo ::t::ec_e'saria
Puede ser necesaria la
. Es necesaria la
Medio actuacion.
Es necesaria la actuacion
Alto
cuanto antes.
Muy sito Es net;c;s‘:rm la.ac‘t:aclon
i 2 Medio | Es requerida actuacion
actuacion

Fuente: Ley 28972
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v Actividad 4: Transporte a almacén

Se realizard el analisis de la actividad del transporte de sal refinada a la mesa envasadora,
donde se evaluard los miembros de la cuello, tronco y piernas, lo cual se explicara

correspondientemente.

Grupo A: Puntaje de los miembros superiores (tronco, cuello y piernas)

e Cuello

En la figura 85, se muestra a dos operarios realizando la actividad de
levantamiento del saco de sal refinada de 50 kg, donde se muestra las posturas forzadas

que realizan, donde no cuentan con ninguna ayuda mecanica.

Figura 85. Posiciones del cuello — Transporte a almacén
Fuente: Ley 28972

En la siguiente tabla 109, se presenta para la etapa de transporte a almacén, la puntuacion
del cuello, lo cual se obtuvo una puntuacion de 2, lo cual significa el cuello esta extendido

a un angulo de 20°c, lo que puede provocar muchos dafios, como dolor de cuello.

Tabla 109. Puntuacion del cuello — Transporte a almacén

| Puntes | = Posiion |
1 El cuelio ests entre 0 y 20 grados de fiexion
2 E! cuelio esta fiexionado mas de 20 grados o
extendido.

Fuente: Ley 28972
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e Tronco

En la figura 86, muestra la posicion de los dos operarios, donde se ve la
posicion forzada del tronco, con angulos de 20°c, lo cual provoca dolores de
espalda y cintura.

Figura 86. Posiciones del tronco — Transporte a almacén
Fuente: Ley 28972

En la siguiente tabla 110, se presenta para la etapa de transporte a almacén la puntuacion

del tronco, lo cual significa que el tronco esta erguido, como dolor cintura y espalda.

Tabla 110. Puntuacidn del tronco — Transporte a almacén

| Puntos |  Posicibn |

1 Eltronco esta erguido.

2 El tronco esta entre 0 y 20 grados de fiexion o
0 y 20 grados de extension.

3 El tronco esta entre 20 y 60 grados de flexion o
mas de 20 grados de extension.

4 El tronco esta flexionado mas de 80 grados.

Fuente: Ley 28972

e Piernas

Colaboradores como se detalla en figura 87, con sus piernas en
posiciones incorrectas, lo cual estan propensos a cualquier enfermedad
ocupacional.
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Figura 87. Posiciones de las piernas — Transporte a almacén
Fuente: Ley 28972

En la siguiente tablalll, se presenta para la actividad de transporte a almacén la
puntuacion de las piernas, lo cual se obtuvo una puntuacion de 2, el operario se encuentra

de pie, lo cual significa que puede provocar muchos dafios, como dolor piernas.

Tabla 111. Puntuacién de las piernas —Transporte a almacén

| Puntos |  Posiion |

-1

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

Existe flexion de una o ambas rodilas de mas
de B0° (salvo postura sedente)

2

Fuente: Ley 28972

e Puntuacion individual de cada miembro del grupo A
La puntuacion individual de cada uno de los miembros, como se detalla en la

correspondiente tabla 112.

Tabla 112. Resumen de puntaje del grupo A — Transporte a almacén

Cuello 2
Tronco 1
Piernas 2

Fuente: Ley 28972

PUNTUACION GRUPO A
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Para determinar la puntuacion del grupo A, se intersecto puntajes individuales de
cada miembro, en el cual se consigue puntaje de 4.

Tabla 113. Tabla A — Transporte a almacén

TABLA A

| Grupo A | 4 puntos
Fuente: Ley 289

72

Grupo B: Puntuaciones de miembros superiores (brazo, antebrazo y mufeca)

e Brazo

Figura 88, se visualiza que el operario tiene brazo extendido, para realizar el

levantamiento del saco al hombro, lo cual puede ocasionarle dolor de brazo.

Figura 88. Posiciones del brazo — Transporte a almacén
Fuente: Ley 28972
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Tabla 114. Puntuacion del brazo — Transporte a almacén

1 El brazo esta entre 0 y 20 grados de flexion é 0y
20 grados de extensidn.
El
- més de 20 grados de extension |
3 EIDIAZ0 €318 enire 45 y 90 Qrados ]
El El brazo ests fiexionado mas de 90 grados
Puntuacion Brazo | 3 |

Fuente: Ley 28972

Tabla 115, se detalla el puntaje cuando el brazo presenta abduccion, rotacion y

hombro elevado se le suma 1y si hay un apoyo se le resta -1, en este caso se le suma.

Tabla 115. Puntuacion del brazo — Transporte a almacén

T s Posicion

+1 El brazo esta abducido o rotado.
+1 El hombro esta elevado.
-1 Existe apoyo o postura a favor de la gravedad.

Fuente: Ley 28972

e Antebrazo

Figura 89, se detalla que el antebrazo del colaborador esta flexionado, lo cual le genera

enfermedades ocupacionales.
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Figura 89. Posiciones del antebrazo — Transporte a almacén
Fuente: Ley 28972

En la siguiente tabla 116, se presenta para la etapa de transporte a almacén la puntuacion
del antebrazo, lo cual se obtuvo una puntuacion de 2, lo cual significa que el brazo esta
extendido a un angulo de 100°c, lo que puede provocar muchos dafios, como dolor

hombro.

Tabla 116. Puntuacién del antebrazo — Transporte a almacén

e [ i |

El antebrazo esta entre 60 y 100 grados de

g fiexion,
2 El antebrazo esta fiexionado por debajo de 60
grados o por encima de 100 grados
| Puntuacion antebrazo | =2 |

Fuente: Ley 28972

e Muifeca

El empleado tiene la mufieca extendido, para adaptarse a las condiciones de
trabajo, para realizar el levantamiento del saco al hombro, lo cual puede

ocasionarle dolor de mufieca, como se observa en la siguiente figura 90.
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Figura 90. Posiciones de la mufieca — Transporte a almacen
Fuente: Ley 28972

En la siguiente tabla 117, se presenta para la etapa de transporte a almacén la puntuacion

de la mufieca, lo cual se obtuvo una puntuacion de 2, lo cual significa que la mufieca se
halla extendida o flexionada.

Tabla 117. Puntuacién de la mufieca— Transporte a almacén

| Puntos |
La mufieca esta entre 0y 15 grados de fiexion
1 R
0 extansion
2 La mufieca #sia flexionada o extendida mas de
1S grados.

Fuente: Ley 28972

e Calificacion individual de cada miembro del grupo B

El resumen de puntajes individuales de cada miembro, como se detalla en
correspondiente tabla 118.

Tabla 118. Resumen de puntaje de grupo B — Etapa de llenado

Brazo
Antebrazo
Mufieca

Fuente: Ley 289

~N (NN B

2
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PUNTUACION GRUPO B

Para obtener puntaje del grupo B, se intersecta puntajes individuales de cada

miembro, como se visualiza en la correspondiente tabla 119.

Tabla 119. Tabla B — Transporte a almacén

2
2
2
B
5
7
8

| Grupo B | 6 puntos
Fuente: Ley 28972

e Modificacion de puntajes de Grupo Ay B
Las modificaciones de grupo A y B, consiste en sumarle el factor carga o fuerza para

grupo Ay factor agarre para grupo B.

v Acrecentamiento de puntaje del grupo A por las fuerzas ejercidas o por
cargas

Como resultado tenemos que en esta situacion se le suma mas 2, porque el peso a

levantar es mayor a 10 kg.

Tabla 120. Incremento de puntaje de grupo A

| Grupo A | =4 |

+0 La carga o fuerza es menor de 5 kg.
+1 La carga 0 fuerza esta entre S y 10 Kgs.
+2 La carga o fuerza s mayor de 10 Kgs.




166

| Modificacion A \ 4+2=6 |

Fuente: Ley 28972

v"Incremento de la calificacién del grupo B por el tipo de agarre

Luego se analizara el acrecentamiento de puntaje B por clase de agarre, donde se

le suma 2, porque la calidad de agarre es mala, es probable pero no aceptable.

Tabla 121. Acrecentamiento de puntaje de grupo A

| Grupo B | =6 \
[ Puos ] posein |
Agarre Bueno.
+) El agarre es bueno y la fuerza de agarre de
rango medio

Agarre Regular.
El agarre con ia mano s aceptable pero no
ideal o el agarre es aceptable utiizando otras
partes del cuerpo

+1

Agarre Malo .

- El agarre es posibie pero no aceptable.

Agarre Inaceptable.
£l agarre es torpe & inseguro, no es posible &l
agarre manual o &l agarre es inaceptable
utiizando otras partes del cuerpo

+3

Modificacion B | 6+2 =8 |

Fuente: Ley 28972

PUNTUACION C

Se intersectan puntajes modificados de grupo A 'y del grupo B en tabla C, donde se

obtiene como resultado de 9 puntos.
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Tabla 122. Puntuacién tabla C

L tAmac |
-mm—m:T
1lz2l3]a]s]e] 7] (10 ]11] 2]
T ¢ ¢+t 2 3 3 48 e oY
T ¢ @ 2 3 4 4 6 6 6 7 1 o0
T @ ) 2 3 4 8 6 7 7T 8 0 o0
I » ¢« ¢« 4 5 6 7T 8 09 o0

4 4 4 5 8 7T 0 0 99 9 0
ﬁc'oraln-uuu

T T o8 9 9 9 10 1 oMon
B ¢ ¢ o8 9 10 10 10 10 0 M 41 9
B @ v 9 %0 10 10 1 11 v 12 o2 o2
T 0 10 10 91 11 11 oM 12 12 12 2
T 1+ 11 1 11 12 12 12 92 12 42 2 N
I 2 2 12 2 2 12 2 7 2 12 20

Fuente: Ley 28972

| Puntuacion final | 9

PUNTUACION FINAL

En la etapa de trasporte a almacén, como se visualiza en tabla 123, donde se

mantiene puntaje, porque no presenta ninguna caracteristica mencionada.

= Acrecentamiento de la calificacion C por clase de actividad
muscular

Tabla 123. Incremento de puntaje C

Una o mas partes del cuerpo permanecen
+1 estaticas, por ejemplo soportadas durante mas
de 1 minuto.
Se producen movimientos repetitivos, por
+1 ejemplo repetidos mas de 4 veces por minuto
(excluyendo caminar).
i Se producen cambios de postura importantes o
s& adoptan posturas inestables.
Puntuacion final \ =9

Fuente: Ley 28972

NIVEL ACTUACION
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En correspondiente tabla 124, se observa puntaje, lo cual nos dio un nivel alto de

actuacion y es necesaria la actuacion.

Tabla 124. Nivel actuacion

Puntuacion
- | pcestn |
kistreciable No es necesaria
i actuacion
1 Bajo Puede ser ne_t;esam la
actuacion.
2 Medio Es neces_a_na la
actuacion,
3 Alt Es necesaria la actuacion
u cuanioantes
4 Muy alto Es neces_ana laAactuacron
de inmediato.

Fuente: Ley 28972

Nivel de Es requerida actuacion
o 3 Alto
actuacion cuanto antes.

» Ejecucion de método REBA en fase de envasado

A continuacién, se muestra el tiempo promedio de la duracion de fase de envasado,

donde se posee un lapso de 1,33 minutos de duracion de todo el proceso de envasado.

Tabla 125. Lapso medio en fase de envasado

1 Transporte de almacén a
envasado 1,23
2 Envasado de bolsas de un 1 kg

Fuente: Ley 2897
v Actividad 1: Transporte de almacén a envasado

Se realizara el analisis de la actividad del transporte de la sal refinada a la mesa
envasadora, donde se evaluard los miembros de la cuello, tronco y piernas, lo cual se

explicara correspondientemente.
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Grupo A: Puntaje de los miembros superiores (tronco, cuello y piernas)

e Cuello

En lafigura 91, se muestra el operario realizando la actividad de levantamiento
del saco de sal refinada de 50 kg, donde se muestra posturas forzadas que

realizan, donde no cuentan con ninguna ayuda mecanica.

Figura 91. Posiciones del cuello — Transporte de almacén a envasado
Fuente: Ley 28972
En la siguiente tabla 126, se presenta para la etapa de transporte de almacén a mesa
envasadora la puntuacion del cuello, lo cual se obtuvo una puntuacién de 2, lo cual
significa el cuello esta extendido a un angulo mas de 20°c, lo que puede provocar muchos

dafios, como dolor de cuello.

Tabla 126. Puntuaciones del cuello — Etapa de transporte de almacén a envasado

1 El cuello ests entre 0 v 20 grados de fiexion
2 E! cuelio esta fiexionado mas de 20 grados (
extendido.

Fuente: Ley 28972

e Tronco

En la figura 92, muestra la posicion del operario, donde se ve la posicion
forzada del tronco, con un angulo de 20°c, lo cual provoca dolores de espalda

y cintura.
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Figura 92. Posiciones del tronco — Transporte de almacén a envasado
Fuente: Ley 2897

En la siguiente tabla 127, se presenta para la etapa de transporte de almacén a mesa
envasadora la puntuacion del tronco, lo cual se obtuvo una puntuacién de 2, lo cual
significa el tronco esta extendido a un angulo de 0°c y 20°c, lo que puede provocar

muchos dafios, como dolor cintura y espalda.

Tabla 127. Puntuaciones del tronco — Transporte de almacén a envasado

s Nl = | e Pl SEEm——
1 Eltronco esta erguido
; El tronco esta entre 0 y 20 grados de fiexion o
0 v 20 grados de extension.
3 El tronco esta entre 20 y 80 grados de flexion o
mas de 20 grados de extension.
4 Eitronco ests fiexionado mas de 60 grados.

Fuente: Ley 28972

e Piernas

Los operarios como se detalla en figura 93, con sus piernas en posiciones

incorrectas, lo cual estan propensos a cualquier enfermedad ocupacional.
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.f

e

Figura 93. Posiciones de las piernas — Transporte de almacén a envasado
Fuente: Ley 28972

En la siguiente tabla 128, se presenta para la etapa de transporte de almacén a mesa
envasadora la puntuacién de piernas, el operario se halla de pie, lo cual se obtuvo una

puntuacion de 2, lo cual significa que puede provocar muchos dafios, como dolor piernas.

Tabla 128. Puntuaciones de las piernas — Transporte de almacén a

envasado
Posicion
| 1 Soporte bilateral, andando o sentado.
Soporte unilateral, soporte ligeroc o postura
2 :
inestable.

Fuente: Ley 28972

e Puntaje individual de cada miembro de grupo A

Sintesis se presenta las puntuaciones individuales de cada miembro, como se

visualiza en siguiente tabla 129.

Tabla 129. Resumen de la categorizacion del grupo A-Transporte de almacén a

envasado
Cuello 2
Tronco 2
Piernas 2

Fuente: Ley 28972
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PUNTUACION DEL GRUPO A

Como resultado del cruce de los miembros individuales en tabla A se obtuvo un

puntaje de 4 puntos.

Tabla 130. Tabla A — Transporte de almacén a envasado

TABLA A

| Grupo A | 4 puntos

Fuente: Ley 28972

Grupo B: Puntuaciones de miembros superiores (brazo, antebrazo y mufeca)

e Brazo

Figura 94, se visualiza que el operario tiene brazo extendido, para realizar el

levantamiento del saco al hombro, lo cual puede ocasionarle dolor de brazo.

Figura 94. Posiciones del brazo — Transporte de almacén a envasado
Fuente: Ley 28972

En la siguiente tabla 131, se presenta para la etapa de transporte de almacén a mesa
envasadora, la puntuacion del brazo, lo cual se obtuvo una puntuacién de 2, lo cual
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significa que el brazo esta extendido a un angulo de 20°c y 45°c, lo que puede provocar
muchos dafios, como dolor brazo.

Tabla 131. Puntuacion del brazo — Transporte de almacén a envasado

Puntos
1 El brazo esta entre 0 y 20 grados de flexiono 0y
20 grados de extension.
El brazo esta entre 21 y 45 grados de fiexion o
2 : 25
mas de 20 grados de extension
3 El brazo esta entre 46 y 90 grados de fiexion
4 E! brazo esta fiexionado mas de 90 grados
Puntuacion Brazo | 2

Fuente: Ley 28972

Tabla 132, se detalla el puntaje cuando el brazo presenta el brazo abducido,

rotacion y hombro elevado se le suma 1y si hay un apoyo se le resta -1, en este caso se
le suma 1.

Tabla 132. Puntuacion del brazo — Transporte de almacén a envasado

| Puntos | Posicion

“ +1 El brazo esta abducido o rotado. "
+1 El hombro esta elevado

-1 Existe apoyo o posiura a favor de la gravedad.

Puntuacién Brazo | 2+1=3

Fuente: Ley 28972

e Antebrazo

Figura 95, el antebrazo del operario se encuentra en una posicién inadecuada, lo cual
causa enfermedades ocupacionales.
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Figura 95. Posiciones del antebrazo —Transporte
Fuente: Ley 28972
En la siguiente tabla 133, se presenta para la etapa de transporte de almacén a mesa
envasadora la puntuacion del antebrazo, lo cual se obtuvo una puntuacion de 2, lo cual
significa que el antebrazo esta extendido a un angulo menor de 60°c o mayor a 100°c, lo

que puede provocar muchos dafios, como dolor brazo.

Tabla 133. Puntuacion del antebrazo — Transporte de almacén a envasado

[ Pumos | posewn |
El antebrazo estd entre 60 y 100 grados de

flexion.

El antebrazo esta flexionado por debajo de 60
grados o por encima de 100 grados.

1

2

| Puntuacion antebrazo | 2

Fuente: Ley 28972

e Mufeca

El empleado tiene la mufieca extendido, para adaptarse a las condiciones de
trabajo, para realizar el vaciado de sal a la mesa envasadora, lo cual puede

ocasionarle dolor de mufieca, como se visualiza en figura 96.
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Figura 96. Posiciones de mufieca — Transporte de almacén a envasado

Fuente: Ley 28972

Tabla 134, se presenta puntaje de mufieca, lo cual se obtuvo una puntuacion de 2, lo cual

significa que la mufieca esta en una posicién de extension o flexion, con un angulo inferior
de 15°c.

Tabla 134. Puntuacion de la mufieca— Transporte de almacén a envasado

1 La mufieca esta entre 0 y 15 grados de flexion
0 extension.
5 La muieca esta flexionada o extendida mas de
1S grados.
Puntuacién mufieca | 2 |

Fuente: Ley 28972

Puntaje individual de cada miembro de grupo B

Tabla 135, se observa cada puntaje de cada miembro.

Tabla 135. Resumen de la puntuacién del grupo B — Transporte de almacén a envasado

Brazo 3
Antebrazo 2
Munfeca 2

Fuente: Ley 28972
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PUNTAJE GRUPO B

Para la calificacion del grupo A y del grupo B, se intersecta las puntuaciones

individuales de cada uno de los miembros.

Tabla 136. Tabla B - Transporte de almacén a envasado

| Grupo B | 5 puntos
Fuente: Ley 28972

¢ Modificacion de puntaje del Grupo Ay B

La modificacion de grupo Ay B, consiste en sumarle el factor fuerza y carga al grupo A
y el factor agarre al factor B.

v' Acrecentamiento de puntaje de grupo A por las fuerzas ejercidas o por
cargas
Como resultado tenemos que en esta situacion se le suma mas 2, porque el peso a
levantar es mayor a 10 kg.

Tabla 137. Incremento de puntaje del grupo A

| Grupo A | 4 |
+0 La carga o fuerza es menor de S kg.
+1 La carga o fuerza esta entre 5y 10 Kgs.
+2 La carga o fuerza es mayor de 10 Kgs.
Modificacién A | 4+2=6

Fuente: Ley 28972
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v"Incremento de la puntuacién del grupo B por el tipo de agarre

Luego se analizara acrecentamiento del puntaje B por clase de agarre, donde se dio se le
suma 2, porque la calidad de agarre es mala, es posible pero no aceptable.

Tabla 138. Incremento de puntaje del grupo B

| Grupo B | 5

[ pmos ] s ]

Agarre Bueno.
2 Elaparees bueno y 8 fusrza de agarre 2
rangs medo

Agarre Regular.

Ei sgarre con Ja manc s aceptabie pero no
deal 0 ¢l agarre es sosptable utizendo otas
partes del cuepo.

2 Agarre Malo.
£l agarre &5 posbie D200 no scepisbie.
Agarre Inaceptable.
3 El sgarre &3 forpe & msegury, no &8 postie &
agarre manual 0 & agarre 25 inacepiatie
stizando ciras paries dei cuzmpo

Modificacion A | 5+2=7

Fuente: Ley 28972

PUNTUACION C

Se intersecta puntaje de grupo A y B en tabla C, donde como resultado se tiene una
puntuacion de 9.
Tabla 139. Puntuacion C

TABLA C ]
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Fuente: Ley 28972
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PUNTUACION FINAL

Visualiza tabla 140, donde se mantiene puntaje, porque no presenta ninguna

caracteristica mencionada.

v Incremento de puntuacién C por clase de actividad muscular
Tabla 140. Incremento de puntaje C

Una © mas partes del cuerpo permanecen

+1 estaticas, por ejemplo soportadas durante mas
de 1 minuto.
Se producen movimientos repetitivos, por
+1 ejemplo repetidos mas de 4 veces por minuto

(excluyendo caminar).

Se producen cambios de pestura importantes o

— se adoptan posturas inestables.

Puntuacion final =9 |

Fuente: Ley 28972

NIVEL DE ACTUACION

Para fase de llenado simboliza un nivel alto de actuacién y es requerida actuacion, como

se visualiza tabla 141.
Tabla 141. Nivel actuacion

Sl =
No es necesaria
Inapreciable Sacion
Puede ser necesaria la
! e actuacion.
Es necesaria la
2 Mo actuacion,
3 Alto Es necesaria la actuacion
cuanto antes.
Es necesaria la actuacion
4 Wy -wo de inmediato.

Nivel Es requerida actuacion
s 2 Alto
actuacion cuanto antes

Fuente: Ley 2897
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v Actividad 2: Envasado de bolsas de 1 kg. (paquete de 25 und)

Se realizara el anélisis de la actividad del envasado de sal, donde se evaluara los

miembros de la cuello, tronco y piernas, lo cual se explicara a continuacion.

Grupo A: Puntaje de los miembros superiores (tronco, cuello y piernas)

e Cuello

En la figura 97, se muestra a dos operarios realizando la actividad del
envasado de sal en bolsas de 1 kg, donde se muestra las posturas forzadas que

realizan.

Figura 97. Posiciones del cuello — Etapa de pesado

Fuente: Ley 28972

En la siguiente tabla 142, se presenta para la etapa de envasado la puntuacion del cuello,
lo cual se obtuvo una puntuacion de 2, lo cual significa el cuello estad extendido a un

angulo mayor de 20°c, lo que puede provocar muchos dafios, como dolor de cuello.

Tabla 142. Puntuaciones del cuello — Etapa de envasado

1 £l cuelio esis entre 0 y 20 grados de fiexion

El cuelio esta fiexionado mas de 20 grados o

2 extendido._

Fuente: Ley 28972
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e Tronco

En la figura 98, muestra la posicion de los dos operarios, donde se ve la
posicion forzada del tronco, con &ngulos entre 0°c y 20°c, lo cual provoca
dolores de espalda y cintura.

Figura 98. Posiciones del tronco — Envasado

Fuente: Ley 28972
En la siguiente tabla 143, se presenta para la etapa de envasado la puntuacion del tronco,
lo cual se obtuvo una puntuacién de 2, lo cual significa que el cuello esta extendido a un

angulo de 0°c y 20°c, lo que puede provocar muchos dafios, como dolor cintura y espalda.

Tabla 143. Puntuacién del tronco — Envasado

1 Eltronco est8 sroyido

2 £l tronco esia entre 0 y 20 grados de fiexion o
0 y 20 grados de extension

3 £l tronce esis entre 20 y 60 grados de flexion o
mas de 20 grados de extension.

4 £l tronco £33 fiexionado mas de 60 grados,

Fuente: Ley 28972

e Piernas

Los operarios como detalla en figura 99, con sus piernas en posiciones

incorrectas, lo cual estan propensos a cualquier enfermedad ocupacional



Figura 99. Posiciones de las piernas — Etapa de pesado

Fuente: Ley 28972
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En la siguiente tabla 144, se presenta para la etapa de envasado la puntuacion de las

piernas, lo cual se obtuvo una puntuacion de 1, lo cual significa que puede provocar

muchos dafios, como dolor piernas.

Tabla 144. Puntaje de piernas —Fase de envasado

S i SS— .| RSS——— 1Ak WR———

1

Soporte bilsteral andando o sentado

2

Soporte unsdatersl soporte ligero ¢ postura
nesiable

Fuente: Ley 28972

e Puntuacion individual de cada miembro de grupo A

En tabla 145, se muestra puntaje individual de cada miembro.

Tabla 145. Resumen de puntaje del grupo A — Etapa envasado

Cuello 2
Tronco 2
Piernas 1

Fuente: Ley 28972



182

PUNTAJE GRUPO A

Para calificar en tabla A, se intersecta puntajes individuales de cada miembro,
donde se obtiene una puntuacion de 3.

Tabla 146. Tabla A — Fase de envasado

TABLA A

| Grupo A | 3 puntos

Fuente: Ley 28972

Grupo B: Puntuaciones de miembros superiores (brazo, antebrazo y mufeca)

e Brazo

Figura 100, se visualiza que el operario tiene brazo extendido o flexionado, para

realizar el llenado de las bolsas de sal de 1 kg, lo cual puede ocasionarle dolor de brazo.

Figura 100. Posiciones del brazo — Fase envasado
Fuente: Ley 28972
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Tabla 147, se presenta para la etapa de envasado la puntuacion del brazo, lo cual se obtuvo
una puntuacion de 2, lo cual significa que el brazo esta extendido entre un angulo de 20°c

y 45°c, lo que puede provocar muchos dafios, como dolor brazo.

Tabla 147. Puntaje del brazo — Fase envasado

1 E! brazo esta entre 0 y 20 grados de flexion o 0y
20 grados de extensn

2 E! brazo esta entre 21 y 45 grados de flexion o
mas de 20 grados de extension

3 El brazo est3 entre 48 y 90 grados de fiexion
El brazo ests fiexionado mas de 90 grados.

| Puntuacion Brazo | 2

Fuente: Ley 28972

Tabla 148, se detalla el puntaje cuando el brazo presenta abduccion, rotacion y

hombro elevado se le suma 1y si hay un apoyo se le resta -1, en este caso se le suma 1.

Tabla 148. Modificacion del brazo — Etapa de envasado

| ——— il mmm—— || |
+1 £l brazo estd abducido ¢ rotado. ||
+1 £i hombro ests elevado.
-1 Existe apoyo 0 postura a favor de la gravedad.
| Modificacion Brazo | 2+1=3

Fuente: Ley 28972

e Antebrazo

Como se muestra en la figura 101, el operario tiene el antebrazo flexionado, en esta
posicion se mantiene durante toda la actividad laboral, causando disminucién en la
productividad, por las molestias presentadas.
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Figura 101. Posiciones del antebrazo —Fase envasado
Fuente: Ley 28972

Tabla 149, se presenta para etapa de envasado la puntuacion del antebrazo, lo cual se
obtuvo una puntuacién de 2, lo cual significa que el brazo esta extendido a un angulo de
60°c a 100°c, lo que puede provocar muchos dafios, como dolor hombro.

Tabla 149. Puntaje de antebrazo — Fase envasado

| Pumtos | 0 Posion |
El antebrazo esia entre 680 y 100 grados de
flexion

El antebrazo esia fliexionado por debsjo de 60
grados o por encma de 100 grados.

1

| Calificacién antebrazo | 2

Fuente: Ley 28972

e Mufeca

Figura 102, se observa que operario tiene mufieca en posicion neutra, es decir
no esta flexionada o extensidn, para realizar el llenado de sal, lo cual puede

ocasionarle dolor de mufieca.
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Figura 102. Posiciones de mufieca — Fase envasado
Fuente: Ley 28972

En siguiente tabla 150, se presenta puntuacion de la mufieca posicion neutra, lo cual
significa que la mufieca no est& en una posicion de extension o flexion.

Tabla 150. Puntuacién de la mufieca— Etapa de envasado

1 La mufieca esta entre 0 y 15 grados de fiexion
0 extension
2 La mufieca esta flexionada o extendida mas de
15 grados.
| Calificacién mufieca | 1

Fuente: Ley 28972

e Puntuacion individual de cada miembro de grupo B

A continuacion, se muestra puntaje individual de cada miembro.

Tabla 151. Resumen de la puntuacion de grupo B — Envasado

Brazo 3

Antebrazo 2

Munfeca 1
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PUNTAJE GRUPO B

Se intersecta las puntuaciones individuales de cada miembro, en el cual se

consiguid un puntaje de 4 puntos.

Tabla 152. Tabla B — Actividad de envasado

TABLA B

Antebrazo

L]

°"°‘”“NN§'~

1
1
5
7
8

2
2
2
4
5
7
8

Fuente: Ley 28972

e Puntajes de Grupo Ay B

Puntajes de grupo A y B, se cambiaron por medio del acrecentamiento de puntaje al

valorar fuerzas ejercidas para Grupo Ay clase de agarre de objetos para Grupo B.

v Acrecentamiento de puntaje del grupo A por las fuerzas ejercidas o por
cargas

Como resultado tenemos que en esta situacion se le suma mas 2, porgue el peso a

levantar es mayor a 10 kg.
Tabla 153. Incremento de la calificacion de grupo A

| Grupo A | 3 puntos |
[ Pumos T osiien ]
+0 La carga o fuerza es menor de S kg
=1 lacargaofuercaestientre Sy 10Kgs
+2 La carga o fuerza es mayor de 10 Kgs.




v Acrecentamiento de puntaje de grupo B por el tipo de agarre

Luego se le suma el tipo de agarre, lo cual nos dio como resultado que agarre es
aceptable pero no ideal y se le tiene que sumar mas 1.

Tabla 154. Incremento de puntaje de grupo A

| Grupo B | 4 puntos |

Agarre Bueno.
0 £l agarre es bueno y la fuerza de agarre de
rango medio

Agarre Regular.
El agarre con la mano es aceptable pero no
ideal o el agarre es aceptable utilizando otras
partas del cusrpo

Agarre Malo .
El agorre es posible pero no aceptable

Agarre Insceptable.,
.3 El agarre es torpe o insaguro, no s posibie ol
agarre manual o el agarre es Inaceptable
utlizando otras partes del cuerpo

Fuente: Ley 28972

PUNTUACION C

Al intersectar las puntuaciones modificadas de A y B, se consigue como resultado un
puntaje de 3.

Tabla 155. Puntaje C

TABLAC |
K} 15 K3 A 3 N K KN K
4 5 6 7

1 2 3 3
D:
B
5
7
8
9

Puntuacion A

w 0 e N>
w e N O
®w W &N

E3
1
2
3
4
4
6
7
8
9

WO N D B WN A
W 0N D RN

-
<o

0 10 91 1% 1% 11 22 2 12 12 2
S5 (99 (9% 0T 42 192 (120 |92 92| ' |12
32/ 112 (92) 12| 132 42| |12 |92 (12| (32 |42

Fuente: Ley 28972
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PUNTUACION FINAL

como se visualiza en tabla 156, donde se mantiene puntaje, porque no

presenta ninguna caracteristica mencionada.

» Incremento de puntuacion C por tipo de actividad muscular

Tabla 156. Puntuacién C por el tipo de actividad muscular

Una o mas paries O¢f Cuerpo permaneces
+ esiBicas, por sEmpio Soportadas dursnte mas
G2 | mino,

Se produces movimenios repetivos, por
+ SETO0 repetdos mas de 4 veces por mnul
{Excuyende caminar)
Se producen cambios ds postura mportanies o
s sgoptan postaras nestzhies

#

Fuente: Ley 28972

NIVEL DE ACTUACION

Para fase de llenado simboliza un nivel bajo de actuacion y es requerida actuacion, como

se observa tabla 157.

Tabla 157. Nivel actuacion

[ o
Inapreciable e ::mn:co.eo:ana
- Puede ser necesaria la
S actuacion.
Es necesaria la
o actuacion.
Alto Es necesaria la actuacion
cuanto antes.
Es ria la actuacion
Wy mio de inmediato.
Nivel de . . .,
o 2 Bajo Es requerida actuacion
actuacion

Fuente: Ley 28972
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» Método REBA en la etapa de sellado

A continuacidn, se muestra el tiempo promedio de la duracion de fase de envasado,
donde se consigue un lapso de 0,79 minutos de duracion de todo el proceso de

envasado.

Tabla 158. Lapso medio en etapa de sellado

1 Transporte de envasado a sellado 079

2 Sellado de bolsas de un 1 kg.

Fuente: Ley 28972
v Actividad 1: Transporte de envasado a sellado
Se realizara el analisis de la actividad del transporte de envasado a sellado, donde se

evaluara los miembros de la cuello, tronco y piernas, lo cual se explicara a continuacion.

Grupo A: Calificaciones de miembros superiores (tronco, cuello y piernas)

e Cuello

En la figura se muestra 103, el operario realizando la actividad de transporte de
sal de un 1 kg a sellado, donde se muestra posturas forzadas que efecttan, durante la

totalidad de jornada de labores.

Figura 103. Posiciones del cuello - Transporte de envasado a sellado
Figura: Ley 28972
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En la siguiente tabla 159, se presenta para la etapa de transporte de envasado a sellado
la puntuacion del cuello, lo cual se obtuvo una puntuacion de 1, lo cual significa el
cuello esta extendido a un angulo de 0° a 20°c, lo que puede provocar muchos dafos,

como dolor de cuello.

Tabla 159. Puntuacion del cuello — Transporte de sellado a envasado

| Pustos | @ Posiion |
1 El cuelio esis entre 0 y 20 grados de fiexion
2 El cuelio esta fiexionado mas de 20 grados o
extendido.

Fuente: Ley 28972

e Tronco

En la figura 104, muestra la posicion del operario, donde se ve la posicién

forzada del tronco, con un angulo de 20°c, lo cual provoca dolores de espalda y cintura.

Figura 104. Posiciones del tronco — Transporte de envasado a sellado
Figura: Ley 28972

En la siguiente tabla 160, se presenta para la etapa de transporte de envasado a sellado la
puntuacién del tronco, lo cual se obtuvo una puntuacion de 1, lo que puede provocar

muchos dafios, como dolor cintura y espalda.
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Tabla 160. Puntuacion del tronco — Transporte de almacén a envasado

|  Pustos 200 | =202 Posicion 00|
1 El tronco esta erguido
4 El tronco esta entre 0 y 20 grados de flexion o
0 y 20 grados de extension.
2 El tronco esta entre 20 y 60 grados de fiexion o
mas de 20 grados de extension.
kS Ei tronco esta flexionado mas de 60 grados.

Fuente: Ley 28972

e Piernas

Colaboradores como se detalla en figura 105, con sus piernas en posiciones

incorrectas, lo cual estan propensos a cualquier enfermedad ocupacional.

Figura 105. Posiciones de las piernas — Transporte de envasado a sellado
Figura. Ley 28972

En la siguiente tabla 161, se presenta para la etapa de transporte de envasado a sellado la
puntuacién de piernas, el operario se halla de pie, lo cual se obtuvo una puntuacion de 1,

lo cual significa que puede provocar muchos dafios, como dolor piernas

Tabla 161. Puntaje de piernas —Transporte de envasado a sellado

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

Fuente: Ley 28972
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e Puntaje individual de cada miembro de grupo A

A continuacion, se detalla sintesis de puntuaciones individuales de grupo A.

Tabla 162. Sintesis de grupo A — Transporte de envasado a sellado

Cuello 1
Tronco 1
Piernas 1

PUNTUACION DEL GRUPO A

Como resultado del cruce de los miembros individuales en tabla A se obtuvo un

puntaje de 1 punto.

Tabla 163. Tabla A — Transporte de envasado a sellado

TABLA A

fuente: Ley 28972

Grupo B: Puntuacion de miembros superiores (brazo, antebrazo y murieca)

e Brazo

El operario tiene brazo extendido, para realizar el llenado de sal, lo cual puede
ocasionarle dolor de brazo, como visualiza en figura 106.
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Figura 106. Posiciones del brazo — Transporte de envasado a sellado
Fuente: Ley 28972

En la siguiente tabla 164, se presenta para la etapa de transporte de envasado a sellado, la
puntuacién del brazo, lo cual se obtuvo una puntuacion de 3, lo cual significa que el brazo
esta extendido a un angulo entre 45°c y 90°c, lo que puede provocar muchos dafios, como
dolor brazo.

Tabla 164. Puntuacion del brazo — Transporte de envasado a sellado

. L.

El brazo ests entre 0 y 20 grados de fiexion 6 0 y
20 grados de extension

El brazo esta entre 21 y 45 grados de fiexion o
™A% O 2U 012005 08 EXiension

ETOISS0 6318 SNUE 5 ¥ SU OTB00S O¢ Texion. |
4 El brazo esta flexionado mas de 90 orados.

Puntuacion brazo | 3 |

Fuente: Ley 28972

Tabla 165, se detalla el puntaje cuando el brazo presenta el brazo abducido,
rotaciéon y hombro elevado se le suma 1 y si tiene un apoyo o la postura a favor de
gravedad se le resta -1, en este caso se le suma 1.
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Tabla 165. Modificacion del brazo — Transporte de envasado a sellado

Puntos | Posiion |
+1 El brazo esta abducido o rotado
+1 El hombro 2318 sievedo
-1 Existe apoyo o posturs a favor de la gravedad
Modificacion Brazo \ 3+1=4

Fuente: Ley 28972

e Antebrazo

Figura 107, el antebrazo del operario se encuentra en una posicién inadecuada,
lo cual causa enfermedades ocupacionales.

Figura 107. Posiciones del antebrazo —Transporte de envasado a sellado
Fuente: 28972

En la siguiente tabla 166, se presenta para la etapa de transporte de envasado a sellado la
puntuacioén del antebrazo, lo cual se obtuvo una puntuacion de 1, lo cual significa que el
antebrazo esta extendido a un angulo entre 60°c y 100°c, lo que puede provocar muchos
dafios, como dolor brazo.
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Tabla 166. Puntuaciones del antebrazo — Transporte de almacén a envasado

| Puntos |  Posiion |

" El antebrazo esta entre €0 y 100 grados d;|
fiexion.

El antebrazo esta flexionado por debajo de 60
grados o por encima de 100 grados.

2

Fuente: Ley 28972

e Mufeca

Figura 108, se visualiza que operario tiene la mufieca en posicion neutra,

para realizar el llenado de sal, lo cual puede ocasionarle dolor de mufieca.

Figura 108. Posiciones de la mufieca — Transporte de envasado a sellado
Fuente: Ley 28972

En la correspondiente tabla 167, se presenta el puntaje de mufieca, lo cual se obtuvo una
puntuacioén de 1, lo cual significa que la mufieca no esta en una posicion de extension o

flexion.



Tabla 167. Puntuacion de la mufieca— Transporte de envasado a sellado

1

La mufieca esta entre 0 y 15 grados de flexion
0 extension.

La mufieca esta fiexonada o extendida mas de
15 grados.

Fuente: Ley 2872

e Puntaje individual de cada miembro de grupo B

En tabla 168, se muestra el resumen, de las puntuaciones individuales de cada

miembro.

Tabla 168. Resumen grupo B — Transporte de envasado a sellado

Brazo 4
Antebrazo 1
Munfeca 1

PUNTAJE DE GRUPO B

196

Se intersecta las puntuales individuales de cada miembro del grupo, como se

visualiza en tabla 169.

Tabla 169. Tabla B — Transporte a sellado

Antebrazo
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¢ Modificacién de calificaciones de Grupo Ay B

Se intersecta puntaje de grupo A y se suma el factor fuerza y al grupo B se le suma el
agarre.

= Acrecentamiento de puntaje de grupo A por las fuerzas ejercidas o por
cargas

Como resultado tenemos que en esta situacion se le suma mas 2, porque el peso a
levantar es mayor a 10 kg.

Tabla 170. Acrecentamiento de puntaje del grupo A

| Grupo A | 1 punto |

H L arga 0 fuerza s menor de 5 kg
H LA cana o fusrza esta entre § y 10Kos
Ut LA carga 0 fuerza s mayor de 10 Kgs

Fuente: Ley 28972

| Modificacion A | 4+1=5 puntos

= Acrecentamiento de puntaje del grupo B por el tipo de agarre

Luego se analizara el acrecentamiento de puntaje B por clase de agarre, donde se dio se

le suma 0, porque la calidad de agarre es buena y fuerza del agarre es de rango medio.
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Tabla 171. Acrecentamiento de puntaje del grupo B

[ Pumos ] Posicion
Agarre Bueno.
+0 £l agarre s bueno y la fuerza de agarre de
rango medio

almmhmmulup.ummno
ideal o ¢l agarre es aceptable utiizando otras
partes del cuarpo
Agarre Malo .
El agarre es posible pero no aceptable.
Agarre Inaceptable.
El agarre s torpe € inseguro. no es posible el
agarre manual o el agarre €s inaceptabie
utiizando otras partes del cuerpo.

*.

~

-,

“

Fuente: Ley 28972

PUNTUACION C

Se intersecta puntajes A y B, en tabla C, donde como resultado se tiene una puntuacion
de 2.

Tabla 172. Puntuacion C

Dl

9 5 B TN e
3 B
¢  IEEEEEIEE
I ¢ ¢« 4+ 5 6
I ¢ 6 5 7 s
7 A
B ¢ ¢ ¢ 9 1 10 10 10 10 11 11 1
B © ° ° 10 1 10 41 11 11 12 12 12
BT 0 0 10 11 11 1 11 12 12 12 12 12
BT i+ 1t 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12
BT 2 2 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

Fuente: Ley 28972
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PUNTUACION FINAL

Se intersecta, como se visualiza en tabla 173, donde se mantiene puntaje,

porgue no presenta ninguna caracteristica mencionada.

= Acrecentamiento de calificacion C por clase de actividad

muscular
Tabla 173. Incremento de calificacién C
T T |

Una o mas paries del cuerpo permanecen

1 estiticas, por gjemplo soportadas durante mas
de 1 mnuto.
Se producen movimientos repettivos, por

+1 ejemplo repatidos mas de & veces por minuto
{excluyendo caminar)

o Se producen cambios de postura importantes o
se adoptan posturas inestables,

Fuente: Ley 28972

NIVEL DE ACTUACION

Para fase de llenado simboliza un nivel medio de actuacion y puede ser necesaria

actuacién, como observa la tabla 174.

Tabla 174. Nivel de actuacion

e - e o
> I
-
“ 3 Alto Es necewm :‘ ;c:ucion
aclt\llji;/;gn 1 Bajo |Puede ser requerid actuacion




200

v Actividad 2: Sellado de bolsas de un 1 kg.

Se realizara el anélisis de la actividad del envasado de sal, donde se evaluara los

miembros de la cuello, tronco y piernas, lo cual se explicara a continuacion.

Grupo A: Puntuaciones de los miembros superiores (tronco, cuello y piernas)

e Cuello

Figura 109, se detalla operario efectuando actividad del sellado de bolsas de sal

refinada de 1 kg, donde se muestra las posturas forzadas que realizan.

Figura 109. Posiciones del cuello — Sellado de bolsas
Fuente: Ley 28972

En la siguiente tabla 175, se presenta para la etapa del sellado la puntuacion del cuello, lo
cual se obtuvo una puntuacion de 2, lo cual significa el cuello esta extendido a un angulo

mas de 20°c, lo que puede provocar muchos dafios, como dolor de cuello.

Tabla 175. Puntuacion del cuello — Sellado de bolsas

| Puntos |  Posicion |

|| 1 El cuelo ests entre 0 y 20 grados de fiexion
2 E! cuelio esta fiexionado mas de 20 grados o
extendido._

Fuente: Ley 28972
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e Tronco

En la figura 110, muestra la posicion del operario, donde se ve la posicién

forzada del tronco, con un &ngulo de 20°c, lo cual provoca dolores de espalda y cintura

Figura 110. Posiciones del tronco —Sellado de bolsas

Fuente: Ley 28972

En la siguiente tabla 176, se presenta para fase de envasado, lo cual se obtuvo un puntaje

de 1, lo cual significa el tronco esta erguido, lo que puede provocar muchos dafios, como
dolor cintura y espalda.

Tabla 176. Puntuacién del tronco — Envasado

I % E—
1 El tronco esta erguido
2 £l tronco esta enire 0 y 20 grados de flexion o
0 y 20 grados de extension
3 El tronco esta entre 20 y 60 grados de flexitn o
mas de 20 grados de extension
4 Eltronco esta fiexionadc mas de 60 grados.

Fuente: Ley 28972

e Piernas

Los colaboradores como se detalla en figura 111, con sus piernas en posiciones
incorrectas, lo cual estan propensos a cualquier enfermedad ocupacional.
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Figura 111. Posiciones de las piernas — Sellado de bolsas
Fuente: Ley 28972

En la siguiente tabla 177, se presenta para la etapa del sellado de bolsas la puntuacién de
piernas, el colaborador se halla de pie, lo cual se obtuvo una puntuacion de 1, lo cual

significa que puede provocar muchos dafios, como dolor piernas.

Tabla 177. Puntuacion de las piernas —Sellado de bolsas

| Puntos | @ Posicion |

1 Soporte béateral andando o sentado

Soporte uniisieral soporie figero o postura

2 mnestabe

Fuente: Ley 28972

e Puntaje individual de cada miembro de grupo A

La sintesis de puntuaciones del grupo A, de cada miembro como se visualiza en

correspondiente tabla 178.

Tabla 178. Resumen del grupo A — Sellado de bolsas

Cuello 1
Tronco 1
Piernas 1

Fuente: Ley 28972
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PUNTUACION DEL GRUPO A

A continuacion, para determinar puntaje en tabla C, se intersecta puntajes
individuales de cada grupo, donde se obtiene una puntuacion de 1.

Tabla 179. Tabla A — Sellado de bolsas

TABLA A

Fuente: Ley 28972

Grupo B: Puntuaciones de miembros superiores (brazo, antebrazo y murfeca)

e Brazo

Figura 112, se visualiza que el operario tiene brazo extendido, para realizar el
levantamiento del saco al hombro, lo cual puede ocasionarle dolor de brazo.

Figura 112. Posiciones del brazo — Sellado de bolsas

Fuente: Ley 28972
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En la siguiente tabla 180, se presenta para la etapa de envasado la puntuacion del brazo,
lo cual se obtuvo una puntuacion de 2, lo cual significa que el brazo esta extendido a un

angulo mayor de 20°c y 45°c, lo que puede provocar muchos dafios, como dolor brazo.

Tabla 180. Puntuacién del brazo — Sellado de bolsas

| Puntes | Posicion
1 El brazo esta entre 0 y 20 grados de flexion o 0y
20 grados de extension
2 El brazo esta entre 21 y 45 grados de flexion o
mas de 20 grados de extension.
3 El brazo i3 entre 46 y 90 grados de flexion
4 El brazo ests fiexdionado mas de 90 grados:

Tabla 181, se detalla el puntaje cuando el brazo presenta el brazo abducido,

rotacién y hombro elevado se le suma 1 y hay un apoyo o postura a favor de gravedad se
le resta -1, en este caso se le suma 1.

Tabla 181. Puntuacioén del brazo — Sellado de bolsas

| Puntos | Posicion
1 El brazo esta abducido o rotado
1 El hombro esta elevado.
-4 Existe apoyo o postura a faver de Ia gravedad.

Fuente: Ley 28972

e Antebrazo

Como se visualiza en figura 113, el antebrazo de operario se encuentra

en una posicion inadecuada, lo cual causa enfermedades ocupacionales.
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Figura 113. Posiciones del antebrazo —Envasado
Fuente: Ley 28972

En la siguiente tabla 182, se presenta para la etapa de envasado la puntuacién del
antebrazo, lo cual se obtuvo una puntuacion de 2, lo cual significa que el antebrazo esta
extendido a un angulo menor de 60°c o mayor a 100°c, lo que puede provocar muchos

dafios, como dolor brazo.

Tabla 182. Puntuacion del antebrazo — Sellado bolsas

| Puntos |  Posicion |

El antebrazo esta entre €0 y 100 grados de
fiexion.

El antebrazo ests flexionado por debajo de 60
grades o por encima de 100 grados.

Fuente: Ley 28972

1

2

e Muifeca

En figura se observa 114, que colaborador tiene la mufieca posicién neutra, para
adaptarse a las condiciones de trabajo, para realizar el sellado de bolsas, lo cual puede

ocasionarle dolor de mufieca.
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Figura 114. Posiciones de la mufieca — Sellado
Fuente: Ley 28972

En la correspondiente tabla 183, se presenta puntaje de mufieca, lo cual se obtuvo una

puntuacion de 1, lo cual significa que la mufieca estd en una posicion de flexion o
extension.

Tabla 183. Puntuacion de la mufeca — Sellado

1 Ls mufieca esta entre 0 y 15 grados de flexion
0 extension

2 La ;f;? esis fiexionada o extendida mas de
15 :

Fuente: Ley 28972

e Puntuacion individual de cada miembro de grupo B

El resumen en la tabla 184, siguiente se muestra puntajes individuales de cada
miembro.

Tabla 184. Resumen de la calificacion de grupo B — Sellado

Brazo 3
Antebrazo 2
Mufeca 1

Fuente: Ley 28972
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PUNTUACION DEL GRUPO B

Se intersecta puntaje de grupo A 'y grupo B, donde se obtiene una puntuacion 4.

Tabla 185. Tabla B — Actividad de sellado

Fuente: Ley 28972

e Modificacion de puntajes de Grupo Ay B

Se modifican puntaje del grupo A y B, donde al grupo A se le suma el factor fuerza y al
grupo se le suma factor agarre.

= Acrecentamiento de puntaje de grupo A por las fuerzas ejercidas o por
cargas

Como resultado tenemos que en esta situacion se le suma mas 2, porque el peso a
levantar es mayor a 10 kg.

Tabla 186. Acrecentamiento de puntaje del grupo A

[ o ] Posicon
+ La carga o fuerza es menor de S kg
+ La carga o fuerza esta entre Sy 10 Kgs.
2 La carga o fuerza es mayor de 10 Kgs.

Fuente: Ley 28979
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* Incremento de la puntuacion del grupo B por el tipo de agarre

Luego se analizard el acrecentamiento de puntaje B por clase de agarre, donde se
dio se le suma 1, porque la calidad de agarre es regular, es admisible pero no ideal.

Tabla 187. Acrecentamiento de puntaje de grupo B

T
Agarre Bueno.
+0 El agarre &s bueno y la fuerza de agarre de
rango medio
Agarre Regular,

El agarre con la mano &5 aceptable pero no
ideal 0 &l agarre es aceptable utiizando otras
partes del cuerpo
Agarre Malo .

Ei agarre es posibie pero no aceptable.
Agarre Inaceptable.

El agarre es torpe e inseguro, no es posible el
agarre manua! 0 €l sgarre es inaceptable
utiizando otras partes del cuerpo.

Fuente: Ley 28972

1

+2

+3

PUNTAJE C

Se intersectan la puntuacién del grupo A y B, “para conseguir puntaje C, lo cual el

puntaje 2.
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Tabla 188. Puntaje C

Enn o3 I3 I I I T L K
A G ] s e e e e B L
il B F2) I8 e 16 (& T e ) T e
I 2 : 3 3 4 5 6 7 7 8 8 8
I c ¢ ¢+ 4 5 8 7T 8 8 9 9 9
I ¢+ ¢« ¢« 5 6 7 8 8 9 9 9 9
I ¢ ¢ ¢ 7 & 8 9 9% 10 10 10 10
I © 7 7 8 % 9 9 10 1 91 11 U
B ¢ ¢ ¢ 2 10 10 10 10 10 11 41 11
B © © @2 10 10 10 11 11 11 12 12 12
BT 0 0 10 11 11 11 11 12 12 12 12 12
BT 1 1t 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12
BT 2 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

Fuente: Ley 28972

PUNTAJE FINAL

Se suma 1 cuando la actividad muscular dura méas de un minuto, como se visualiza
en tabla, donde se mantiene la puntuacion, porque no presenta ninguna caracteristica

mencionada.

= Acrecentamiento de puntaje C por clase de actividad muscular

Tabla 189. Incremento de puntaje C

| Pumos ]  Actvidad |

Una o mas paries del cuerpo permanecen
+1 estaticas, por ejemplo soportadas durante mas
de 1 minuto.

Se producen movimientos repetitivos, por
“ ejemplo repetidos mas de 4 veces por minuto
(excluyendo caminar)

Se producen cambios de postura importantes o
s€ adoptan posturas inestables.

Fuente: Ley 28972

NIVEL DE ACTUACION

Para fase de llenado simboliza un nivel bajo de actuacién y es requerida actuacién, como
se visualiza tabla 190.
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Tabla 190. Nivel de actuacion

Bl -_ | ot
No es necesarla
= napreciai
Puede ser necesaria la
2 Medio Es necea‘a.rla Ia
actuacion,
“ 3 Alto Es necesaria la actuscion
cuanto antes.
Es necesaria la actuacion
Nivel . Puede ser requerida
- 2 Bajo -
actuacion actuacion.

Fuente: Ley 28972

» Método REBA en fase de empaquetado

El tiempo promedio de la duracion de fase de envasado, donde se posee un lapso

de 0,84 minutos de duracion de todo el proceso de envasado

Tabla 191. Lapso medio de duracion en fase empaquetado

Actividades Tiempo promedio
Empaquetado (25 unidades) 0.84
Pesado '

Fuente: Elaboracion propia

v Actividad 1: Empaquetado (25 unidades)

Se realizara el analisis de la actividad de empaquetado, donde se evaluara los

miembros de la cuello, tronco y piernas, lo cual se explicara correspondientemente.

Grupo A: Puntaje de miembros superiores (tronco, cuello y piernas)

e Cuello

En la figura 115, se muestra el operario realizando la actividad de sellado
del saco de sal refinada de 25 kg, donde se muestra las posturas forzadas
que realizan.
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Figura 115. Posiciones del cuello — Empaquetado
Fuente: Ley 28972

En la siguiente tabla 192, se presenta para la etapa de empaquetado la puntuacion
del cuello, lo cual se obtuvo una puntuacion de 2, lo cual significa el cuello esta extendido

a un angulo maés de 20°c, lo que puede provocar muchos dafios, como dolor de cuello.

Tabla 192. Puntuacion del cuello — Empaquetado

| Pumtos |  Posicidn |

| 1 £l cuelio ests entre 0 y 20 grados de fiexion
2 E! cuelio esta fiexionado mas de 20 grados o
extendido_

Fuente: Ley 28972
e Tronco

En la figura 116, muestra la posicién del operario, donde se ve la
posicion forzada del tronco, con el cuello erguido, lo cual provoca
dolores de

espalda y cintura.

En la siguiente tabla 193, se presenta para la etapa de empaquetado la
puntuacion del tronco, lo cual se consigui6 un puntaje de 1, se encuentra
de pie, no presenta flexién o extension, lo que puede provocar muchos
dafos, como dolor cintura y espalda.
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Figura 116. Posiciones del tronco — Empaquetado
Fuente: Ley 28972

Tabla 193. Puntuacion del tronco — Empaquetado

1 Eltronco esta erguido

2 El tronco esta antre 0 y 20 grados de fiexion o
0y 20 grados de extension

3 Eltronco esis entre 20 y 60 grados de fiexion o
mas de 20 grados de extension.

4 Eltronco esta fiexionado mas de 60 grados.

Fuente: Ley 28972

e Piernas

Colaboradores como se detalla en figura 117, con sus piernas en
posiciones incorrectas, lo cual estan propensos a cualquier enfermedad
ocupacional.

En la siguiente tabla 194, se presenta para la etapa de transporte de
almacén a mesa envasadora la puntuacion de piernas, el colaborador se
halla de pie, lo cual se obtuvo una puntuacion de 1, lo cual significa que
puede provocar muchos dafios, como dolor piernas.



213

Figura 117. Posiciones de las piernas — Empaquetado

Fuente: Ley 28972

Tabla 194. Puntaje de piernas —Transporte de envasado a sellado

SRR £ SRS |} N 54005

1 Soporte bidateral andando o sentado
2 Soporte uniaieral soporie Ugero ¢ posturd
nesisbis.

Fuente: Ley 28972

e Puntaje individual de cada miembro de grupo A

Se muestra las puntuaciones individuales de cada grupo, en la correspondiente
tabla 195.

Tabla 195. Resumen de puntaje del grupo A — Transporte de
envasado a sellado

Cuello 2
Tronco 1
Piernas 1
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PUNTAUCION GRUPO A

Se intersecta puntajes individuales de grupo A, donde nos da una puntuacion de
1.

Tabla 196. Tabla A — Empaquetado

TABLA A

Fuente: Ley 28972

Grupo B: Puntuaciones de miembros superiores (brazo, antebrazo y murfeca)

e Brazo

Figura 118, se visualiza que el operario tiene brazo extendido, para realizar

el empaquetado de sacos, lo cual puede ocasionarle dolor de brazo.

En la siguiente tabla 197, se presenta para la etapa de empaquetado, la
puntuacion del brazo, lo cual se obtuvo una puntuacién de 1, lo cual
significa que el brazo esta extendido a un angulo entre 0°c y 20°c, lo que

puede provocar muchos dafios, como dolor brazo.



215

Figura 118. Posiciones del brazo — Empaquetado
Fuente: Ley 28972

Tabla 197. Calificacion del brazo — Empaquetado

£l brazo esta entre 0 y 20 grados de flexion 6 0

1

20 grades de extension

B El Drazo e€sia enlie 21 y 45 gragdos Oe fexion o
mas de 20 grados de extension

3 El brazo ests entre 48 y 90 grados de flexion

El brazo £33 flexionado mas de 90 grados.

Fuente: Ley 28972

Tabla 198, se detalla el puntaje cuando el brazo presenta abduccion, rotacion y
hombro elevado se le suma 1y si se manifiesta un punto de apoyo o postura a favor de la
gravedad se le resta -1, en este caso se le suma 1.
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Tabla 198. Incremento del brazo — Empaquetado

+1 bf

Figura 8. Posiciones que modifican la puntuacion del brazo

[ s ] Possion
1 El brazo estd abducido o rotado. ||
+1 £1 hombro esta elevado.
-1 Exists apoyo o postura & favor de la gravedad,

Fuente: Ley 28972
e Antebrazo

Como se visualiza en figura 119, el antebrazo del operario se encuentra en una

posicion inadecuada, lo cual causa enfermedades ocupacionales.

En la siguiente tabla 199, se presenta para la etapa de empaquetado la
puntuacién del antebrazo, lo cual se obtuvo una puntuacion de 1, lo cual
significa que el antebrazo a un angulo entre 60°c y 100°c, lo que puede

provocar muchos dafios, como dolor brazo.
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Figura 119. Posiciones del antebrazo —-Empaquetado
Fuente: Ley 28972

Tabla 199.Puntuacion del antebrazo — Empaquetado

| Puntos | Posicion
1 El antebrazo esia entre 80 y 100 grados de
flexion
2 El antebrazo esis fiexionado por debsjo de 60
grados o por encmma de 100 grados:

Fuente: Ley 28972

e Mufeca

Figura 120, se observa que colaborador tiene mufieca extendido o
flexionada a un angulo menor a 15°, para realizar el empaquetado de sal,
lo cual puede ocasionarle dolor de mufieca.

Tabla 200, se presenta la puntuacion de la mufieca, lo cual se obtuvo una
puntuacién de 2, lo cual significa que la mufieca esta en posicion de

extension o flexion, con un angulo inferior de 15°c.
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Figura 120. Posiciones de mufieca — Empaquetado
Fuente: Ley 28972

Tabla 200. Puntaje de mufieca— Empaquetado

La mufieca esta entre 0 y 15 grados de flexion
0 extension

La mufieca esis fiexionada o extendida mas de
15 grados.

Fuente: Ley 28972

e Puntuacion individual de cada miembro de grupo B
Tabla 201, se muestra puntajes individuales de cada miembro.

Tabla 201. Resumen de la puntuacion del grupo B — Empaquetado

Brazo 2
Antebrazo 1
Munfeca 1

PUNTAJE GRUPO B

Se intersecta las puntuaciones individuales de cada miembro en la tabla B, donde

se obtiene una puntuacién de 1.
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Tabla 202. Tabla B — Empaquetado

TABLAB

Antebrazo

1

]
3
B
6
7

Fuente: Ley 28972
¢ Modificacion de puntaje del Grupo Ay B

Se intersecta puntaje del grupo A, donde se le suma un factor fuerza y al grupo B donde

se le suma el factor agarre, lo cual se mantiene la puntuacion.

= Acrecentamiento de puntaje del grupo A por las fuerzas ejercidas o por
cargas

Tabla 203. Incremento de la puntuacion del grupo A

| Pumtos |  Posiion |

+0 La carga o fuerza es menorde S kg
+1 La cargs o fuerza esta entre Sy 10 Kgs,
2 La carga o fuerza es mayor de 10 Kgs.

Fuente: Ley 28972
» Incremento de puntuacion del grupo B por clase de agarre

Luego se analizara el aumento de puntaje B por clase de agarre, donde se dio se
le suma 1.
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Tabla 204. Incremento de puntaje de grupo B

| Puntos |  Posicion |

Agarre Bueno.
£l agarre 23 bueno y la fuerza de agarre de
rango medio
Agarre Regular.
El agarre con la mano &s acepiable pero no
ideal o ¢l agarre es aceptable utiizando otras
pates deicuerpo. |
Agarre Malo .
El agarre es posible pero no aceptable.
Agarre Inaceptable.
El agarre es torpe € inseguro, no &s posible el
agarre manual o el agarre €S inaceptable
utiizando ofras paries del cuerpo.

Fuente: Ley 28972

&

+
.

e
N

+
(=)

PUNTUACION C
Como resultado tenemos que en esta situacion se le suma mas 2, porque el peso a

levantar es mayor a 10 kg.

Tabla 205. Puntuacién C

I N XY 3 I K A N N KT KT
I ¢+ ¢ ' 2 3 3 4 5 8 T T 7

122]344533773
I : ¢« ¢« 4 5 6 7 8 8 9 9 9
I ¢+ ¢+ ¢+ 5 6 7 8 8 9 8 9 9
B ¢ ¢ ¢ 7 &8 8 9 9 10 10 10 10
A ¢ 7 7 8 s 9 9 10 10 1 1 M
B ¢ ¢ 5 9 10 10 10 10 10 11 11 11
B © ° ° 10 10 10 11 11 11 12 12 12
B 0 0 10 11 11 11 11 12 12 12 12 12
BT i+ 1 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12
BT 2 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

Fuente: Ley 28972
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PUNTUACION FINAL

Se le suma 1, si el cuerpo se mantiene sin movimiento por mas de un
minio, donde se mantiene la puntuacion, porque no presenta ninguna

caracteristica mencionada.

* Incremento de la puntuacion C por el tipo de actividad muscular

Tabla 206. Puntuacion final

| Pumtos |  Actvidd |

Una o mas partes del cuerpo pennanecenl

+1 estaticas, por ejemplo soportadas durante mas
de 1 minuto.
Se producen movimientos repetitivos, por
“1 ejemplo repetidos mas de 4 veces por minuto

(excluysndo caminar)

Se producen cambios de postura importantes o

i s& adoptan posturas inestables.

Fuente: Ley 28972

NIVEL ACTUACION

Para fase de llenado simboliza un nivel bajo de actuacion y puede ser

requerida actuacion, como se visualiza en tabla 207.

Tabla 207. Puntaje final

[ T
_ 1 Bajo Puede :;; :ce.g;.um la
MESEI o | s
- e IR
aclt\:Ji:filc’)n 1 Bajo ::tii?: iséer: requerida la

Fuente: Ley 28972



222

v" Actividad 2: Pesado

Se realizard el anélisis de la actividad del pesado del saco de 25 kilos, donde se
evaluara los miembros de la cuello, tronco y piernas, lo cual se explicara

correspondientemente.

Grupo A: Puntaje de los miembros superiores (tronco, cuello y piernas)

e Cuello

Figura 121, se muestra el operario efectuando actividad del pesado del
saco de sal refinada de 25 kg, donde se muestra las posturas forzadas que
realizan.

En la siguiente tabla 208, se presenta para la etapa de pesado la puntuacién
del cuello, lo cual se obtuvo una puntuacion de 1, lo cual significa el cuello
esta extendido a un angulo entre 0°c y 20°c, lo que puede provocar muchos

dafios, como dolor de cuello.

Figura 121. Posiciones del cuello - Pesado
Fuente: Ley 28972

Tabla 208. Puntuacion del cuello — Empaquetado

1 El cuelio esta entre 0 y 20 grados de flexion
2 El cuelio esia fiexonado mas de 20 grados ©
extendido.

Fuente: Ley 28972
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Tronco

En la figura 122, muestra la posicién del operario, donde se ve la
posicion forzada del tronco, con un angulo de 20°c, lo cual provoca
dolores de espalda y cintura.

En la siguiente tabla 209, se presenta para la etapa de pesado la
puntuacion del tronco, lo cual se obtuvo una puntuacion de 2, lo cual
significa el tronco esta extendido a un &ngulo de 0°c y 20°c, lo que puede
provocar muchos dafios, como dolor cintura y espalda.

Figura 122. Posiciones del tronco — Pesado
Fuente: Ley 28972

Tabla 209. Puntuaciones del tronco — Pesado

1 Soporte bisteral andando o sentado

SOpOfie unaateral sopofie Ngerc o posiuta

2 nestable

Fuente: Ley 28972
Piernas

Operarios como se detalla en figura 123, con sus piernas en posiciones
incorrectas, lo cual estan propensos a cualquier enfermedad ocupacional.

En la siguiente tabla 210, se presenta para la etapa de pesado la puntuacion
de piernas, el operario se halla de pie, lo cual se obtuvo una puntuacion de
2, lo cual significa que puede provocar muchos dafios, como dolor piernas.
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Figura 123. Posiciones de las piernas —Pesado

Fuente: Ley 28972

Tabla 210. Puntuacién de las piernas —Pesado

1

Soporte bilateral, andando o sentado

2

Soporte uniisieral soporte ligero © postura
mnesisbie

Fuente: Ley 29872

e Puntaje individual de cada miembro del grupo A

A continuacion, se presenta el resumen de puntajes individuales de cada

miembro, como se observa en la correspondiente tabla 211.

Tabla 211. Resumen de la puntuacion del grupo A — Pesado

Miembros Puntuacion
Cuello 1
Tronco 2
Piernas 2

PUNTUACION DEL GRUPO A
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Se intersecto puntajes individuales de cada miembro del grupo A, donde se obtuvo

una puntuacion de 3 puntos.

Tabla 212. Tabla A — Pesado
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TABLA A

20

1243 4 1 2 3 4 3 3 5 6
21314 5 3 4 5 6 4 5 6 7
2 4 5 6 4 5 6 7 5 6 7 8
3 § 6 7 5 6 7 8 6 7 8 9
4 6 7 8 6 7 8 9 7 8 9 9

Fuente: 28972

Grupo B: Puntuaciones de miembros superiores (brazo, antebrazo y murieca)

e Brazo

Figura 124, se visualiza que el operario tiene brazo extendido, para realizar
el levantamiento del saco al hombro, lo cual puede ocasionarle dolor de
brazo.

En lasiguiente tabla 213, se presenta para la etapa de pesado, la puntuacion
del brazo, lo cual se obtuvo una puntuacion de 1, lo cual significa que el
brazo esta extendido a un angulo entre 0°c y 25°c, lo que puede provocar

muchos dafios, como dolor brazo.
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Figura 124. Posiciones del brazo — Pesado

Fuente: Ley 28972

Tabla 213. Puntuacién del brazo — Pesado

| Puntos |  Posicén

1 El brazo esta entre 0 y 20 grados de flexion 6 0 y
20 grados de extension

2 El brazo ests entre 21 y 45 grados de flexion o
mas de 20 grados de extension
3 El brazo 2st3 entre 45 y 90 grados de fiexion
4 El brazo esta fiexionado mas de 90 grados.
Puntuacion Brazo 1

Fuente: Ley 28972

Tabla 214, se detalla el puntaje cuando el brazo presenta el brazo abducido,

rotacion y hombro elevado se le suma 1 y si hay apoyo o postura a favor de la gravedad

se le resta -1, en este caso se le suma 1.

Tabla 214.. Modificaciones del brazo — Pesado

| Pumos | = Posiein |

1 Elbrazo esta abducido o rotado
1 El hombro esta elevado
-4 Existe apoyo o postura a faver de Ia gravedad

Fuente: Ley 28972
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e Antebrazo

Figura 125, el antebrazo de operario se encuentra en una posicion
inadecuada, lo cual causa enfermedades ocupacionales.

En la siguiente tabla 215, se presenta para la etapa de pesado la puntuacion
del antebrazo, lo cual se obtuvo una puntuacion de 1, lo cual significa que
el antebrazo esta extendido a un angulo entre 60°c y 100°c, lo que puede

provocar muchos dafos, como dolor brazo.

Figura 125. Posiciones del antebrazo —Pesado
Fuente: Ley 28972

Tabla 215. Puntuacién del antebrazo — Pesado

El antebrazo esta entre €0 y 100 grados de
fiexion

1

El antebrazo esia flexionado por debajo de 60
grados o por encima de 100 grados.

Puntuacién antebrazo 1

Fuente: Ley 28972

¢ Muifeca

Figura 126, se observa que el colaborador tiene la mufieca en posicion
neutra, lo cual significa que no esta extendida o flexionada.
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Tabla 226, se presenta puntaje de mufieca, lo cual se obtuvo una puntuacién

de 1, lo cual significa que la mufieca que no esta en una posicién de flexion o
extension.

Figura 126. Posiciones de mufieca — Pesado
Fuente: Ley 28972

Tabla 216. Puntaje de mufieca— Pesado

5 La mufeca esta entre 0 y 15 grados de flexion
0 extension
2 La muneca esia fiewonada o extendida mas de
1S grados
Calificacion mufieca 1

Fuente: Ley 28972

e Puntaje individual de cada miembro de grupo B

En siguiente tabla 217, se detalla una sintesis de la puntuacion de tres miembros
de brazo, antebrazo y mufieca.

Tabla 217. Resumen de la puntuacion del grupo B — Pesado

Miembros Puntuacion
Brazo 2
Antebrazo 1
Mufeca 1
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PUNTAJE DE GRUPO B

Se intersecta las puntuaciones individuales de miembros de grupo B, donde se

obtuvo un puntaje de 1 punto.

Tabla 218. Tabla B — Pesado

Antebrazo

-

oaaou~»§-

1
-
6
7

2
2
2
K
5
7
8

Fuente: Ley 28972
¢ Modificacion de puntaje de Grupo Ay B

Se modifican puntajes de grupo A y B, donde al grupo A se le suma el factor fuerza y al

grupo B, el factor agarre.

= Acrecentamiento de puntaje de grupo A por las fuerzas ejercidas o por
cargas

Como resultado tenemos que en esta situacion se le suma mas 2, porque el peso a

levantar es mayor a 10 kg.
Tabla 219. Acrecentamiento de puntaje de grupo A

+ La carga o fuerza es menor de 5 kg
+ La carga o fuerza esta entre Sy 10 Kgs.
] La carga o fuerza es mayor de 10 Kgs.
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* Incremento de la puntuacion del grupo B por el tipo de agarre

Se suma mas 2 puntos, por el tipo de agarre malo, es decir se realiza el agarre
del saco, pero no es aceptable.

Tabla 220. Incremento de puntaje del grupo B

[ s ] Posicon
Agarre Bueno.
+ El agarre es bueno y la fuerza de agarre de
rango medio
Agarre Regular,

Eiagarre con ia mano es aceptable pero no
deal 0 el agarre es aceptable utiizando otras
partes del cuerpo,

5 Agarre Malo .
El agarre es posible pero ne aceptable.
Agarre Inaceptable.
a3 El agarre es forpe € inseguro, no s posible el
sgarre manual o ef agarre es inaceptable
utiizando otras partes del cuerpo.

+

Fuente: Ley 28972

PUNTUACION C

Para obtener la puntuacion C, se intersecta puntajes modificadas de grupo A y B, donde

se obtiene un puntaje de 4.

Tabla 221. Puntuacién C

Puntuaciin b
—Iunnunnnmmm
B 1 ¢y 23 3e s &7y F
B + 2 2 3 4 4 5 6 6 8
I 2 © 3 3 4 5 6 7 7T 8 8 8
B : ¢« ¢ ¢ 5 6 7 8 8 8 9 9
4 44 88 Ve ¥ ¥ e
T e e e P e e e (N
B ¢ ¢ ¢ 9 10 10 10 1 10 11 11 1
B © ° ° 1 10 10 41 11 11 12 12 12
BT 0 0 10 11 11 11 11 12 12 12 12 12
BT 1+ 1t 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12
B 2 2 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

Fuente: Ley 28972



231

PUNTUACION FINAL

Se modifica puntaje C, como se visualiza en tabla, donde se mantiene la

puntuacion, porque no presenta ninguna caracteristica mencionada.

= Acrecentamiento de puntaje C por clase de actividad muscular

Tabla 222. Tabla del incremento de la puntuacion C

| Pumtos |  Actvidd |

Una o mas partes del cuerpo permanecen

+1 estaticas, por ejemple soportadas durante mas
de 1 minuto.
Se producen movimientos repetitivos, por

“1 ejemplo repetidos mas de 4 veces por minuto
(excluyendo caminar)

“ Se producen cambios de postura importantes o
s& adoptan posturas inestables.

Fuente: Ley 28972

NIVEL DE ACTUACION

Para fase de llenado simboliza un nivel medio de actuacion y puede ser requerida

actuacién cuanto antes, como se observa tabla 223.

Tabla 223. Nivel actuacion

et - weidenesoo | Acucin
No es necesaria
actuacion
Puede ser necesaria la
$ Bajo actuacion,
I Es necesaria la
2 " actuacion,
3 Alto E£s necesaria la actuacion
cuanto antes,
Es necesaria Ia actuacion
- R de inmedisto.

Nivel de .| Es requerida actuacion
hy 2 Medio
actuacion cuanto antes.

Fuente: Ley 28972
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» Ejecucion de método REBA en fase de cosido

Tabla 224. Tiempo promedio en la etapa cosido

Cosido (25 unidades) 0.16

Transporte a almacén de MP

Fuente: Elaboracion propia

v" Actividad 1: Cosido

Se realizaré el analisis de la actividad del cocido, donde se evaluara los miembros de la

cuello, tronco y piernas, lo cual se explicara correspondientemente.

Grupo A: Puntaje de los miembros superiores (tronco, cuello y piernas)

e Cuello

Figura 127, se visualiza operario realizando la actividad del cosido del
saco de sal refinada de 25 kg, donde se detalla posturas forzadas que
realizan, no cuenta con un area adecuada de trabajo.

En la siguiente tabla 225, se presenta para la etapa de cosido la puntuacion
del cuello, lo cual se obtuvo una puntuacion de 2, lo cual significa el cuello
estd extendido a un angulo mas de 20°c, lo que puede provocar muchos

dafios, como dolor de cuello.

1 S e o ,‘,"
- $EITAN W
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';;uhﬂb— . |
P Pt Im..
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Figura 127. Posiciones del cuello — Cosido
Fuente: Ley 28972
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Tabla 225. Puntuacioén del cuello — Cosido

1 El cuelo ests entre 0 y 20 grados de fiexion
2 E! cuelio esta fiexionado mas de 20 grados o
extendido_

Fuente: Ley 28972

e Tronco

Figura 128, muestra la posicion del operario, donde se ve la posicion forzada

del tronco, lo cual provoca dolores de espalda y cintura.

En la siguiente tabla 226, se presenta para la etapa cosido la puntuacion del
tronco, lo cual se obtuvo una puntuacién de 2, lo cual significa el tronco esta

extendido a un angulo de 0°c y 20°c, lo que puede provocar muchos dafos,
como dolor cintura y espalda.

> 2 A R LIV
";’”fﬂ/l«.s..;
. ey

Figura 128. Posiciones del tronco — Cosido
Fuente: Ley 28972

Tabla 226. Puntuacién del tronco — Cosido

1 El tronco esta erguido

2 £l tronco esia entre 0 y 20 grados de fiexion o
0 y 20 grados de extension

3 £l tronce esia entre 20 y 60 grados de fiexion o
mas de 20 grados de extension.

4 £l tronco esta fiexionado mas de 60 grados.

Fuente: Ley 28972
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e Piernas

Los operarios como se detalla en figura 129, con sus piernas en posiciones
incorrectas, lo cual estdn propensos a cualquier enfermedad ocupacional.

En la siguiente tabla 227, se presenta para la etapa de cosido la puntuacion
de piernas, el operario se halla de pie, lo cual se obtuvo una puntuacion

del, lo cual significa que puede provocar muchos dafios, como dolor
piernas.

3 P SO
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Figura 129. Posiciones de las piernas — Cosido

Fuente: Ley 28972

Tabla 227. Puntuacidn de las piernas — Cosido

1 Soporte bilateral andando o sentado.
7 Soporte undateral soporte hgero ¢ postura
nestable

Fuente: Ley 28972

e Calificacion individual de cada miembro del grupo A

Las puntuaciones individuales de cada miembro de grupo A, como se observa en
siguiente tabla 228.



Tabla 228. Resumen de la calificacion del grupo A — Cosido

Cuello 2
Tronco 1
Piernas 1

PUNTUACION DEL GRUPO A
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Se intersecta las puntuaciones individuales de grupo A, donde se consigue un
puntaje de 3.

Tabla 229. Tabla A — Cosido

TABLA A

i
Piernas

2
2
3
4
§
6

Piernas

2
2
4
5
b
7

2

Fuente: Ley 28972

Grupo B: Puntuaciones de integrantes superiores (brazo, antebrazo y mufeca)

Brazo

En figura 130, se visualiza que el operario tiene brazo extendido, para

realizar el cosido del saco al hombro, lo cual puede ocasionarle dolor de

brazo.

En la siguiente tabla 229, se presenta para la etapa de cosido, la

puntuacion del brazo, lo cual se obtuvo una puntuacién de 2, lo cual

significa que el brazo esta extendido a un angulo de 20°c y 45°c, lo que

puede provocar muchos dafios, como dolor brazo.
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Figura 130. Posiciones del brazo — Cosido
Fuente: Ley 28972

Tabla 230. Puntuacion del brazo — Cosido

1 El brazo estd entre 0 y 20 grados de flexion 6 0 y
20 grados de extension

; El brazo esta entre 21 y 45 grados de flexion o
mas de 20 grados de extension
El brazo esta entre 48 y 80 grados de flexion.

El brazo esta fiexionado mas de 90 grados.

Fuente: Ley 28972

En la correspondiente tabla 231, se detalla putnaje cuando el brazo presenta
abduccion, rotacion y hombro elevado se le suma 1y si hay un apoyo o la postura a favor
de la gravedad se le resta -1, en este caso se le suma 1.
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Tabla 231. Incremento de la puntuacion del brazo — Cosido

T Posicon

+1 El brazo esta abducido o rotado.
+1 Ei hembro esia elevado
-1 Exaste apoyo o postura a favor de la gravedad

Fuente: Ley 28972

Antebrazo

Como se visualiza en figura 131, el antebrazo de operario se encuentra en
una posicién inadecuada, lo cual causa enfermedades ocupacionales.

En la siguiente tabla 232, se presenta para la etapa de cosido la puntuacion
del antebrazo, lo cual se obtuvo una puntuacion de 12, lo cual significa
que el antebrazo esta extendido a un angulo entre 60°c y 100°c, lo que

puede provocar muchos dafios, como dolor brazo.
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Figura 131. Posiciones del antebrazo —Pesado
Fuente: Ley 28972
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Tabla 232. Puntuacion del antebrazo — Cosido

El antebrazo esta entre 80 y 100 grados de
flexidn

El antebrazo esta fiexionado por debajo de 60
grados o por encima de 100 grados.

Fuente: Ley 28972

Mufeca

El operario tiene la mufieca extendido, para adaptarse a las condiciones de
trabajo, para realizar el cocido de saco, lo cual puede ocasionarle dolor de
mufieca, como se visualiza en figura 132.

En la siguiente tabla 233, se presenta la puntuacion de la mufieca, lo cual
se obtuvo una puntuacién de 1, lo que significa que mufieca esta en una

posicion de flexion o extension, con un angulo de 15°c.
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Figura 132. Posiciones de mufieca — Cosido
Fuente: Ley 29872
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Tabla 233. Puntuacién de la mufieca— Cosido

La mufieca esta entre 0 y 15 grados de flexio
0 extenson

La mufiecs ests flexionada o extendida mas de
15 grados.

Fuente: Ley 28972

e Puntaje individual de cada miembro de grupo B

La sintesis de puntajes individuales de cada miembro del grupo B, como se observa
en tabla 234.

Tabla 234. Resumen de la puntuacion del grupo B — Etapa de cosido

Brazo 3
Antebrazo 1
Murfeca 1

PUNTAJE DEL GRUPO B

Para obtener la calificacion B, se intersecta las puntuaciones de cada miembro,

donde se obtiene una puntuacion de 3 puntos.

Tabla 235. Tabla B — Etapa de cosido

Antebrazo

Fuente: Ley 28972
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¢ Modificacién de puntaje del Grupo Ay B
Se modifican puntaje del grupo A y B, donde al grupo A se le suma el factor fuerzay al

grupo B, el factor agarre.

= Acrecentamiento de puntaje del grupo A por las fuerzas ejercidas o por
cargas

Como resultado tenemos que en esta situacion se le suma mas 2, porque el peso a

levantar es mayor a 10 kg.

Tabla 236. Incremento de puntaje de grupo A

| Grupo B | 3 puntos |
[ Pumos T posewn ]
+0 La cargs o fuerza es menor de S kg
+1 Ls cargs o fuerza esta entre Sy 10 Kos
+2 La carga o fuerza ¢s mayor de 10 Kgs.
Modificacion B 3 +2 =5 puntos

= Acrecentamiento de puntaje de grupo B por el tipo de agarre

Se suma mas 1 punto, por el tipo de agarre, es decir se realiza el agarre del saco,
pero no es ideal.

Tabla 237. Acrecentamiento de puntaje B

| Grupo B | 3 puntos |
Agarre Bueno.
+0 £l agarre 23 bueno y la fuerza de agarre de

rango medio

Agarre Regular,

El agarre con la mano es aceptable pero no
deal o ¢l agarre es aceptable utiizando otras
paries del cuerpo

Agarre Malo .

El agarre es posible pero no aceptable

Agarre Inaceptable.
3 El agarre es torpe € inseguro, no €s posible el
agarre manual o el agarre s inaceptable
utilizando ofras partes del cuerpo

1

+2

Modificacion B 3 +1= 4 puntos

Fuente: Ley 28972
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PUNTAJE C

Para obtener la puntuacion C, se intersectan puntajes de grupo A y B, en tabla C, donde
se obtiene una puntuacion de 5.
Tabla 238. Puntuacion C

TABLAC

Puntuacion A Puntuacion B
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Fuente: Ley 28972

PUNTUACION FINAL

A la puntuacion C, se le aumenta la actividad muscular, como se visualiza en
la tabla, donde se mantiene puntaje, porque no presenta ninguna caracteristica

mencionada.

Tabla 239. Incremento de puntaje C por clase de actividad muscular

Una o mas partes del cuerpo permanecen
1 estiticas, por sjemplo soportadas durante mas

de 1 mwuto.

Se producen movimientos repettivos, por
1 ejemplo repatidos mas de & veces por minuto
{excluyendo caminar)
Se producen cambios de postura importantes o
se adoptan posturas inestables,

Fuente: Ley 28972

+1




NIVEL DE ACTUACION
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Para fase de cosido simboliza un nivel medio de actuacion y puede ser requerida actuacion

cuanto antes, como se observa la tabla 240.

Tabla 240. Nivel actuacion

-_ S e | R v

No es necesaria
Inapreciabie

actuacion
Puede ser necesaria la
f Bajo actuacion,
2 Medio Es neces.a.m la
actuacion,
R Alto Es necesaria la actuacion
cuanto antes,
4 Muy aito Es necesaria la actuacion

de inmediato.

Nivel
actuacion

Es requerida actuacion

Medio
cuanto antes.

Fuente: Ley 28972

v Actividad 2: Transporte a almacén

Se realizara el analisis de la actividad del transporte de la sal refinada a almacén

de PT, donde se evaluara los miembros de la cuello, tronco y piernas, lo cual se

explicara a continuacion.

Grupo A: Calificaciones de miembros superiores (tronco, cuello y piernas)

e Cuello

En la figura 133, se muestra el operario realizando la actividad de

levantamiento del saco de sal refinada de 25 kg, donde se muestra las posturas

forzadas que realizan, donde no cuentan con ninguna ayuda mecéanica.

En la siguiente tabla 241, se presenta para la etapa de transporte de almacén a

almacén de MP la puntuacion del cuello, lo cual se obtuvo una puntuacion de

2, lo cual significa el cuello estd extendido a un angulo méas de 20°c, lo que

puede provocar muchos dafios, como dolor de cuello.
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Figura 133. Posiciones del cuello — Transporte a almacén

Tabla 241. Puntuacién del cuello — Cosido

1 £l cuelio esis entre 0 y 20 grados de fiexion
2 El cuelio esta fiexionado mas de 20 grados o
extendido._

Fuente: Ley 28972

e Tronco

En la figura 134, muestra la posicion del operario, donde se ve la posicion

forzada del tronco, lo cual provoca dolores de espalda y cintura.

En la siguiente tabla 242, se presenta para la etapa de transporte a almacén la
puntuacién del tronco, lo cual se obtuvo una puntuacion de 1, lo cual significa
el tronco no estd extendido, se encuentra erguido, lo que puede provocar

muchos dafios, como dolor cintura y espalda.
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Figura 134. Posiciones del tronco — Transporte a almacén de PT

Fuente: Ley 28972

Tabla 242. Puntuacién del tronco — Transporte a almacén

. S— R J——

1

Eltronco esta erguido

El tronco esia entre 0 y 20 grados de fiexion o
0 y 20 grados de extension

El tronco esia entre 20 y 60 grados de fliexion o
mas de 20 grados de exiension.

£l tronco =313 fiexionado mas de 60 grados.

Piernas

Fuente: Ley 28972

Operarios como se detalla en figura 135, con sus piernas en posiciones

incorrectas, lo cual estan propensos a cualquier enfermedad ocupacional.

En la siguiente tabla 243, se presenta para la etapa de transporte a almacén

de MP la puntuacion de piernas, operario se halla de pie, lo cual se obtuvo

una puntuacioén de 2, lo cual significa que puede provocar muchos dafios,

como dolor piernas.
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Figura 135. Posiciones de las piernas — Transporte a almacén
fuente

Tabla 243. Puntuacion de las piernas — Transporte a almacén de MP

| Pumtos |  Posicion |

Soporte bdateral andando o sentado

Soporte unilsieral soporte ligero o postur
nestabie.

Fuente: Ley 28972

e Puntuacion individual de cada miembro del grupo A

El resumen de puntaje del grupo A, de cada uno miembro del grupo, como se

observa en tabla 244.

Tabla 244. Resumen de puntaje del grupo A — Transporte de almacén de MP

Cuello 2
Tronco 1
Piernas 2

Fuente: Ley 28972



246

PUNTUACION DEL GRUPO A

Para conseguir un puntaje del grupo A, se intersecta puntuaciones individuales de

miembros como se muestra en la siguiente tabla 245.

Tabla 245. Tabla A — Transporte a almacén de MP

TABLA A

Fuente: Ley 28972

Grupo B: Puntuaciones de miembros superiores (brazo, antebrazo y murieca)

e Brazo

Figura 136, se visualiza que el operario tiene brazo extendido, para realizar
el levantamiento del saco al hombro, lo cual puede ocasionarle dolor de
brazo.

En la siguiente tabla 246, se presenta para la etapa de transporte a almacén
de PT, la puntuacion del brazo, lo cual se obtuvo una puntuacion de 4, lo
cual significa que el brazo esta extendido a un angulo mayor de 90°c, lo

gue puede provocar muchos dafios, como dolor brazo
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Figura 136. Posiciones del brazo — Transporte a almacén
Fuente: Ley 28972

Tabla 246. Puntuacion del brazo — Transporte a almacén de PT

S gy SE— Posicion
1 El brazo esta entre 0 y 20 grados de flexidon 6 0 y
20 grados de extension
2 El brazo esta entre 21 y 45 grados de flexion o
mas de 20 grados de extension.
3 El brazo 2st3 entre 45 y 90 grados de fiexion.
“ 4 El brazo =313 fiexonado mas de 90 grados. |

Fuente: Ley 28972

Tabla 247, se detalla el puntaje cuando el brazo presenta el brazo abducido,
rotacién y hombro elevado se le suma 1 y si hay un apoyo o la posturaen beneficio de
gravedad se le resta -1, en este caso se le suma 1.

Tabla 247. Incremento de la calificacion del brazo — Transporte a almacén de PT

C  Pus | Pomoen |

1 £l brazo esta abducido o rotado
+1 El hombro esta elevado.
A4 Bxaste apoyo o postura a favor de la gravedad.

Fuente: Ley 28972
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e Antebrazo

En figura 137, el antebrazo del operario se encuentra en una posicion

inadecuada, lo cual causa enfermedades ocupacionales. En la tabla 248, se

muestra la calificacion del antebrazo, siendo este de 1.

1 2 2

Figura 137. Posiciones del antebrazo —Transporte a almacén de PT

Fuente: Ley 28972

Tabla 248. Calificaciones del antebrazo — Transporte a almacén de PT

El antebrazo ests entre 50 y 100 grados de

: flexion

El antebrazo esis flexionado por debajo de 60
grados ¢ por encima de 100 grados.

Fuente: Ley 28972
e Muiieca

Figura 138, que el colaborador tiene la mufieca extendido, para adaptarse
a las condiciones de trabajo, para realizar el cosido del saco de sal, lo cual
puede ocasionarle dolor de mufieca.

Tabla 249, se presenta puntuacion de la mufieca, lo cual se obtuvo una
puntuacién de 2, lo cual significa que la mufieca esta en una posicion de
extension o flexién, con un angulo menor de 15°c.
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Figura 138. Posiciones de la mufieca — Transporte a almacen de PT
Fuente: Ley 28972

Tabla 249. Puntuacién de la mufieca— Transporte a almacén de PT

| Pumtos |  Posicn
1 La mufieca esta entre 0y 15 grados de flexion

0 extension
2 La mufieca ests fiexionada o extendida mas de

15 grados.

Fuente: Ley 28972

e Puntaje individual de cada miembro del grupo B

Se muestra en la siguiente tabla 250, el resumen de las calificaciones
individuales.

Tabla 250. Resumen de puntaje del grupo B — Transporte a almacén

Brazo 3
Antebrazo 2
Munfeca 1

Fuente: Ley 28972
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PUNTUACION DE GRUPO B

Se intersecto puntaje de grupo B, en el cual se consiguié un puntaje de 4 puntos.

Tabla 251. Tabla B — Transporte a almacén

1

1
:Q

7

8

Fuente: Ley 28972

¢ Modificacion de puntaje de Grupo Ay B

Puntaje de grupo Ay B, la cual se le aumenta el factor fuerza al grupo Ay el factor carga
al grupo B.

Acrecentamiento de puntaje del grupo A por las fuerzas ejercidas o por
cargas

Como resultado tenemos que en esta situacion se le suma mas 2, porque el peso a
levantar es mayor a 10 kg.

Tabla 252. Acrecentamiento de puntaje de grupo A

[ Pumos ] Posicion
+0 La cargs o fuerza es menorde 5 kg
+1 La carga o fuerza esta entre Sy 10 Kgs.
*2 La carga o fuerza es mayor de 10 Kgs.
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* Incremento de la puntuacion del grupo B por el tipo de agarre

Luego se analizara el acrecentamiento de puntaje B por clase de agarre, donde se
dio se le suma 1, porque la calidad de agarre es regular, es admisible pero no ideal.

Tabla 253. Acrecentamiento de puntaje de grupo B

Pt
-—
-0 £ agnrry et Bee=e y W Tuerzs de agmy de
1engn nete
Agarre Rogusar,

o € ageTy TIN5 AN 3 BOEpiANe pers AU
ed 3 ¢ SGATTE A8 BORSRED WECANAD Diree
nanes 0w DuATRn
Agarre Maio
£/ npatee £9 Doslie pert NGO STmIfAUR
Agarre lescugtatie
Y Eiagaire 21 P £ BESQIE N 28 Saslie ¢
PPATTE TERUN § 0 90N T8 NAceptatie
RS enGe UITEE Berves Sl cusrpe

Fuente: Ley 28972

PUNTUACION C

Para determinar la puntuacion c, se intersecta las puntuaciones del grupo Ay B en tabla
C, donde se consigue un puntaje de 5 puntos.

Tabla 254. Puntuacion C

s
v BN RGO s Al
IR ¢ 2 2 3 4 4 5 6 6 1 1 8
I @2 : 3 3 4 5 6 7 1 8 8 8
I : ¢ ¢ ok el Ol S RO
= 3 % 5 IS Ijl  ZBY NN T SR Ol N
6 6 6 7 8 8 9 8 10 10 10 10
I ' 7 7 & 9 8 9 0 10 M 1 1
I ¢ ¢ 5 9 10 10 10 10 10 11 1 1"
D ¢ ° ¢ 1 10 10 11 11 11 12 12 12
R © 0 10 11 11 11 11 12 12 12 12 12
T i+ 11 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12
B 2 2 2 12 12 12 12 12 12 12 12 12

Fuente: Ley 28972
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PUNTAJE FINAL

Para la calificacion final, consiste en el incremento por las actividades que duran

mas de 1 minuto.

Tabla 255. Acrecentamiento de puntaje C por clase de actividad muscular

Una © mas partes del cuerpo permanecen
+1 estaticas, por ejemplo soportadas durante mas
de 1 minuto

Se producen movimientos repetitivos, por
1 ejemplo repetidos mas de 4 veces por minuto
(excluyendo caminar),

Se producen cambios de postura importantes o
se adoptan posturas nestables.

Fuente: Ley 28972

+

NIVEL DE ACTUACION

Para la etapa de transporte a almacén, simboliza un nivel medio de
actuacion y es requerida actuacion, como se observa la tabla, como se
observa en la tabla 256.

Tabla 256. Nivel actuacion

Puntuacion Nivel de - o
E=AE=a
< No es necesaria
=
. Puede ser necesaria la
| = s san
: Es necesaria la
= wedo e
“ > AR Es necesaria Ia actuacion
cuanto antes.
£s necesaria la actuacion
- IR
Nivel . | Es requerida actuacion
- 2 Medio d
actuacion cuanto antes.

Los disefios de trabajo y condiciones del ambiente conforman puestos de labores, por lo
cual se deben analizar exhaustivamente, ya que esto afecta al rendimiento de los

operarios y también afectan a su salud.
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Tabla 257. Resultados de la Evaluaciéon REBA

Actividades Tipo A B C Total Nivel Riesgo Actuacion
Llenado de sacos e Manual Es necesaria la
inspeccion de yodo 4 1 6 6 2 Medio actuacion

Es necesaria la
Pesado Manual 2 1 4 4 2 Medio actuacién
Envasado de bolsas de 1
kg.(paquete  de 25 Manual Puede ser necesaria la
unidades) 3 4 3 3 1 Bajo actuacion
Sellado de bolsas de 1 kg. Manual Puede ser necesaria la
(paquete 25 und) 1 4 2 2 1 Bajo actuacion
Empaquetado(paquete 25 Manual Es necesaria la
und) 1 1 2 3 1 Medio actuacién
Manual _ Es nec_e,saria la
Pesado 3 1 4 5 2 Medio actuacion
_ Manual _ Es nec_e:saria la
Cocido 3 3 5 5 2 Medio actuacién

Fuente: Elaboracion propia

Como se observa en las imégenes los trabajadores siempre estan trabajando en
posturas forzadas motivo por el cual a lo largo del dia se agotan y disminuyen su

productividad y a largo plazo le generan problemas de salud.

De los 15 puestos de trabajo analizados concluimos que 11 puestos, no cumplen con

posturas adecuadas para el trabajador, con un 57%.

% de puestos con posturas disergonomicas

Puestos con posturas disergonomicas 100
= - X
Numero de puesto analizados

5
=z x100 = 71,43%
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3.3.2.2. Sub causa 2: Levantamiento de carga
v" Aplicacion del método NIOSH en los operarios.

Se realiza el analisis NIOSH a los operarios en las operaciones en la empresa GEMAR
GROUP.

En entidad Gemar Group, se efectia manipulacién de carga manualmente, donde
no se utilizan herramientas de apoyo, para su ejecucion, donde el operario esta expuesto

a riesgos a la salud, como dislocaciones, hernias, dolores musculares, etc.

Como se observa en la siguiente tabla 258, los pesos respectivos que se manipula

en cada puesto de trabajo, lo cual sobrepasa a los limites establecidos por la ley 29088.

Tabla 258. Pesos de las cargas a manipular por cada puesto de trabajo.

Actividades Tipo Peso (kg)
Transporte de sal himeda en roca a mesa alimentadora. Manual 70
Pesado Manual 50
Transporte a almacén Manual 50
Transporte de almacén a envasado Manual 50
Pesado Manual 25
Transporte a almacén Manual 25

Fuente: Elaboracion propia

Correspondientemente, se aplico el método NIOSH, en las etapas donde se realiza
manipulacion manual de carga., donde se analiza cada levantamiento de carga, como son
en descarga de materia prima, el transporte de sal himeda en roca a mesa alimentador,
pesado y transporte al almacén, transporte de almacén a envasado, pesado y transporte a
almacén de PT.

v Alimentacion: Transporte de sal himeda en roca a mesa alimentador

En esta etapa el operario manipula la carga manualmente, sin ningln apoyo
mecanico, donde se levanta un peso de 70 kilos por saco, esto se realiza con ayuda de otro
operario, consiste en transportar el saco desde almacén de materia prima hasta mesa

alimentadora., como se visualiza en figura 139.
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Figura 139. Transporte a mesa alimentadora

Fuente: Gemar Group
Tabla 259, se muestra la informacién del puesto de labores, que se necesita para

determinar el peso optimo a levantar.

Tabla 259. Datos del area de trabajo

Datos del puesto Valores
Objeto levantado Saco
Peso medio (kg) 62
Peso Maximo (kg) 75
Localizacion de mano origen (H) 120
Localizacion de mano origen (V) 130
Localizacion de mano destino (H) 140
Localizacion de mano destino (V) 150
Distancia vertical (cm) 20
Angulo Asimetria origen (°) 0
Angulo Asimetria destino (°) 0
Frecuencia (lev/min) 4
Duracion (hrs) 8
Agarre (cm) Malo

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 260, se detalla que el limite maximo para levantamiento de carga es de 11,04
kg, con un indice de levantamiento de carga de 5,61%.
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Tabla 260. Resultados obtenidos

Variables Resultados

Constante de carga LC 25
Factor distancia horizontal HM 1.25
Factor altura VM 0.84
Factor desplazamiento vertical DM 1.05
Factor asimetria AM 1.00
Factor frecuencia FM 0.45
Factor agarre CM 0.90
LPR 11.04

Fuente: Elaboracion propia

v' Envasado: Pesado
En esta etapa el operario manipula la carga manualmente, sin ningin apoyo
mecénico, donde se levanta un peso de 50 kilos por saco, esto se realiza con ayuda
de otro operario, consiste en transportar el saco desde pesado hasta almacén de

producto semiterminado, como se visualiza en figura 140.

Figura 140. pesado

Fuente: Gemar Group

Tabla 261, se muestra los datos del puesto de trabajo, que se necesita para determinar el
peso optimo a levantar.
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Tabla 261. Datos del area de trabajo

Datos del puesto Valores
Objeto levantado Saco
Peso medio (kg) 50
Peso Maximo (kg) 50
Localizacion de mano origen (H) 120
Localizacion de mano origen (V) 130
Localizacion de mano destino (H) 125
Localizacion de mano destino (V) 145
Distancia vertical (cm) 5
Angulo de Asimetria origen (°) 0
Angulo de Asimetria destino (°) 45
Frecuencia (lev/min) 5
Duracion (hrs) 8
Agarre (cm) Malo

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 262, se detalla que el limite maximo para levantamiento de carga es de 45,80

kg, con un indice de levantamiento de carga siendo 1,09%.

Tabla 262. Datos del area de trabajo

Variables Resultados

Constante de carga LC 25
Factor distancia horizontal HM 5.00
Factor altura VM 0.79
Factor desplazamiento vertical DM 1.72
Factor asimetria AM 0.86
Factor frecuencia FM 0.35
Factor agarre CM 0.90
LPR 45.80
IL 1.09

Fuente: Elaboracién propia

v" Transporte a almacén

En esta etapa el operario manipula la carga manualmente, sin ningin apoyo

mecanico, donde se levanta un peso de 50 kilos por saco, esto se realiza con ayuda

de otro operario, consiste en transportar el saco desde pesado hasta almacén.,

como se observa en la figura 141.
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Figura 141. Transporte a almacén

Fuente: Gemar Group

En la tabla 263, se muestra los datos del puesto de trabajo, que se necesita para determinar

el peso optimo a levantar.

Tabla 263. Datos del area de trabajo

Datos del puesto Valores
Obijeto levantado Saco
Peso medio (kg) 50
Peso Maximo (kg) 50
Localizacién de mano origen (H) 120
Localizacién de mano origen (V) 110
Localizacion de mano destino (H) 140
Localizacion de mano destino (V) 150
Distancia vertical (cm) 20
Angulo de Asimetria origen (°) 0
Angulo de Asimetria destino (°) 0
Frecuencia (lev/min) 5
Duracion (hrs) 8
Agarre (cm) Malo

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 264, se detalla que el limite maximo para levantamiento de carga es de 8,59
kg, con un indice de levantamiento de carga de 5,82%.
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Tabla 264. Datos del area de trabajo

Variables Resultados
Constante de carga LC 25
Factor distancia horizontal HM 1.25
Factor altura VM 0.84
Factor desplazamiento vertical DM 1.05
Factor asimetria AM 1.00
Factor frecuencia FM 0.35
Factor agarre CM 0.90
LPR 8.68

I S

Fuente: Elaboracién propia

v" Transporte de almacén de producto semi terminado a envasado
En esta etapa el operario manipula la carga manualmente, sin ningun apoyo
mecanico, donde se levanta un peso de 50 kilos por saco, esto se realiza sin ayuda

de otro operario, consiste en transportar el saco desde almacén hasta envasado.,
como se observa en figura 142.

Figura 142. Transporte da envasado

Fuente: Gemar Group

Tabla 265, se muestra informacién del puesto de labores, que se necesita para determinar
el peso optimo a levantar.
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Tabla 265. Informacion area de trabajo

Datos del puesto

Valores

Obijeto levantado

Peso medio (kg)

Peso Maximo (kg)
Localizacion de mano origen
(H)

Localizacion de mano origen
(V)

Localizacion de mano destino
(H)

Localizacion de mano destino
(V)

Distancia vertical (cm)
Angulo de Asimetria origen (°)
Angulo de Asimetria destino
)

Frecuencia (lev/min)
Duracion (hrs)

Agarre (cm)

Saco
50
50

120

130

140

150

20
0

0

2
8
Malo

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 266, se detalla que el limite maximo para levantamiento de carga es de 15,95

kg, con un indice de levantamiento de carga siendo 3,13%.

Tabla 266. Datos del area de trabajo

Variables Resultados

Constante de carga LC 25
Factor distancia horizontal HM 1.25
Factor altura VM 0.84
Factor desplazamiento vertical DM 1.05
Factor asimetria AM 1.00
Factor frecuencia FM 0.65
Factor agarre CM 0.90

LPR 15.95

L

Fuente: Elaboracién propia
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v" Pesado de los sacos de 25 kilos
En esta etapa el operario manipula la carga manualmente, sin ningin apoyo
mecanico, donde se levanta un peso de 25 kilos por saco, esto se realiza sin ayuda

de otro operario, consiste en el pesado de sacos, como se visualiza en figura 143.

Figura 143. Pesado de sacos

Fuente: Gemar Group

Tabla 267, se muestra informacion del puesto de labores, que se necesita para determinar

el peso optimo a levantar.

Tabla 267. Datos del area de trabajo

Datos del puesto Valores
Objeto levantado Saco
Peso medio (kg) 25
Peso Maximo (kg) 25
Localizacion de mano origen (H) 120
Localizacion de mano origen (V) 130
Localizacion de mano destino (H) 125
Localizacion de mano destino (V) 145
Distancia vertical (cm) 5
Angulo Asimetria origen (°) 0
Angulo Asimetria destino (°) 45
Frecuencia (lev/min) 5
Duracion (hrs) 8
Agarre (cm) Malo

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 268, se detalla que el limite maximo para levantamiento de carga es de 58,88
kg, con un indice de levantamiento de carga siendo 0,42 %.

Tabla 268. Datos del area de trabajo

Variables Resultados

Constante de carga LC 25
Factor distancia horizontal HM 5.00
Factor altura VM 0.79
Factor desplazamiento vertical DM 1.72
Factor asimetria AM 0.86
Factor frecuencia FM 0.45
Factor agarre CM 0.90
LPR 58.88

L [ 042

Fuente: Elaboracién propia
v" Transporte a almacén de producto terminado

En esta etapa el operario manipula la carga manualmente, sin ningun apoyo
mecénico, donde se levanta un peso de 25 kilos por saco, esto se realiza sin ayuda
de otro operario, consiste en transportar el saco desde cosido hasta almacén de

producto terminado, como se observa en figura 144.

Figura 144. Transporte a almacén

Fuente: Gemar Group

Tabla 269, se muestra informacion de puesto de labores, que se necesita para determinar
el peso optimo a levantar.
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Tabla 269. Datos del area de trabajo

Datos del puesto Valores
Objeto levantado Saco
Peso medio (kg) 25
Peso Maximo (kg) 25
Localizacién de mano origen 120
I(_Ho)calizacién de mano origen
V) o | 130
I(_Ho)callzamon de mano destino 140
Localizacion de mano destino 160
(V)
Distancia vertical (cm) 30
Angulo Asimetria origen (°) 0
Angulo Asimetria destino (°) 0
Frecuencia (lev/min) 5
Duracién (hrs) 8
Agarre (cm) Malo

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 270, se detalla que el limite méximo para levantamiento de carga es de 8,26

kg, con un indice de levantamiento de carga siendo 3,03 %.

Tabla 270. Datos del area de trabajo

Variables Resultados

Constante de carga LC 25
Factor distancia horizontal HM 1.25
Factor altura VM 0.87
Factor desplazamiento vertical DM 0.97
Factor asimetria AM 1.00
Factor frecuencia FM 0.35
Factor agarre CM 0.90
LPR 8.26

L

Fuente: Elaboracién propio

A continuacion, obtenidos los resultados de los operarios en cada operacion,
compara en la tabla 271, de evaluacion de riesgos, donde se obtiene el nivel de riesgo,

indice de levantamiento y el color asignado.



264

Tabla 271. Esquema de evaluacion de riesgo

levantamiento <1

1 < Indice de
levantamiento < 3

Indice de
levantamiento > 3

Fuente: Ley 29783,2006

En la tabla 272, se muestra el peso optimo a levantar en cada puesto de trabajo y
su indice de levantamiento, donde se observa que hay 4 puestos de trabajo con riesgo, 1
con riesgo limitado y 1 con incremento moderado de riesgo, donde hay que tomar medidas
de correccion a la brevedad, ya que estos son causantes de muchas dolencias que aquejan

los trabajadores.

Tabla 272. Resumen de la evaluacién de Niosh de pesos 6ptimos

Peso

Actividades Tipo kg LPR IL
Transporte de sal hUmeda en roca a mesa alimentadora Manual 70  11.04 -
Pesado Manual 50 45.80 1.09
Transporte a almacen Manual 50  8.59
Transporte de almacén a envasado Manual 50 15.95
Pesado Manual 25 58.88
Transporte a almacén Manual 25 8.26

Fuente: Elaboracion propia
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3.3.2.3. Sub causa 3: Movimientos repetitivos

En la empresa Gemar Group, los operarios estan expuestos a movimientos repetitivos,
en las siguientes etapas como: envasado, sellado, empaquetado y cosido, estas actividades
se realizan manualmente, provocando en los trabajadores enfermedades como tendinitis
y sindrome de tUnel carpiano, estos ocasionados por movimientos repetitivos. Para se

utilizar4 método check list ocra, donde se evaluara miembros superiores del cuerpo.

v" Aplicacion del método CHECK LIST OCRA en operarios.

En la empresa se trabaja 8 horas por dia, esto segmentado en 2 turnos de 4 horas, con
descanso para almuerzo de 1 hora. Para ejecucion del método se utiliza el tiempo
promedio de cada actividad en minutos y tiempo de duracion de repetitividad.

En la siguiente tabla se muestra el tiempo de duracién de los movimientos repetitivos en
minutos, de las cuales 5 actividades presentan repetitividad.

Tabla 273. Lapsos de un ciclo de jornada de labores

Lapso de duracion

Tiempo de movimientos
Proceso . . ...

promedio(min) repetitivos

(minutos)
Alimentacion 0,88 -
Molienda 1 0,36 -
Secado 0,99 -
Molienda 2 0,29 -
Enfriador 0,63 -
Tamizado 0,84 -
Llenado 0,52 -

Total 9,374 3,35

Fuente: Gemar Group E.l.LR.L
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Para calcular los factores y determinar indice Check List OCRA, primero se debe calcular
el Tiempo Neto de Trabajo Repetitivo (TNTR) y el Tiempo Neto del Ciclo de trabajo
(TNC).

e Calculo de Tiempo Neto de Trabajo Repetitivo
Segun ergonautas para calcular el tiempo neto de trabajo repetitivo se debe utilizar
la siguiente formula:

TNTR = DT — (NRT + P + A)

Donde:
DT = Duracibn del turno o actividad (minutos)
NRT =Tiempo de trabajo no repetitivo (minutos)
P = Duracibn de pausas que realiza el operario (minutos)

A = Duracion del descanso para el almuero (minutos

En la siguiente tabla 274, se presenta el total del tiempo neto de trabajo repetitivo

de la jornada laboral es de 257,6 minutos.

Tabla 274. Valor de TNTR

Descripcion del

. Duracién
tiempo
Duracién de
actividad 480(+)
Duracion dg t_rabajo 152.4(-)
no repetitivo
Duracion de pausas
que efectla operario 10(-)
no oficiales
Duracion de 60(-)
almuerzo
Total 257.6

e Tiempo Neto del Ciclo de trabajo (TNC)
Segln ergonautas para calcular el tiempo neto de ciclos se debe utilizar la siguiente

formula:

— 60 x TNT
~ NC

Donde:
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TNTR =Tiempo neto de trabjo repetitivo

NC = Numero de ciclos

60 x 257,6
TNC = ———
4
TNC = 4,864

El lapso neto de ciclo es de 4,864 segundos

e Calculo del factor de recuperacion (FR)

Tabla 275. Factor de recuperacion

Situacion de los periodos de recuperacion Puntuacion

v Hay una interrupcion de al menos 8 minutos por cada hora
de trabajo, incluyendo el descanso del almuerzo.

v El periodo de recuperacién esta integrado en el ciclo de
trabajo, con al menos 10 segundos consecutivos de
descanso por cada 60 segundos de trabajo en todos los
ciclos durante todo el turno.

v' Hay al menos 4 interrupciones de al menos 8 minutos
cada una (ademas del descanso del almuerzo) en un turno
de 7-8 horas.

v Hay 4 interrupciones de al menos 8 minutos cada una en
un turno de 6 horas, sin incluir el descanso para el
almuerzo.

v Hay 3 pausas de al menos 8 minutos cada una, ademas del
descanso para el almuerzo, en un turno de 7-8 horas.

v Hay 2 pausas de al menos 8 minutos cada una, en un turno 3
de 6 horas, sin incluir el descanso para el almuerzo.

v Hay 2 pausas de al menos 8 minutos cada una, ademas del

descanso para el almuerzo, en un turno de 7-8 horas.

También hay 3 pausas, sin incluir el descanso para el

almuerzo, de al menos 8 minutos cada una, en un turno de

7-8 horas.

Hay 1 pausa de al menos 8 minutos en un turno de 6 horas.

Hay 1 pausa de al menos 8 minutos en un turno de 7 horas

sin incluir el descanso para almorzar.

v' En un turno de 8 horas, solo hay el descanso para 6
almorzar (el descanso del almuerzo se incluye en las
horas de trabajo).

v" No hay pausas reales, excepto por unos pocos minutos
(menos de 5) durante un turno de 7-8 horas.

Fuente: Ergonautas.upv.es

AN

10
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e Factor de frecuencia (FF)

Para obtener el factor frecuencia se determinard mediante la siguiente formula:

Factor de frecuencia = Max (ATD;ATE)
Fuente: Ergonautas.upv.es
Donde:
ATD = Actividades técnicas dindmicas

ATE = Actividades técnicas estaticas

Tabla 276. Puntuacioén de las acciones técnicas dinamicas

Acciones técnicas dinamicas ATD
Los movimientos del brazo se realizan a un ritmo lento,
aproximadamente 20 acciones por minuto. Se pueden tomar pequefias 0

pausas con frecuencia.
Los movimientos del brazo no son demasiado rapidos, alrededor de 30
acciones por minuto. Se permiten pequefias pausas.
Los movimientos del brazo son bastante rapidos, con mas de 40
acciones por minuto. Se permiten pequefias pausas.
Los movimientos del brazo son bastante rapidos, con mas de 40
acciones por minuto. Solo se permiten pequefias pausas ocasionales e 4

irregulares.
Los movimientos del brazo son rapidos, con mas de 50 acciones por

minuto. Solo se permiten pequefias pausas ocasionales e irregulares. 6

Los movimientos del brazo son rapidos, con mas de 60 acciones por 8
minuto. La falta de pausas dificulta mantener el ritmo.

Los movimientos del brazo se realizan con una frecuencia muy alta, 10

70 acciones por minuto 0 mas. No se permiten pausas.

Fuente: Ergonautas.upv.es

Tabla 277. Puntuacién de las actividades técnicas dindmicas — Envasado

Acciones técnicas estaticas ATE

Se sostiene un objeto durante al menos 5 segundos seguidos,
mientras se realizan una o mas acciones estaticas durante
dos tercios del tiempo de ciclo (o de observacion).

Se sostiene un objeto durante al menos 5 segundos seguidos,
mientras se realizan una 0 mas acciones estaticas durante
todo el tiempo de ciclo (o de observacion).

2,5

Fuente: Ergonautas.upv.es
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Factor de frecuecnia = Max (ATD;ATE)

Fuente: Ergonautas.upv.es

Factor de frecuecnia = Max (3; 2,5)

Factor de frecuencia es 3 por ser el maximo entre los 2 valores.

e Célculo de Factor de fuerza (FFz)

Se determina factor fuerza, para realizar las acciones que requieren fuerza y para

ello se determinan las acciones presentes en la cada accién, como se detalla en la

pertinente tabla 278.

Tabla 278. Deteccion de acciones que necesiten fuerza - Envasado

N° Acciones que requieren fuerza

presentes en

Acciones

la actividad

Sl NO

[EEN

- Empuijar o tirar de palancas

X

- Pulsar botones.

X

- Cerrar o abrir.

- Manejar o apretar componentes.

- Utilizar herramientas.

oOO|R~WIN

- Elevar o sujetar objetos

X[ X[ X[ X

Fuente: Ergonautas.upv.es

Tabla 279. Puntaje de la accion 03

Nivel de
fuerza

Duracion

Puntuacion

Fuerza
moderada

1/3 del tiempo

2

50% del tiempo

4

> 50% del tiempo

Casi todo el tiempo

Fuerza
intensa

2 seg. cada 10 min.

4

6

50% del tiempo

> 50% del tiempo

16

Casi todo el tiempo

24

Fuerza
casi
méaxima

2 seg. cada 10 min.

50% del tiempo

12

> 50% del tiempo

24

Casi todo el tiempo

32

Fuente: Ergonautas.upv.es



Tabla 280. Puntaje de la accion 04

I\:ciuveerlzge Duracion Puntuacion
1/3 del tiempo 2
Fuerza |50% del tiempo 4
moderada | 50% del tiempo 6
Casi todo el tiempo !
2 seg. cada 10 min. 4
Fuerza |50% del tiempo 8
Intensa > 50% del tiempo 16
Casi todo el tiempo 24
2 seg. cada 10 min. 6
Fuerza | 5004 del tiempo 12
casi
maxima |> 50% del tiempo 24
Casi todo el tiempo 32

Fuente: Ergonautas.upv.es

Tabla 281. Puntaje de la accion 05

I\1I:il};erlzge Duracion Puntuacion
1/3 del tiempo 2
Fuerza |50% del tiempo 4
moderada |, 50% del tiempo 6
Casi todo el tiempo -
2 seg. cada 10 min. 4
Fuerza |50% del tiempo 8
intensa. [ 50% del tiempo 16
Casi todo el tiempo 24
2 seg. cada 10 min. 6
Fuerza | 5004 del tiempo 12
casi
méaxima |> 50% del tiempo 24
Casi todo el tiempo 32

Fuente: Ergonautas.upv.es

270
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Tabla 282. Puntaje de la accion 06

Nivel de fuerza Lapso Puntuacion

1/3 del tiempo 2
Fuerza moderada 50% del tiempo 4
> 50% del tiempo 6

Casi todo el tiempo [ g
2 seg. cada 10 min. 4
Fuerza intensa 50% del tier_npo 8
> 50% del tiempo 16
Casi todo el tiempo 24
2 seg. cada 10 min. 6
Fuerza casi 50% del tiempo 12
maxima > 50% del tiempo 24
Casi todo el tiempo 32

Fuente: Ergonautas.upv.es
Para obtener el factor fuerza se tiene que sumar todas las acciones con las
puntuaciones obtenidas.
Factor de fuerza = (accién 3 + accidén 4 + accciéon 5 + acciéon 6)
Factor de frecuecnia = (8+8+8+8) =32

Factor de fuerza es de 32.

e Calculo del factor de posturas y movimientos (FP)

El método check list ocra, analiza factores de posturas ademas de movimientos en
los miembros superiores como hombro, codo, mufieca y mano y como también
considera los movimientos que se repiten de manera idéntica en toda la actividad

es decir en todo el ciclo de trabajo.

Factor de frecuencia = Max (PHo;PCo;PMu;PMa) + PMe)
Fuente: Ergonautas.upv.es
Donde:
PHo = Puntuacion de | hombro
PCo = Puntuacién del codo
PMu = Puntuacién de la mufieca
PMa = Puntuacion de la mano

PEs = Puntuacién de movimientos estereotipados
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Tabla 283. Puntaje del codo

Posturas y movimientos del codo Pco

El codo experimenta movimientos bruscos
(flexion-extension o prono-supinacion

mitad del tiempo.

extrema, tirones, golpes) durante al menos 2
un tercio del tiempo.
El codo experimenta movimientos bruscos
(flexion-extension o prono-supinacion 4

extrema, tirones, golpes) durante mas de la

extrema, tirones, golpes) casi
constantemente.

El codo experimenta movimientos bruscos
(flexion-extension o prono-supinacion

Fuente: Ergonautas.upv.es

Tabla 284. Puntaje del hombro

Posturas y movimientos del hombro

Pho

El brazo o los brazos se mantienen
ligeramente elevados sin apoyo durante
mas de la mitad del tiempo.

El brazo se mantiene a la altura de los

hombros sin apoyo (o en otra posicion

extrema) aproximadamente el 10% del
tiempo.

El brazo se mantiene a la altura de los
hombros sin apoyo (o en otra posicion
extrema) alrededor de un tercio del
tiempo.

El brazo se mantiene a la altura de los
hombros sin apoyo durante mas de la
mitad del tiempo.

12

El brazo se mantiene a la altura de los
hombros sin apoyo todo el tiempo.

24

Fuente: Ergonautas.upv.es



Tabla 285. Puntaje de la mufieca

Posturas y movimientos de la mufieca Pmu

La mufieca se mantiene doblada en una
posicion extrema o adopta posturas forzadas
(con alto grado de flexion-extension o 2
desviacion lateral) durante al menos un
tercio del tiempo.

La mufieca se mantiene doblada en una
posicion extrema o adopta posturas forzadas
(con alto grado de flexion-extension o
desviacion lateral) durante mas de la mitad
del tiempo.

La mufieca permanece doblada en una 8
posicidn extrema todo el tiempo.

Fuente: Ergonautas.upv.es

Tabla 286. Puntaje de mano

Duracion del Agarre Pma

Un tercio del tiempo

Mas del cincuenta por ciento del tiempo

2
4
Practicamente todo el tiempo _

Fuente: Ergonautas.upv.es

Tabla 287. Puntaje de movimientos estereotipados

Movimientos estereotipados Pes

Hay una repeticion constante de
movimientos idénticos del hombro, codo,
mufieca o dedos, que ocurre
aproximadamente dos tercios del tiempo,
o el tiempo de ciclo esta dentro del rango
de 8 a 15 segundos.

Hay una repeticion constante de
movimientos idénticos del hombro, codo,
mufieca o dedos, que ocurre 3
practicamente todo el tiempo, o el tiempo

de ciclo es inferior a 8 segundos.
Fuente: Ergonautas.upv.es
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Factor de posturas y movimientos = Max (PHo;PCo; PMu;PMa) +PMe

Fuente: Ergonautas.upv.es

Factor de posturas y movimientos = Max (8) + 1,5=9,5

Factor de posturas y movimientos es de 9,5.

e Estimacion del factor de riesgos adicionales (FC)

Para determinar el factor de riesgos adicionales, segin ergonautas se utiliza la
siguiente formula:
Factor de riesgos adicionales = Ffm + Fso

Fuente: Ergonautas.upv.es

Donde:
Ffm = Factores fisico — mecanicos
PCo = Factores socio — organizativos
Tabla 288. Puntuacién de factores socio-organizativos
Factores socio-organizativos FSo

El ritmo de trabajo esta en parte influenciado

por la maquina, con intervalos breves en los

que puede ser modificado para trabajar mas
lentamente o mas rapido.

El ritmo de trabajo esta completamente
dictado por la maquina.

Fuente: Ergonautas.upv.es



Tabla 289. Puntuacién de factores fisico-mecanicos

Factores fisico-mecanicos

Ffm

Se emplean guantes inapropiados (que
afectan la habilidad de sujetar
adecuadamente la tarea) durante mas del
cincuenta por ciento del tiempo.

La actividad implica golpear (con un
martillo, pico, etc.) con una frecuencia de
al menos dos veces por minuto.

La actividad implica golpear (con un
martillo, pico, etc.) con una frecuencia de
al menos diez veces por hora.

Hay exposicién al frio (temperaturas
menores a 0 grados Celsius) durante més de
la mitad del tiempo.

Se utilizan herramientas que generan
vibraciones de nivel alto durante al menos
un tercio del tiempo o0 mas.

Las herramientas utilizadas provocan
compresion en la piel (enrojecimiento,
callosidades, ampollas, etc.).

Se realizan tareas de precision durante mas
de la mitad del tiempo (tareas en areas de
menos de 2 0 3 mm).

Hay varios factores adicionales
concurrentes, que en conjunto ocupan mas
de la mitad del tiempo.

Hay varios factores adicionales
concurrentes, que en conjunto ocupan todo
el tiempo.

Fuente: Ergonautas.upv.es
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Factor de riesgos adicionales = Ffm + Fso
Factor de riesgos adicionales = 1+2 =3

Factor de riesgos adicionales es de 3.
e Célculo factor de multiplicador de duracion (MD)
Para calcular factor multiplicador se utiliza el TNTR, calculado anteriormente, a

continuacion, se calcula.

Tabla 290. Puntaje de factor multiplicador de duracién

Tiempo Neto de Trabgjo Repetitivo MD
(TNTR) en minutos
60 hasta 120 0.5
121 hasta 180 0.65
181 hasta 240 0.75
241 hasta 300 | o0&
301 hasta 360 0.925
361 hasta 420 0.95
421 hasta 480 1
481 hasta 539 1.2
540 hasta 599 15
600 hasta 659 2
660 hasta 719 2.8
>720 4

Fuente: Ergonautas.upv.es

Finalmente se calcula el indice check list ocra, utilizando la siguiente formula:

INDICE CHECK LIST OCRA
ICKL = (FR + FF + FFz + FP + FC)xMD
ICKL=(4+95+32+3+4)x0,85
ICKL = 50,9
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Tabla 291. Nivel de riesgo conforme indice Check List Ocra

indice Check List OCRA Nivel Riesgo Accion Indice OCRA
recomendada equivalente
<5 Optimo No requiere <15
5.1 hasta 7.5 Aceptable No requiere 1.6 hasta 2.2

Se brinda como
recomendacion un
analisis nuevo o
mejora del puesto
Se brinda como
recomendacion
11.1 hasta 14 Inaceptable Leve mejora del puesto, 3.6 hasta 4.5
supervisién médica y
entrenamiento
Se brinda como
recomendacion
14.1 hasta 22.5 Inaceptable Medio mejora del puesto, 4.6 hasta 9
supervisién médica y
entrenamiento
Se brinda como
recomendacion
Inaceptable Alto mejora del puesto, >9
supervision médica y
entrenamiento

7.6 hasta 11 Incierto 2.3 hasta 3.5

Fuente: Ergonautas.upv.es

En la tabla se muestra el indice Check List Ocra, siendo 50,9, teniendo un nivel de riesgo
alto inaceptable, por lo tanto, se brinda como recomendacion mejora del puesto,

supervision médica ademas de entrenamiento.

v" Indicadores de puestos de labores con riesgos disergonémicos

A continuacién, se presenta los indicadores actuales de puestos de labores en cada

fase de proceso productivo en la empresa, como se muestra a continuacion:

e Posturas forzadas o incomodas

% cuantia de fases del proceso productivo con riesgos disergonémicos por

posturas forzadas e incomodas.

Puestos con riesgos disergonomicos por posturas forzadas 100
= - X
Cantidad de fases totales

% Cuantia de fases del proceso productivo con peligros disergonomicos por

posturas forzadas e incomodas.
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5
= 7x100 =71,43 %

En la empresa existen procesos con peligros por posturas forzadas, presentando

73,33% de disconformidad y tan solo un 26,67% de puestos con posturas ergonémicas.
e Peso optimo a levantar

% de fases del proceso productivo con riesgos disergonomicos por levantamiento manual

de carga.

Etapas con riesgos disergondmicos con levantamiento manual de carga 100
= - X
Numero de etapas totales

% Cuantia de fases de proceso productivo con riesgos disergonémicos por levantamiento

manual de carga.

5
= 8x100 = 83,33%

En la empresa existen procesos con riesgos por levantamiento manual de carga,

presentando un 83,33% de disconformidad.

e Movimientos repetitivos

% de etapas del proceso productivo con riesgos disergondmicos por movimientos

repetitivos.

Fases con riesgos disergonémicos por movimientos repetitivos
= - X
Cantiad fases totales

% Cuantia de fases de proceso productivo con riesgos disergondmicos por movimientos

repetitivos.

5
= §x100 =100%
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En la empresa existen procesos con peligros por repetitivos movimientos,
presentando un 100% de disconformidad.

3.3.3. Causa 3: Condiciones ambientales no adecuadas
3.3.3.1. Sub causa 1: Alto niveles de ruido

La empresa Gemar Group cuenta con maquinaria que emiten altos niveles de
ruido, como son molinos, secadores, enfriadores, tamizadores entre otros, segun las
NTP916, explica que ruido y como también vibraciones generadas por maquinarias
generan fatiga en los operarios, por lo cual se debe cumplir con lo establecido con las

normas establecidas.

v' Métodos
Para realizar las mediciones correspondientes, se emple6 instrumento denominado

sonGmetro, en tres puntos diferentes en cada puesto trabajo.

Figura 145. Sonémetro

Fuente: Solitec
v" Procedimiento de la toma de medidas de iluminacion
Para realizar las medidas del nivel del ruido se realiza los siguientes pasos:

Se determind cuales serian los puestos a evaluar, los cuales se evalu6 todos los

puestos de trabajo.

Una vez determinados los puestos, se identificod los puntos en donde el
instrumento realizaria las mediciones, para este caso se realiz6 1 medicion en cada uno

de los puntos, y en cada medida se tomd 3 lecturas.
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Los pasos del uso del sonémetro primero se identifica el area a evaluar, luego se
procedié a encender el sonometro y colocarlo en escala dB, seguidamente se ubico el

instrumento cerca de la oreja de los operarios.

v Evidencia
Al tomar muestras en cada punto de funcionamiento, queda claro si existe un alto
nivel de ruido. En el Cuadro 265 se muestran los resultados de la comparacion con la
norma de calidad ambiental D.S N°085-2003-PCM, que estipula que las horas diarias y

las horas ponderadas A no deben exceder los 80 dB en los distritos industriales.

Tabla 292. Mediciones de ruido

Proceso p1 Med|C|oFr)12e > P3 Promedio ECA Exceso
Almacén de MP 91 90 93 91 80 11
Molienda 1 91 93 94 93 80 13
Secado 94 96 98 96 80 16
Molienda 2 100 103 107 103 80 23
Enfriado 102 106 108 105 80 25
Tamizado 107 110 109 103 80 23
Llenado 100 102 101 101 80 21
Pesado 101 100 104 102 80 22
Envasado 83 82 80 82 80 2
Sellado 81 80 81 81 80 1
Empaquetado 80 82 83 82 80 2
Pesado 80 79 80 80 80 0
Cosido 78 75 78 77 80 -3
Almacén de PT 79 77 78 78 80 -2

Fuente: Gemar Group

Como se puede observar en la Figura 146, el ruido en la zona de almacenamiento
de materia prima hasta el pesaje supera el estandar entre 11 y 25 dB. Ademas, otras areas
estdn muy cerca del estandar de calidad ambiental de 80 dB, lo que demuestra que en

general.
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Figura 146. Niveles de ruido en entidad Gemar Group E.I.R.L
Fuente: Gemar Group
A partir de las mediciones, se calcularon para todos los lugares los niveles globales
de presion sonora, asi como los tiempos maximos de exposicion, las dosis de ruido y los
niveles de ruido atenuados. Para un analisis mas profundo, también se encontraron los

indicadores anteriores para cada puesto de trabajo.

Analice si los datos son correctos y determine la desviacion estandar. Si la
desviacion estandar es menor al 5% del valor medio de los datos, los datos registrados
son correctos, como se muestra en la Tabla 293. Los datos son menos del 5% de los datos.

valor medio, lo que significa que son correctos.

Tabla 293. Medidas de ruido en la empresa Gemar Group

Mediciones . Desviacion 5%

Proceso P1 po  p3 rromedio ECA " cindar  media
A. de MP 91 90 93 91 80 1.25 6.2%
Molienda 1 91 93 94 93 80 1.25 6.2%
Secado 94 96 98 96 80 1.63 8.2%
Molienda 2 100 103 107 103 80 2.87 14.3%
Enfriado 102 106 108 105 80 2.49 12.5%
Tamizado 107 110 109 103 80 1.25 6.2%
Llenado 100 102 101 101 80 0.82 4.1%
Pesado 101 100 104 102 80 1.70 8.5%
Envasado 83 82 80 82 80 1.25 6.2%
Sellado 81 80 81 81 80 0.47 2.4%
Empaquetado 80 82 83 82 80 1.25 6.2%
Pesado 80 79 80 80 80 0.47 2.4%
Cosido 78 75 78 77 80 1.41 7.1%
A.de PT 79 77 78 78 80 0.82 4.1%

Fuente: Gemar Group
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A continuacién, se precede a calcular los valores de nivel de presion sonora (NPS),
tiempo méximo de exposicion (T), dosis de ruido (D) y nivel de ruido atenuado (NRA).

v Calculo del NPS, nivel de presiéon sonora

Una vez determinados el nivel de ruido en areas, se procedio a estimar NPS en la

entidad, mediante la siguiente formula.

Xn
NPS =10xLog 1010 + 1010 + 1010 +--+10 0

Donde: X1, X2 ¥ Xa............son las mediciones realizadas:

914 965 1034 1055 1034 101,
NPS =10x Logo ( 010 +1010 +1010 +1010 +1010 +1010 +10 10

82g 819 8219 8014 7712 7813
+1010 +1010 +1010 +1010 +1010 +10 0 >

NPS = 109,638 dB

El resultado de la presion sonora es de 109,638 db, ocasionados por las maquinas
como molinos, secadores, tamizadores y enfriadores, son el resultado de las variaciones

de presion que experimentan todas las ondas de sonido en aire.
v Tiempo méaximo de exposicion (T)
La empresa trabaja 8 horas diaria, un turno.

8

(NPS-80)
2 5

T =

8

(109,638—-80)
2 5

T =

T = 0,132 horas/dia

Como puede observar en la empresa Gemar Group el nivel de presion sonoro es
de 109,638 por lo cual se debe trabajar o el tiempo maximo de exposicion debe ser de
0,132 horas diarias, pero en realidad se trabaja 8 horas diarias.
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En la tabla 267, se muestra los valores maximos permisibles de tiempo de
exposicion al ruido segun el nivel sonoro en db, segun laligeslacion nacional e
internacional, estos valores son avalados por el Organismo Internacional que en materia
de Higiene Industrial ha desarrollado los criterios de evaluacidn con la mayor aprobacion
a nivel mundial, a continuacién se presenta el criterio de la American Conference of
Governmental Industrial Hygienists (ACGIH), determinado a traves de los Threshold

Limit Values (Valores de Umbral Limites, (TLV)) 1996 para los agentes fisicos.

Tabla 294. Tiempo permitido segun nivel sonoro en decibelios.

T Tiempo de
,. empo de : <
Nivel g Nivel exposicion
o exposicion g
Sonoro por Sonoro _ por
(dBA) jornada/hora (dBA) Jomaga/hor

85 8 101 0.85

86 6.95 102 0.75

87 6.05 103 0.7

88 5.3 104 0.65

89 4.6 105 0.5

Q0 4 106 0.435

01 3.5 107 0.38

02 3.1 108 0.33

93 2.65 109 0.285

94 2.9 110 0.25

95 2 111 0.22

96 1.75 112 0.19

Q97 1.5 113 0.165

98 1.3 114 0.145

09 1.15 115 0.125
100 1

Fuente: American Conference of Governmental Industrial Hygienists

A continuacion se procede a calcular la dosis de ruido, una vez mostrado el tiempo

permitido por nivel sonoro.
v Dosis de ruido

Correspondientemente se procede a estimar dosis de exposicion de ruido, lo cual se utiliza

la siguiente ecuacion:

Tiempo de exposicion real del trabajador

Dosis de exposicion = — oy — —
Tiempo maximo de exposicion permitido
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¢, C, C C
p=-ty>2,%3, ,°n
T, T, T; T,
D= 8h = 60,606
T 0,132h

Segun lo establecido en American Conference of Governmental Industrial
Hygienists (ACGIH), determinado a traves de los Threshold Limit Values (Valores de

Umbral Limites, (TLV)) 1996, a continuacion se muestra la interpretacion de D:
D>1: El trabajador se encuentra sobre-expuesto al ruido.
D<1: El trabajador no se encuentra sobre-expuesto al ruido.
D=1: El trabajador se encuentra en el umbral del ruido.

El nivel de dosis de ruido en Gemar Group es de 60,606, lo cual significa que el
colaborador se halla sobreexpuesto al ruido, cuando D es mayor a 1.

Tabla 267 se detallan indicadores de ruido para diferentes areas de GRUPO GEMAR, se
observa que la dosis de ruido en todas las &reas es mayor a 1, lo que significa que los
trabajadores estan en riesgo, por lo que se concluye que todas las areas se encuentran en

condicion peligrosa.

Segln DS N°085-2003-PCM “Disposiciones aprobadas de la Norma Nacional de Calidad
Ambiental de Ruido” y “Norma basica de procedimientos de evaluacion de riesgos
ergondmicos y no ergonéomicos”, R.M. 375-2008-TR, para el horario diario es de 85 db,

la muestra recolectada excede el valor estandar.
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Mediciones en decibeles Tiempo
Nivel de  exposicion  Tiempo .
Puesto de labores presion alafuente  méaximo Dosis de la
M1 M2 M3 sonora(NPS) generadora permitido exposicion
de ruido.
Almacén de
P1 materia 91 90 93 96,288 8 0,836 9.569
prima
P2 Alimentacion 91 92 94 97,288 8 0,728 10.989
P3 Molienda 1 91 93 9 97,608 8 0,696 11.494
P4 Secado 94 96 98 101,073 8 0,431 18.561
P5 Molienda 2 100 103 107 109,035 8 0,143 55.944
P6 Enfriador 102 106 108 110,746 8 0,113 70.796
P7 Tamizador 107 110 109 113,608 8 0,076 105.263
P8 Llenado 100 102 101 105,847 8 0,222 36.036
P9 Pesadol 101 100 104 106,786 8 0,195 41.026
P10 Envasado 100 103 106 108,035 8 0,164 48.780
P11 Sellado 100 102 105 107,595 8 0,174 45.977
P12 Empaqguetado 101 101 104 107,744 8 0,171 46.784
P13 Pesado2 100 102 103 106,608 8 0,200 40.000
P14 Cosido 100 103 104 107,409 8 0,179 44.693
Almacén de
P15 PT 79 77 78 82,847 8 5,391 1.484

Fuente: Gemar Group E.I.LR.L
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Segun la OMS (Organizacion mundial de la salud), cuando se excede de los 85
db, el operario esta expuesto a niveles altos de riesgo, con més 8 horas de trabajo al dia,

produciéndoles dafios auditivos, disminuye la productividad, cansancio y baja eficiencia.
v Resumen indicadores

Tabla 296 proporciona sintesis de métricas previamente identificadas, como NPS,

lapso maximo de exposicion, dosis ruido y eficiencia de cumplimiento.

Tabla 296. Valores del diagnostico de la empresa del riesgo fisico ruido

Indicadores Valor

Nivel presion sonora NPS 109,64 dB
Lapso maximo exposicién 0,132 horas/dia
Dosis ruido 60,606

Fuente: Gemar Group E.R.
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3.3.3.2 Sub causa 2: lluminacion deficiente
En todo puesto de trabajo debe existir buenas condiciones de iluminacion, para un
buen desempefio laboral, ya que es un factor primordial para que los operarios realicen

sus actividades.

Segun la Legislacion Peruana (Norma Técnica EM.010) [25], para industrias de

alimentos deben tener 300 Iimenes por metro cuadrado.
v Método de medicion

En la empresa GEMAR GROUP, en los operarios existe un gran esfuerzo visual,
gran parte de sus areas de trabajo, excepto las areas de recepcion de materia, alimentacion,
molienda 1, que utilizan luz natural y las demas areas no cuentan con luz y necesitan de

luz artificial adecuada.

Las mediciones se realizan con un instrumento luxémetro, midiendo en diferentes
puntos de la estacion de trabajo para determinar cantidad de puntos de medicion,
utilizando método constante local recomendado en protocolo de medicion de iluminacion
del entorno de trabajo, resolucion SRT normativa N° 84/12 de Republica de Argentina
Este método consiste en dividir el area de trabajo en cuatro cuadrantes iguales. Este
método considera dimensiones de la zona de labores, distancia entre fuente luminosa y la
zona donde se realiza la accion, y asi obtiene el coeficiente k y, por tanto, el nimero

minimo de puntos de medida N.

largo x ancho

- Atura( largo x ancho)

(k+2)2=N

Figura 147. Luxometro

Fuente: Solitec
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v" Procedimiento de la toma de medidas de iluminacion

Para realizar las mediciones de iluminacion en un puesto de labor se debe realizar

correspondientes pasos:

e Tener conocimiento de todas medidas seguridad, en el &rea estudiada.

e Determinar el puesto de trabajo y el horario de estudio.

e Colocar el luxémetro, en el punto correcto.

e EIl luxometro debe ser colocado, en cuatro cuadrantes iguales del puesto
de trabajo y durante dos minutos tomar las lecturas correspondientes.

e Determinar las caracteristicas del objeto, las fuentes de luz y las
caracteristicas de las luminarias utilizadas en el lugar de trabajo evaluado.

e Cree un croquis del area de trabajo que muestre dénde estaran los
trabajadores y donde se tomaran las medidas.

e Determinar el nUmero de personas expuestas al nivel de luz medido.

v Aplicacion del método

Luego se detallard nivel de iluminacién media para cada area de labor y

posteriormente se comparara con normativa aplicable.

largo x ancho

- Atura( largo x ancho)
(k+2)2=N
e Secado

El area de secado no cuenta con una zona definida para esta area, por lo que
se toman medidas mecanicas, trabajando con poca luz natural en lugar de
artificial, con unas dimensiones de (3 m x 1 m) y altura desde el area de secado.

Fuente de luz para el plano de labor (2,5 m), k es:

3x1

K==——"—=04~0
25(3x 1)



289

Donde:
(k+2)2=N

Minimo namero de puntos de medida= (0 +2)2 =4
La Figura 148 a continuacion muestra cuatro puntos en el area de muestreo

con media de 204 lux.

201 lux 203 lux

207 lux 203 lux

Figura 148. Bosquejo de cuadrantes de area de secado.

Fuente: Gemar Group E.l.R.L.

e Molienda 2

Para un area de molienda que no tiene un éarea definida y opera con poca luz
natural, no artificial, sus dimensiones (3m x 0,5m) y altura desde punto de la

fuente de luz hasta plano de labor (2) ,5m ), constante Kk es:

_ 3x 0,5
~ 2.5(3x0.5)

=04 =0
Donde:
(k+2)2=N

Minimo namero de puntos de medida= (0 + 2)2 =4

La Figura 149 a continuacion muestra cuatro puntos en el area de muestreo

con media de 242 lux.



290

242 lux 241 lux

243 lux 241 lux

Figura 149. Bosquejo de cuadrantes de area de molienda 2.

Fuente: Gemar Group E.l.R.L.

e Enfriado

Para una zona de refrigeracion que no tiene un area definida, en lugar de
iluminacién artificial utilizamos una pequefia cantidad de luz natural que fluye
hacia un area con dimensiones (3,5 m x 0,6 m) y altura desde la fuente del

punto de luz hasta el plano de trabajo. (1,8 m), la constante k es:

- 3.5x 0.6
~ 2.5(3.5x0.6)

=04 =0

Donde:
(k+2)2=N
Minimo namero de puntos de medida= (0 + 2)2 =4

Figura 150, se detalla cuatro puntos en area de muestreo, considerando una
media de 242 lux.

242 lux 243 lux

241 lux 243 lux

Figura 150. Bosquejo de cuadrantes de area de enfriado.

Fuente: Gemar Group E.l.R.L.
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e Tamizado

El &rea de blindaje no tiene un éarea definida, por lo que la maquina es medida,
trabaja con minima luz natural (no artificial) y mide (3,5m x 1m) con altura

desde la fuente de luz hasta el punto. fuente de luz. plano de procesamiento

(2,6 m), la constante k es:

K = 3.5x1
~ 2.6(3.5x1)

=0,38=0
Donde:
(k+2)2=N

Minimo ndmero de puntos de medicién = (0 + 2)2 =4

Figura 151, se detalla cuatro puntos en area de muestreo, considerando una
media de 243 lux.

240 lux 246 lux

242 lux 246 lux

Figura 151. Bosquejo de cuadrantes de area de tamizado.

Fuente: Gemar Group E.l.R.L.

e Llenado

Para la zona de llenado con sacos de 50 kg de sal refinada, en lugar de luz
artificial utilizamos una pequefia cantidad de luz natural, cuyas dimensiones
son (1 m x 0,5 m) y altura desde el punto de fuente de luz en relacion al

procesamiento. avion. (2,9 m), constante k es:

1x0.5

K= ———=034~0
2.9(1 x0.5)

Donde:
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(k+2)2=N
Minimo nimero de puntos de medicion = (0 + 2)2 =4

La Figura 152 a continuacién muestra cuatro puntos en el area de muestreo

con media de 145 lux.

145 lux 148 lux

143 lux 148 lux

Figura 152. Bosquejo de cuadrantes de area de llenado.

Fuente: Gemar Group E.l.R.L.

e Pesadol

Para el area de pesado, donde se pesan los sacos de 50 kilos, esta area no tiene
area definida, por lo cual se toma las medidas de la maquina, se trabaja con
luz natural no con artificial, donde sus medidas son de (1 m x 0.10m) y altura
desde punto de la fuente de iluminacion al plano de labores (2.9 m), constante

k es:

K= 1x0.10
~2.9(1x0.10)

=034 =0
Donde:
(k+2)2=N

Minimo nimero de puntos de medicion = (0 + 2)2 = 4

En la correspondiente figura 153, se detalla cuatro puntos en el area de

muestreo, considerando una media de 246 lux.
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245 lux 248 lux

244 lux 248 lux

Figura 153. Bosquejo de los cuadrantes de area de pesado 1.
Fuente: Gemar Group E.l.R.
e Almacenado
Para area de almacenado, donde se almacenan los sacos de 50 kilos de sal
refinada, ya que todas las &reas a continuacion no cuentan luz natural ni
artificial, donde sus medidas son de (2.5m x 2.5m) y altura desde el punto

de fuente de iluminacion al plano de labor (2.5 m), constante k es:

B 25x 2.5
"~ 3(25x2.5)

=033 =0
Donde:
(k+2)2=N

Cantidad minima de puntos de medicién = (0 + 2)2 =4
En la siguiente figura 154, se detalla cuatro puntos en area de muestreo,

considerando una media de 191 lux.

185 lux 194 lux

188 lux 148 lux

Figura 154. Bosquejo de cuadrantes de area de almacenado.
Fuente: Gemar Group E.l.R.L.

e Envasado de bolsitas de 1 kg
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Para el area de envasado, donde se llena las bolsitas de sal de 1 kilo de forma
manual, esta area no tiene area definida ni circulada, no cuentan luz natural ni
artificial, donde sus medidas son de (2.5m x 1.1 m) y altura desde el punto de

fuente de iluminacion al plano de labor (2.3 m), la constante k es:

2.5x1.1

K= 2325211

=043 =0

Donde:
(k+2)2=N
Minimo ndmero de puntos de medicion = (0 + 2)2 =4

Figura 155, se detalla cuatro puntos en area de muestreo, teniendo un

promedio de 145 lux.

145 lux 148 lux

143 lux 148 lux

Figura 155. Bosquejo de cuadrantes de area de envasado.
Fuente: Gemar Group E.l.R.L.
e Sellado
Para el &rea de sellado, donde se sellan los sacos de un kilo de sal refinada,
ya gue esta area no cuenta luz natural ni artificial y tiene area definida ni
circulada, donde sus medidas son de (2 m x 1 m) y altura desde el punto

de fuente de iluminacion al plano de labor (2.4 m), constante k es:

2x1

K=——— =041 ~0
24(2x1)

Donde:
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(k+2)2=N

Cantidad minima de puntos de medicién = (0 +2)2 =4
Figura 156, se detalla los cuatro puntos en area de muestreo, considerando
media de 137 lux.

143 lux 137 lux

130 lux 137 lux

Figura 156. Bosquejo de cuadrantes de area de sellado.
Fuente: Gemar Group E.l.R.L.

e Empaquetado de 25 unidades
Para el area de empaquetado, donde se realiza el empaquetado y donde
cada paquete contiene 25 unidades de 1 kilo de sal refinada, ya que esta
area tampoco cuenta luz natural ni artificial y tampoco tiene area definida
ni circulada, donde sus medidas son de (1m x 0.5m) y altura desde punto

de fuente de iluminacion al plano de labores (2.7 m), constante k es:

B 1x0.5
©2.7(1x0.5)

= 0,37 =0
Donde:
(k+2)2=N

Cantidad minima de puntos de medicion = (0 + 2)2 =4
Figura 157, se detalla los cuatro puntos en area de muestreo, considerando

una media de 131 lux.
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130 lux 132 lux

131 lux 132 lux

Figura 157. Bosquejo de cuadrantes de area de empaquetado.

Fuente: Gemar Group E.l.R.L.

e Pesado?
Para el area de pesado, donde se verifica que el paquete pese 25 kilos, esta
area no cuenta luz natural ni artificial, donde sus medidas son de (2.5m x
2.5m) y altura desde punto de fuente de iluminacion al plano de labores

(2.5 m), la constante Kk es:

_ 1x 0.10 — 034 % 0
T 29(1x01) " 7T
Donde:

(k+2)2=N

Cantidad minima de puntos de medicion = (0 + 2)2 =4
Figura 158, se detalla los cuatro puntos en el area de muestreo,

considerando una media de 89 lux.

90 lux 85 lux

91 lux 85lux

Figura 158. Bosquejo de los cuadrantes de area de pesado 2.

Fuente: Gemar Group E.l.R.L.
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e Cosido

Area de costura se cose paquete de 25 kg con maquina de coser manual, esta
area no tiene area definida ni de circulacion, no cuenta con iluminacion natural
o artificial, las dimensiones son (4.5m x 2.5m) y altura (4.5m x 2.5m) del

punto de fuente de luz. al plano de procesamiento (2,5 m), constante Kk es:

_ 1x0.5
~ 2.7(1x0.5)

=037 =0
Donde:
(k+2)2=N

Minimo namero puntos de medicion = (0 + 2)2 =4

Figura 159, se detalla los cuatro puntos en el area de muestreo, considerando

una media de 130 lux.

130 lux 128 lux

131 lux 128 lux

Figura 159. Bosquejo de los cuadrantes de area de cosido.
Fuente: Gemar Group E.l.R.L.

e Almacén de PT

Para el area de PT, donde se almacenan los paquetes de sal, esta area si tiene
area definida y circulada, no cuentan luz natural ni artificial, donde sus
medidas son de (8m x 3.5m) y altura desde el punto de fuente de iluminacion

al plano de labor (3 m), la constante k es:

8x 3.5

3(8x 3.5)
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Donde:
(k+2)2=N
Minimo nimero puntos de medicion = (0 + 2)2 =4

En la correspondiente figura 160, se muestra los cuatro puntos en area de

muestreo, considerando una media de 31 lux.

30 lux 32 lux

30 lux 32 lux

Figura 160. Bosquejo de los cuadrantes de area dealmacen de PT.

Fuente: Gemar Group E.l.R.L.

v" Evidencias

Toma de muestras en cuatro puntos diferentes en el area de trabajo, ya que hay

areas que se trabaja solo con luz natural y las otras no cuentan con luz natural ni artificial.

Correspondientemente, se hara un detalla de datos levantados en la entidad, lo que

comparara con vigente normativa.

e Area del local (largo x ancho) y a la altura de la fuente de
iluminacion a la mesa de trabajo, donde se realiza trabajo de pie,

por eso toma el valor de 0,85 m.

[ e
L

Figura 161. Area de la empresa.
e Determinar el nivel de iluminancia media (Em).

e
a
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A continuacién, se detalla la iluminacion actual de la entidad, en cada puesto de
trabajo, en comparacién con la Normativa Técnica EM. 010., no se esta cumpliendo con la
norma técnica, el &rea de almacén de materia prima y area de alimentacién solo cumplen, con

lo que establece la norma.

Tabla 297. Mediciones de iluminacion actual

Proceso Mediciones Promedio Norma técnica
P1 P2 P3 P4 EM.010

Almacén de MP 502 512 503 512 507 300
Alimentacion 503 510 504 511 507 300
Molienda 1 510 508 509 508 509 300
Secado 201 203 207 203 204 300
Molienda 2 242 241 243 241 242 300
Enfriado 242 243 241 243 242 300
Tamizado 240 246 242 246 243 300
Llenado 243 246 242 246 244 300
Pesado 1 245 248 244 248 246 300
Almacenado 185 194 188 197 191 300
Envasado 145 148 143 148 145 300
Sellado 143 137 130 137 137 300
Empaquetado 130 132 131 132 131 300
Pesado 2 90 85 91 85 89 300
Cosido 130 128 131 128 130 300
Almaceén de PT 30 32 30 32 31 300

Fuente: Gemar Group E. I. R. L.

Luego se calculara la media o promedio, con la finalidad de determinar la

desviacién estandar, para analizar si los datos tomados son correctos o no.

Para analizar si los datos son correctos, se debe determinar la desviacion estandar.
Si la desviacion estandar es inferior al 5% del valor promedio de los datos, los datos
registrados son correctos y el valor promedio puede usarse como medida de exposicion.
En el lugar de trabajo como se muestra en la Tabla 298 a continuacion.
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Mediciones . Desviacion 5% Limite Nivel de
Proceso P1 P2 P3 P4 AEhilzele estandar media (lux) riesgo
A. de MP 502 512 503 512 506 4.5 25.3 300 Ninguno
Alimentacion 503 500 512 511 506 4.5 25.3 300 Ninguno
Molienda 1 510 508 509 508 509 0.8 255 300 Ninguno
Secado 201 203 207 203 204 2.5 10.2 300 Alto
Molienda 2 242 241 243 241 242 0.8 12.1 300 Alto
Enfriado 242 243 241 243 242 0.8 12.1 300 Alto
Tamizado 240 246 242 246 242 2.5 12.1 300 Alto
Llenado 243 246 242 246 242 1.7 12.1 300 Alto
Pesado 1 245 248 244 248 246 17 12.3 300 Alto
Almacén.PST 185 194 188 197 191 2.3 7.1 300
Envasado 145 148 143 148 145 2.1 7.3 300 Alto
Sellado 143 137 130 137 137 5.3 6.8 300 Alto
Empaquetado 130 132 131 132 131 0.8 6.6 300 Alto
Pesado 2 90 85 91 85 89 2.6 4.4 300 Alto
Cosido 130 128 131 128 130 1.2 6.5 300 Alto
A.de PT 30 32 30 32 31 0.9 15 300 Alto

Fuente: Gemar Group E. I. R. L.

Con lo mencionado anteriormente, se puede conseguir el nivel de cumplimiento

de iluminacién total de puestos de trabajo en la empresa, lo cual nos indica que cumple

con un 20 % de iluminacion adecuada en las areas y el 80 % estan expuestos a sufrir un

accidente o enfermedad, con 12 puestos de trabajo con mala iluminacion, donde se trabaja

manualmente, son las areas mas afectadas y trabajan con luz natural, lo que significa que

la empresa Gemar Group no cumple con las condiciones de iluminacion adecuadas, al

comparar con la Norma Técnica EM. 010, causando asi dafios a la salud de los trabajadores

como fatiga ocular y cansancio, lo que genera disminucion su rendimiento transcurrir la

jornada de trabajo.

% nivel de cumplimiento

Numero de areas que cumplen con el nivel de iluminacion

Numero total de areas estudiadas

% nivel de cumplimiento =

3 4reas

15 areas

x100 =20 %
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3.3.3.3 Sub Causa 3: Altas temperaturas

En procedimiento de elaboracion de sal, incluye el proceso de secado para el
secado de sal, donde se utiliza un horno y para el funcionamiento del horno se utiliza
carbén de piedra, donde se trabaja a temperaturas de 100°c a 110°c, para eliminar la
humedad de la sal, también la empresa cuenta con techo de calamina como techo, donde
esto genera mas calor y concentrandose el calor en las diferentes areas de trabajo, y el
operario no cuenta no usa los equipos de proteccion personal (EPPS), causandoles

cefalea, enfermedades a piel, estrés térmico,etc, como se muestraen la figura 162.

Figura 162. Temperatura y trabajador expuesto a altas temperaturas.
Fuente: Gemar Group E.l.LR.L
Como también la empresa no cuenta con un correcto cableado eléctrico, donde se
detalla en figura N°163, figura N°164, se muestra cables de electricidad se encuentran
expuestos al aire libre, piso, cerca de la maquina secadora, donde se genera altas

temperaturas de, lo cual puede provocar cualquier incendio o corte circuito.



Figura 163. Cables de electricidad en el aire en el proceso de secado.

Fuente: Gemar Group E.l.LR.L

Figura 164. Cables de electricidad en el area de sacado en el piso.

Fuente: Gemar Group E.l.LR.L

302
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Para realizar las mediciones de la temperatura se utilizara un termémetro, de la
cual nos permitira tomar la temperatura del ambiente de trabajo, a continuacion, se

muestra el termometro que se utilizard para tomar la temperatura y su ficha técnica.

Figura 165. Termometro
Fuente: Promart

A continuacion, Tabla 299, se detall ficha técnica del termémetro que se utilizara
para tomar las medidas.

Tabla 299. Particularidades técnicas del termometro

Particularidades técnicas

Resolucion 0,1°C
Rango medicion -20-60°C
Tipo ¢, respuesta 30 seg.
+0.3°C (-10~60°C)
Precision + 0.5 °C (otro rango)
Humedad 20-70 RH

Fuente: Promart

La temperatura es una de circunstancias ambientales mas primordiales, existen
trabajos cuyo sitio se caracteriza por altas temperaturas, donde el empleado debe llevar
una vestimenta adecuada para proteger su salud, por otro lado, las condiciones
ambientales adecuadas, en la tabla 300, se muestra la temperatura que deben tener, los
ambientes de trabajo de acuerdo al tipo de trabajo, segun la ley 29783. [17]
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Tabla 300. Temperatura que deben tener los ambientes.

Tipo de labor efectuado Temperatura apropiada (°C)
T. Fisico Ligero 18-24
T. Medio en posicion de pie. 17-22
T. Duro 15-21
T. Muy Duro 12-18

Fuente: Ley Peruana N° 29783

por lo tanto, en la empresa se realiza un trabajo duro y la temperatura segin normativa
deberia estar en los intervalos de 15-21°C y la temperatura normal debe ser de 17-22°c,
la cual la empresa no cumple con la normativa vigente, segun la tabla 301, que se muestra

a continuacion.

Tabla 301. Temperatura recomendada.

Temperatura Temperatura 6ptima (°C)
Temperatura baja Menor a 17
Temperatura alta Mayor a 22
Temperatura normal 17-22

Fuente: Ley Peruana N° 29783

Correspondientemente, se presentan los hallazgos realizados en la empresa Gemar
Group y comparados por la normativa vigente, como se detalla conforme a tabla, se tomé
la temperatura cada hora en el area de secado, con un promedio de 49,6°C de temperatura
en area de secado, observando que la entidad sobrepasa los limites permisibles, es decir
no esta cumpliendo con la normativa, por el cual el trabajador puede sufrir enfermedades
ocupacionales.

Las mediciones se realizaron el 19 de noviembre del 2023, desde 7 a.m. hasta las 4

pm., 3 observaciones por hora, en tabla 302, se presenta la temperatura media por hora.
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Tabla 302. Temperatura en el area de secado

19-Noviembre-23

Hora Temperatura °C
08:00 a.m. 42.2
09:00 a.m. 43
10:00 a.m. 44.5
11:00 a.m. 45.3
12:00 a.m. 45.2
1:00 p.m. 45.5
2:00 p.m. 441
3:00 p.m. 44
4:00 p.m. 43.2

Promedio temperatura 49,6

Fuente: Gemar Group E.l.LR.L

A continuacién, en siguiente tabla 303, se muestra las mediciones de temperatura en
cada area de trabajo, donde se observa que desde almacén de materia prima hasta pesado
tiene un riesgo alto, esto se debe al secador que utiliza carb6n de piedra emitiendo altas
temperaturas en el ambiente y desde envasado hasta almacén de producto terminado tiene
un riesgo bajo, generando un calor insofocable, provocando, dolor de cabeza,
deshidratacidn, irritabilidad, agotamiento, cansancio, etc, como también el techo es de
calamina, esto provocando mayor calor en el ambiente, esto provocando menor

productividad en los operarios y por ende no cumpliendo con la demanda.
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Tabla 303. Temperaturas en areas de la entidad.

Area Actividad Medicion Norma
Almacén MP Almacenaje de sacos de 221 17-22°C
sal en gema.
Alimentacion abastem_mlento desalala 17-22°C
alimentadora.
Molienda 1 pre molienda de sal en 17-22°C
gema.
Secado eliminacion de humedad 17.22°C
de la sal.
Enfriado Enfriar la sal prem_ollda a 17.22°C
temperatura ambiente.
Refinar la sal premolida,
Molienda 2 donde se le adiciona el 17-22°C
iodo.
Separar la sal refinada de
Tamizado la gruesa que pasara a 17-22°C
reproceso.
Llenado Envasar la sa] en sacos de 17-29°C
50 kilos.
Pesado verificar si sal cumple 17-22°C
con el peso exacto.
Envasado Envasar la sal en bolsitas 224 17-22°C
de 1 kg.
Sellado sellar las bolsitas de sal. 22,2 17-22°C
empaquetar la sal en 500
Empaquetado paquetes de 25 unidades. 2 17-22°C
Pesado verificar el peso de la sal. 20,1 17-22°C
almacenaje de los sacos
A Imacen de PT de sal de las diferentes 18.2 17-22°C

presentaciones.

Fuente: Gemar Group E.l.LR.L

3.3.3.4 Sub causa 4: Altos niveles humedad
Esta humedad se da a consecuencia de la cantidad agua en forma de vapor presente
en el aire. Existen sitios de trabajo donde sus condiciones es de alta humedad, un

porcentaje bajo en humedad

Es importante realizar monitoreo y controlar los niveles de la humedad para
garantizar la seguridad de los empleados y cumplir con las normas y reglamentos y estos
no afecten en la productividad y asi evitar enfermedades respiratorias y deterioro en los

equipos y por ende evitar pérdidas econémicas en entidad.
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El instrumento para medir la humedad es el higrémetro, que mide el grado de
humedad en el aire, en la siguiente figura se muestra el higrdmetro utilizado para realizar
las mediciones.

Figura 166. Higrémetro
Fuente: Omega Perd

Tabla 304. Caracteristicas técnicas del higrometro

caracteristicas técnicas
Termohigrémetro rastreable
con RS-232, alarma 'y
calibracion. El modelo también

Resolucion .
calcula el punto de rocio y
presenta una alarma para
condiciones fuera de rango
Bateria 9v
Tipo de respuesta 60°c
Rango de humedad maxima 100 RH

Fuente: Omega Peru

En la tabla N°305, se muestra el grado de humedad para areas en algunas
empresas, de acuerdo el trabajo realizado, segun la ley 29783.

Tabla 305. Grado humedad para locales.

Clase de trabajo Grado humedad Velocidad de aire
efectuado (%) (m/seg)
T. Fisico Ligero 40-70 0,1
T. Medio en posicion
de pie. 40-70 0,1-0,2
T. Duro 30-65 0,4-0,5
T. Muy Duro 20-60 1,0-1,5

Fuente: Ley Peruana N° 29783
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A continuacién, Tabla 306, se muestra mediciones la humedad en cada area de trabajo,
donde se observa en almacen de materia prima, tamizado hasta almacén de producto
terminado hay un exceso de humedad y alimentacion hasta molienda hay humedad baja.

Tabla 306. Humedad en areas de la entidad.

Area Actividad % humedad Norma
Almacén MP Almacenaje de sacos de sal 82.5% 30-65%
en gema.
Alimentacion abastec[mlento desalala 233 30-65%
alimentadora.
Molienda 1 pre molienda de sal en 18 30-65%
gema.
Secado eliminacion de humedad de 125 30-65%
la sal.
Enfriado Enfriar la sal prem_ollda a 18.2 30-65%
temperatura ambiente.
Refinar la sal premolida,
Molienda 2 donde se le adiciona el 25,5 30-65%
iodo.
Separar la sal refinada de la
Tamizado gruesa que pasara a 80,9 30-65%
reproceso.
Llenado Envasar la sa_l en sacos de 80,6 30-65%
50 kilos.
Pesado verificar si sal cumple con 834 30-65%
el peso exacto.
Envasado Envasar la slalkzn bolsitas de 854 30-65%
Sellado sellar las bolsitas de sal. 84,2 30-65%
empaquetar la sal en REO
Empaquetado paquetes de 25 unidades. 854 30-65%
Pesado verificar el peso de la sal. 88,1 30-65%
almacenaje de los sacos de
Almacén de PT sal de las diferentes 98.2 30-65%

presentaciones.

Fuente: Gemar Group E.l.LR.L
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v Resumen de indicadores

Tabla 307, se presenta los indicadores por la deficiente iluminacion que presenta

la empresa Gemar Grup.

Tabla 307. Resumen de los indicadores por deficiente iluminacion

items Valor
% lluminancia de la empresa 20 %
% Exceso de temperatura 53,33%
% Exceso de humidad 66,67%

Fuente: Electronorte S.A.

v Impacto econdmico por puestos de trabajo con riesgos disergonémicos

y condiciones ambientales no adecuadas.

Los puestos de trabajo con riesgos disergondmicos, iluy condiciones ambientales
no adecuadas son motivos de la problematica de baja productividad, provocando fatiga,
cansancio y lesiones muscoesqueliticas, segun se evidencio en la tabla 41 y 46, en la cual
se muestra que la productividad baja al pasar la jornada laboral, pasando de un 266
unidades/hora a 166 unidades/hora, la cual esa baja de produccidn representa un impacto
negativo econémico, para calcular este impacto se utiliz6 tabla 308.

Tabla 308. Pérdida econdmica diaria por merma de productividad

Hora Produ_ccic’),n Producc_ién P_roduc,:cién Unidades netas no
real(unid/dia) esperada(unid/hora) perdida(dia./hora) vercibidas(soles/dia)
8:00 a.m. 266 266 0 0
9:00 a.m. 256 266 0 0
10:00 a.m. 236 266 1 5.3
11:00 a.m. 226 266 2 10.6
1:00 p.m. 211 266 2 10.6
2:00 p.m. 206 266 2 10.6
3:00 p.m. 181 266 3 15.9
4:00 p.m. 166 266 4 21.2
Total 1748 2128 14 74,2

Fuente: Empresa Gemar Group
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Tabla 309, se evidencia pérdida econémica por la baja de produccion, teniendo
como monto de 74,2 soles /dia, con 18 paquetes/ dia no producidos, la cual debe
mantenerse en la totalidad de jornada de labores con la produccion inicial de 266 unidades

/hora.

Tabla 309. Pérdida econdmica por disminucion de productividad

Ingreso por Ingreso por Ingreso por

utilidades netas  utilidades netas  utilidades netas no
no percibidas no percibidas percibidas
(soles/dia) (soles/mes) (soles/afo)
74,2 1929,2 601 910,4

Fuente: Empresa Gemar Group
v Multas sunafil

Las empresas del grupo Gemar seran sancionadas por violaciones al medio
ambiente y a la seguridad laboral. Cabe sefialar que la empresa estd regulada por
SUNAFIL y el monto por infraccion es de 4.200.

Tabla 310. Impacto econémico por infracciones

Afio 2019
Causas Operarios afectados ~ Sancién y multa(s/.)

e Altos niveles de ruido (Excede a los

80 db, no cumple con lo establece la

norma).
e No realizar una evaluacién de Muy grave y con un

riesgos y un control periodico de las valor de 4950.

condiciones de trabajo y de las 12

actividades de los empleados.

e El incumplimiento de las normas de
seguridad y salud en el trabajo
relativas al lugar de labores,
recursos, maquinarias y peligros
ergonémicos.

Fuente: Gemar Group EIRL.

v" Resumen pérdidas econémicas

Tabla 311, se detalla la sintesis total de todos los impactos econémicos que tiene la

empresa por los factores mencionados anteriormente como: ausentismo, disminucion de
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la productividad, puestos de trabajo con riesgo disergonomico, condiciones ambientales

no adecuadas, por unidades no producidas, por pedidos no atendidos.

Tabla 311. Impacto econdmico por los puestos y condiciones ambientales no adecuados.

Causa Sub causas Problemas T!po_de Monto
perdida
Impacto
Movm_u_entos economico 601910 4
repetitivos por la baja
Puestos de productividad
trabajo con Impacto
riesgos Manipulacion de econémico
: . 3912.2
disergonémicos carga por
Baja ausentismo
Posturas forzadas | Productividad Multas 4950
sunafil
Baja iluminacion Ausentismo e(!:)nn%ar(r:]ticéo
. did 43088
condiciones Altos niveles de por pedidos
ambientales no ruido no atendidos
adecuadas Altas temperaturas ImpaCtO
econémico
Alta humedad por pedidos 43088
no atendidos
Total de impacto econémico 95 038,2

Fuente: Gemar Group EIRL.

v Resumen de indicadores actuales

Correspondientemente, en la siguiente tabla 312, se detalla la sintesis de
indicadores actuales de produccion ademas de productividad.

Tabla 312. Indicadores actuales produccién y productividad

Indicador actual
70 paquetes/dia
14 paquetes/dia. Operario
85.12 paquetes/dia
17 paquetes/dia.operario
1,64 soles
0.83 unidades/ soles

Produccion real
Productividad real
Produccion esperada
Productividad esperada
Productividad econémica
Productividad total

Fuente: Elaboracion propia
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A continuacién, en la tabla 313, se resume la informacion actual sobre los factores
que contribuyen a la baja productividad, incluyendo: iluminacion inadecuada,
ausentismo, puestos de trabajo con riesgos ergonomicos debido a posturas
forzadas y movimientos repetitivos, puestos de trabajo con riesgo ergonémico

debido a la manipulacion de cargas, y por Ultimo, niveles de ruido excesivos.

Tabla 313. Indicadores actuales de causas de productividad baja

Indicadores Actual

% de cumplimiento del
lluminacion nivel de iluminancia en 20%
areas de la entidad

Ausentismo Ausentismo laboral 12,36%

% Cantidad de fases del
proceso productivo con
riesgos disergondmicos | 73.33%
por posturas incomodas

. ) por posturas forzadas
Puestos de trabajos con riesgos

disergonémicas

% Cantidad de fases del
proceso productivo con
riesgos disergonémicos 100%

por manipulacion de

carga.
Nivel presion 109.64 Db
Excesivo ruido Lapso ma_xi_rpo de 0'132,
exposicion horas/dia
Dosis de ruido 60.6

Fuente: Elaboracion propia
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La empresa Gemar Group, atraviesa por un gran problema, que es la baja

productividad, para ello se propone mejoras ergondémicas y buenas condiciones

ambientales en las areas de trabajo, para ello en siguiente tabla 314, se presenta las

propuestas de mejora para cada causa del problema, la cual se desarrollara a continuacion.

Tabla 314. Problema, Causas y Propuestas de Solucion

Causa

Solucion

Medio ambiente

Iluminacién deficiente en las areas de trabajo, esto se
debe porque no se aplico la metodologia adecuada para el célculo
de focos necesarios, generando iluminacién deficiente en las
areas de trabajo (83,33%). y no se cumple con Legislacion
Peruana (Norma Técnica EM.010) y con lo establecido con la
normativa basica de Ergonomia y de Procedimiento de
Evaluacion de Riesgo Disergondmico, expuestos en R.M. 375-
008 TR.

Disefio de iluminarias.

Cumplir con lo
establecido con las
normas.

Jerarquias de control

Altos niveles de ruido, dado que la empresa no cumple
con lo establecido en las Normas Estatales de Calidad Ambiental
de Ruido - Decreto Supremo No. 085-2003-PCM, el ruido
generado durante el dia excede el limite permisible de 80
decibeles segun la interpretacion de la normativa y por tanto lo
hace. no cumple con las Normas Ergonémicas Basicas a nivel
ministerial y los procedimientos de evaluacion de riesgos no
ergondémicos definidos en la Resolucion 375-2008 TR, es decir
85 dB para una jornada de trabajo de 8 horas.

Utilizar los equipos de
proteccién personal
(EPP), como los tapones
auditivos y cumplir con
lo establecido con las
normas.

Jerarquias de control

Meétodos

Puestos de trabajo con riesgos ergonomicos, la
proporcidn de puestos con riesgos ergonomicos es alta (66,67%),
debido a que la empresa no cumple con las normas ergonémicas
fundamentales y procedimientos de valoracion de riesgos no
ergondmicos, los cuales estan definidos en la Decision Ministerial
N° 375-2008 TR y la Ley de Ergonomia. Decreto del Tribunal

Disefio de puestos de
trabajo y ademas de
cumplir con normativas
peruanas, reglamentos.

Implementar
herramientas para la
manipulacion de carga.
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Supremo sobre seguridad y salud de los comerciantes de tierras y Jerarquias de control
transportistas manuales en el trabajo nim. 005-2009-TR

Fuente: Elaboracion propia

Toda empresa debe tener en cuenta las jerarquias de controles y establecer
cambios existentes, lo cual significa la prioridad de la seleccion y la aplicacion de los
controles relacionados con la OHSAS 45001, busca mitigar e eliminar los peligros en el
trabajo, lo cual quiere aumentar la seguridad y salud en el trabajo, en la siguiente figura

167, se muestra la categoria de control.

Controles de ingenieria
o reorganizacién de
trabajo

Figura 167. Jerarquia de los controles segun la ISO 45001: 2018
Fuente: 1SO 45001

v" Metodologia a seguir

Para la propuesta de mejora en la empresa Gemar Group, determinando unos de sus
problemas y cuales sus causas y sub causas principales que afectan al problema, una vez
vistas todas las areas a mejorar y las condiciones ambientes a mejorar, se evaluara las
posturas y posiciones de los operarios mediante el método REBA y para el levantamiento
de carga el método NIOSH, luego se implementara los EPP y medidas control para cada
area afectada y finalmente la iluminacion y la dosis del ruido que cumpla con los

estandares establecidos.

v' Propuesta de medidas de control para mitigar los riesgos

disergondmicos y condiciones ambientales
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En la siguiente tabla 315, se muestra los peligros, se identificaron los riesgos y
para cada peligro sus acciones de control.



Tabla 315. Medidas de control para reducir el riesgo
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PELIGRO

IDENTIFICACION DE
RIESGOS
ERGONOMICOS

MEDIDAS CONTROL PARA REDUCIR RIESGO

CONTROLES DE
INGENIERIA

CONTROLES
ADMINISTRATIVOS

EPP

Bajo niveles de
iluminacién

Ceguera

Contoles oculares 2 veces
por afio

Capacitacion de la importancia y

sobre uso de los lentes e

implementar el uso de iluminacion

adecuada.

Implementar el uso de
los lentes y focos con
la iluminacion correcta.

Exposicién al
ruido (sobrepasa
LMP de los 80
db)

Pérdida de audicion

Controles auditivos 2 veces
por afio: Audiometria

Capacitacién de la importancia y

sobre uso de los protectores
auditivos

Implementar el uso de
los protectores
auditivos.

Posturas
inadecuadas y
movimientos

repetitivos

Lumbalgias, sindrome del
tanel carpiano, dedo en
gatillo, tendinitis,
epicondilitis, estreés.

Planificar pausas activas

Capacitacion del personal en
posturas adecuadas de trabajo

el uso de lasilla
semisitting, la cual
brinda soporte para el
trabajo de pie / sentado

levantamiento de
cargas

Lumbalgias,tendinitis,
estrés, sindrome cervical
por tension, hernias.

Planificar pausas activas

Capacitacion del personal en la
correcto manipulacion de carga.

Emplear fajas lumbares
para levantamiento de
carga mayores a 25 kg.
superiores el uso de
carretas.

Cortes, golpes,
quemaduras,
atrapamientos.

Cortes profundos,
hematomas, quemaduras,
fracturas

Revisar las herramientas,
EPP sefializaciones cada 6
meses que esten en buen
estado para su uso .

Capacitaciones, sefializaciones,

Uso de guantes, cascos,
sefializaciones.

Fuente: Elaboracién propia
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3.4.1. Mejora 1: Protectores auditivos

En la empresa Gemar Group se produce altos niveles de ruido , esto generados por
la propia maquinaria utilizada, el ruido esta muy alejado de lo permitido en el DECRETO
SUPREMO N.° 085-2003-PCM (ECA), sobrepasa los limites permisibles de 80 db, para
horario diurno, asi como lo explica el reglamento y no cumple la normativa bésica de
Ergonomia y de Procedimiento de Evaluacion de Riesgo Disergonémico, expuestos en
R.M. 375-2008 TR, el cual es de 85 dB, para un horario de 8 horas de trabajo, los cuales
estan causando disconfort acustico. Para ello se analiza lo siguiente, antes de tomar la
decision:

v' La primera medida de control es actuar sobre la fuente generadora de
ruido, sin embargo, para lograrlo se necesitaria sustituir algunas maquinas
utilizadas en la empresa, hecho que resultara poco rentable para la
organizacion.

v Otras de las opciones es actuar sobre el receptor, serian los operarios, en
este caso utilizar EPPs, como los protectores auditivos.

v" Con todo lo mencionado anteriormente, se decididé la compra de los
protectores auditivos, es la mejor solucion para disminuir los niveles de
presidn sonora generados por las fuentes de ruido como molinos, secador,

tamizador y enfriador, entre otros.

3.4.1.1. Eleccion de mejora
Actualmente el personal no cuenta con EPP’s, dado el caso de los protectores
auditivos, ya que las maquinas industriales emiten altos niveles de ruido, ya que este

elemento tiene una reduccion de 15 a 30 db.

Figura 168. Orejeras
Fuente: 3Mchile



318

En la siguiente figura 316, se muestra las caracteristicas de la orejera Serie X1 de
3MTM PeltorTM, lo cual tiene un soporte acustico de 37,4 db, color negro.

Tabla 316. Ficha técnica de orejeras

Serie X1 de 3BMTM PeltorTM
Orejeras plegables tipo vincha, resiste hasta 37,4 dB

Caracteristicas

(decibeles).
Marca Serie X1 de 3SMTM PeltorTM
Soporte 1 unidad
Soporte acustico 37,4 db
Uso Empresas industriales
Tipo Orejeras
Color Negro

Fuente: 3Mchile

En la siguiente tabla 317, se muestra que, con este equipo de proteccién personal,

Ilamado orejera se logra reducir o atenuar hasta 37,4 db, con una frecuencia 8000 Hz.

Tabla 317. Atenuaciones y desviaciones estandar de los fonos Serie X1

Modelo | Frec (Mz)| 63 125 | 250 | 500 | 1000 | 2000 4000?8000

Atenuac.

(d8) 156 | 11,9 | 154 | 24,5 | 34,3 | 328 | 374 | 374
‘ 1

X1A

[
36| 2 | 26| 26| 29|33 25|38

Desv.
Est. (dB)

Fuente: 3Mchile

En tabla, se calculé el grado de ruido atenuado en cada puesto de labores, en base EPA
(Asociacion de proteccion ambiental), se emplea el EPA cuando el ruido se mide en

atenuacion.

INRA = NPS — NRR|

NRA= nivel ruido atenuado
NPS=nivel presion sonora

NRR= nivel reduccion de ruido
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. Nivel presion
Puesto de trabajo sonora(NPS) NRR NRA
P1 Almacen de 91 37.4 54
materia prima
P2 Alimentacion 92 37.4 55
P3 Molienda 1 93 37.4 55
P4 Secado 96 37.4 59
P5 Molienda 2 103 37.4 66
P6 Enfriador 105 37.4 68
P7 Tamizador 109 374 71
P8 Llenado 101 37.4 64
P9 Pesadol 102 374 64
P10 Envasado 103 37.4 66
P11 Sellado 102 374 65
P12 Empaquetado 102 37.4 65
P13 Pesado?2 102 374 64
P14 Cosido 102 374 65
P15 Almacén de PT 78 374 41

Fuente: Gemar Group E.l.LR.L

A continuacion, se procede a calcular el nuevo NPS, con la propuesta de mejora,

con la implementacion de los protectores auditivos, en forma general, en toda el area de

produccién.

3.4.1.2. Célculo del NPS

A partir de estos valores se calcularon los niveles de presién sonora existentes en

los ambientes de trabajo de la empresa Gemar Group.

Nivel de presién sonora (NPS)

X
NPS = 10 x Log o (101—3 +10

Xz
10

X3 Xn
+ 1010 + --- + 1010>

Donde: X1, X2 ¥ X3 son las mediciones realizadas:

NPS = 72,24

Con la mejora la empresa Gemar Group, se lograria un resultado de un nivel de

presién sonora de 72,24 dB, lo que significa que ya estan dentro de los limites permitidos,

los cuales seran mitigadas con el uso de protectores auditivos.



320

3.4.1.3.Tiempo méaximo de exposicion (T)

8

(NPS-80)
2 5

T =

T = = 23,46 horas

(72,24—80)
2 5

Tiempo maximo de exposicion = 23,46 horas

Con la compra de los protectores auriculares, el tiempo de exposicion es de 23,46
horas la empresa Gemar Group, para el NPS DE 72,24 db, es decir se puede trabajar hasta
23,46 horas, pero en la empresa en realidad se trabaja solo 8 horas, logrando un aumento

en horas y logrando mitigar los altos niveles de ruido.

3.4.1.4. Dosis de ruido
Luego se procede a calcular, la dosis de exposicion al ruido, a través de la siguiente

ecuacion:

Tiempo de exposicion

Dosis de exposicion = — Y — —
Tiempo maximo de exposicion permitido

C; C; (s Cn
D = —_— —_— —_— soe —_—
T, T, +T3 + +T,,
D = 8h __ 0,34
~ 2346h

Como resultado la dosis de exposicion es de 0,34, lo que se concluye que el
operario ya no estara expuesto a altos niveles de ruido, por lo que el operario realizara sus

actividades sin ninguna molestia, porque D<1.

3.4.1.5. Nivel ruido atenuado NRA
Cuando el ruido se mide atenuacion se estima en base a EPA (asociacion de

proteccion ambiental).

NRA = NPS — NRR
NRA = 109,64 — 32,4 = 72,24 DB
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En la tabla, también evaluamos la exposicion a través del NRA y el limite
de tiempo méximo permitido de 23.46 horas. La dosis de exposicion previamente
calculada es de 0.34, lo que indica que cuando la dosis es menor a 1, el trabajador
no esta expuesto excesivamente al ruido, por lo que se requiere un monitoreo

continuo.

Tabla 319. Dosis de exposicion por puestos de trabajo.

Lapso
Nivel de exposicion  Lapso Dosis de
Puesto de trabajo presion NRR NRA a fuente  maximo exposicion
sonora(NPS) generadora permitido
de ruido.
Almacén de
P1 materia 91 37.4 54 8 23.46 0.34
prima
P2 Alimentacion 92 374 55 8 23.46 0.34
P3  Molienda 1 93 37.4 55 8 23.46 0.34
P4 Secado 96 37.4 59 8 23.46 0.34
P5 Molienda 2 103 37.4 66 8 23.46 0.34
P6 Enfriador 105 37.4 68 8 23.46 0.34
P7  Tamizador 109 37.4 71 8 23.46 0.34
P8 Llenado 101 37.4 64 8 23.46 0.34
P9 Pesadol 102 37.4 64 8 23.46 0.34
P10 Envasado 103 37.4 66 8 23.46 0.34
P11 Sellado 102 37.4 65 8 23.46 0.34
P12 Empaquetado 102 374 65 8 23.46 0.34
P13 Pesado2 102 37.4 64 8 23.46 0.34
P14 Cosido 102 37.4 65 8 23.46 0.34
P15 A'mi‘}e” de 78 37.4 a1 8 23.46 0.34

Fuente: Gemar Group E.l.LR.L

3.4.1.6.Resumen de indicadores

Tabla 320, detalla la sintesis de indicadores hallados con la del manejo del riesgo

fisico, ruido, en la entidad Gemar Group E.I.R.L.

Tabla 320. Resultados del diagnostico de la empresa del riesgo fisico ruido

items Valor
Nivel presion sonora (NPS) 72,24 dB
Tiempo maximo de exposicion 23,46 horas
Dosis ruido 0,341

Nivel ruido atenuado NRA 37,4

Nivel ruido reducido NRR 72,24

Fuente: Gemar Group E.l.LR.L
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3.4.2. Mejora 2: Implementacion de luminarias
La empresa Gemar Group, mostr6 anteriormente un 80 % de no cumplimiento
con la iluminacion adecuada, como lo establece la norma, esto quiere decir que existe
un nivel de riesgo alto y no cumplen con las condiciones ambientales adecuadas, por

lo tanto, se realizara un disefio de luminarias.

Para la propuesta usaremos un alumbrado general en 5 areas independientes: Area de
produccién, departamento de envasado y 3 areas de almacenaje (Almacenaje de
materia prima, almacenaje de productos semi terminado y almacenaje de producto

terminado)

3.4.2.1. Metodologia

A continuacion, se usard el método de limenes para asi calcular la cantidad de
flujo luminoso para cada area indicada, y de ese modo saber el Iimino de luminaria
necesarias a instalar. Para ello se realizara y se tomara en cuenta los siguientes pasos,
gue se mencionan y se desarrollaran a continuacién, todo dependiendo de la

siguiente ecuacion:

O — E.S
"N
Nivel de iluminacion x Area del local a iluminar

br

Coeficiente de Utilizacion x coeficiente de mantenimiento

Para ello se realizard y se tomara en cuenta los siguientes pasos, que se

mencionan y se desarrollaran a continuacion:

e Primero, mida largo y ancho de la habitacion, la altura desde suelo hasta
el plano de labores (normalmente 0,85 m) y la altura desde el &rea de
trabajo hasta el plano de iluminacion. Estos son datos fisicos tomados de

medidas o planos.
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Tabla 321. Dimensiones de las sub areas de trabajo en metros

Areas Sub areas Largo Ancho
Almacén MP Almacén de MP 4,80 4,80
Mesa
) 2 1
alimentadora
Molienda 1 3 1.3
; Secado 3 1
Area de )
» Molienda 2 3 1
produccion )
Enfriado 35 1
Tamizado 35 1
Llenado 1 0.5
Pesado 1 1 0.5
Almacén Almacenado 25 25
Envasado 25 1.1
; Sellado 2 1
Area de
Empaquetado 1 0.5
envasado
Pesado 1 0.1
Cosido 1 0.5
Almacén PT Almacén de PT 8 3,5

Fuente: Gemar Group
Para esta disposicion utilizaremos iluminacién general en areas individuales, areas
de produccion, areas de empaque Yy sus respectivas areas de almacenamiento. Sus
valores de medicion se muestran en la Tabla 322.

Tabla 322. Dimensiones de las areas de trabajo (en metros)

Areas Largo Ancho  Altura (h°)

Almacén MP 4.80 4.80 3

Area de
) 20 6 3,5
produccion

Almacenado 25 25 3
Area de

12 4 3
envasado

Almacén de PT 8 3,5 3
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3.4.2.2.Nivel de iluminancia
Para el nivel medio de iluminacién se tuvo en cuenta la norma técnica peruana

EM.010, cuyos valores dependen del tipo de actividades que se realizan en el local.

Una empresa de alimentacion necesita una iluminacion de 300 lux, que esta empresa

no cumplia. Como se detalla en Tabla 323.

Tabla 323. lluminancias para entornos al interior

ILUMINANCIA
AMBIENTES EN SERVICIO |CALIDAD
(lux)
Industrias alimentarias
Procesos automaticos 200 D-E
Areas de trabajo general 300 cC-D
[TRSpecCion 200 A-B

Fuente: Norma peruana Técnica EM.010

Tabla 324, se resume los valores de iluminancia de una zona de trabajo en una

empresa de alimentos y como también los pasillos.

Tabla 324. lluminancia aplicada conforme Normativa Técnica EM. 010

Areas Iluminancia Superficie
Zona de labor 300 Plano de labor
Pasillos 100 nivel de suelo

Fuente: Norma Técnica EM. 010

3.4.2.3. Superficie a iluminar
Gemar group cuenta con 15 areas, de las cuales 13 no cuentan con luz artificial y

con poca luz natural. Como se visualiza en siguiente tabla 325, dimensiones de cada area

de trabajo.



Tabla 325. Dimensiones de las areas en metros

Sub areas Largo Ancho H
Almacén de MP 4,80 4,80 2,9
Mesa alimentadora 2 1 2.5
Molienda 1 3 1.3 2.5
Secado 3 1 25
Molienda 2 3 1 2.5
Enfriado 3.5 1 25
Tamizado 3.5 1 2,5
Llenado 1 0.5 2.9
Pesado 1 1 0.5 2.9
Almacenado 2.5 2.5 3
Envasado 2.5 1.1 2.3
Sellado 2 1 2.7
Empaquetado 1 0.5 2.7
Pesado 1 0.5 2.9
Cosido 1 0.5 2.7
Almaceén de PT 8 3,5 3

Fuente: Gemar Group

3.4.2.4. Coeficiente mantenimiento
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Para valor del coeficiente de mantenimiento, el cual poseerd dependencia de la

conservacion de la iluminaria bajo condiciones respectivas de las areas de trabajo.

Tabla 326. Factor de mantenimiento

i ) Factor de
Area Ambiente o
mantenimiento
Area de envasado Bueno 0,8
Area de produccion Medio 0,7
Almacenes Bueno 0,8

Fuente: Luminotecnia

3.4.2.5. Coeficiente de utilizacion

Para el factor de utilizacion, los coeficientes de reflexion del techo, paredes y

suelos se determinaron teniendo en cuenta las condiciones de reflexion en habitacion

iluminada y el indice local K. Estos valores suelen establecerse para diversas clases de

materiales, superficies ademas de acabados.
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El factor de reflexion depende de las condiciones del ambiente a iluminar, y son las
siguientes:

Tabla 327. Factor de reflexion

Superficie Color Factm: fﬂe
reflexion
Muy claro 0,7
Techo Claro 0.5
| Medio 0,3 |
Claro 0,5
Paredes | Medio 0.3 |
Oscuro 0.1
: Claro 0.3
Piso
| Oscuro 0.1 |

Fuente: Luminotecnia

Para la empresa Gemar Group, se determino el coeficiente de reflexion, como se

muestra en la siguiente tabla, el techo es de color medio, las paredes y el suelo oscuro.

Tabla 328. Coeficiente de reflexion de la empresa Gemar Group.

Superficie Color Factor reflexion
Techo Medio 0,3
Paredes Medio 0,3
Suelo Oscuro 0,1

Fuente: Gemar Group

3.4.2.6. Indice del local (k)
Para calcular el indice de local K, se determina por la siguiente ecuacién. donde a 'y
b, son las dimensiones del area a iluminar, y “h” es la altura del plano de luminarias
a la superficie del nivel del trabajo, estos datos son descritos en la tabla 325, como

resultado del promedio de cada estacion de trabajo.

_ axb
"~ h(a+b)

Donde:
h: altura entre plano de trabajo y luminarias
h': altura del local

d: altura del plano de trabajo al techo
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d'" altura entre el plano de las luminarias y techo

Como se observa en la figura 169, un bosquejo de la altura de luminaria al plano de

/jp 1] I N |d

trabajo.

725 8 uu'fmﬁac:?asbf’/ Flano de lag luminanas
1 / h h.
' d |k
,-/"____-_,/_ h
/7 Planode | /A
/p7  trabao |4
£ b Mano de trabajo

= |

Figura 169. Esquema representativo de altura de luminarias

Fuente: Luminotecnia

Finalmente, después de realizar el calculo en Excel, para la aplicacion del método
de lamenes, con el Corel Draw, basados en la ecuacion que te dice cuantas filas y

columnas estan distribuidas.

3.4.2.7. Luminaria elegida

La empresa Gemar Group, no utiliza iluminacién artificial, los cuales afecta en su
rendimiento del operario, ya que causa fatiga visual, las areas de envasado, sellado,
pesado, empaquetado, cosido y almacén de producto terminado son areas cerradas y con

deficiente iluminacion de luz natural, son las areas mas afectadas.

Para las areas de trabajo, produccién y envasado, se seleccion6 luminaria de 2900 Im de

flujo luminoso, como se muestra en figura 170.

® Philips Lighting
SP531P LED15S/940 PSD

Figura 170. lluminaria

Fuente: www.lighting.philips.com
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Para las areas de almacenaje, de MP, productos semiterminados y bienes terminados,
se selecciond luminaria de 4000 Im de flujo luminoso, como se observa en la figura
171.

& Philips
SP534P LED40S/840 PS|

Figura 171. lluminaria
Fuente: www.lighting.philips.com

3.4.2.8. lluminacion de areas en la empresa
% lluminacion areas de trabajo
Para las areas de trabajo, produccion y envasado, se selecciond luminaria de 2900

Im de flujo luminoso, cuyo detalle vemos en la siguiente tabla 329.

Tabla 329. Datos generales de la luminaria seleccionada para las areas de trabajo

Informacion general

Fabricante Phillip

Modelo TrueLine suspendida
Cadigo SP531C

Flujo luminoso 2900 Im

Potencia 20 W

Dimensiones 8,8 cm (Altura)

5,5 cm (Anchura)
140 cm (largo)

Fuente: www.lighting.philips.com

De la luminaria seleccionada tenemos la tabla de reflexién, el cual servird para

determinar el coeficiente de utilizacion. Donde factores de reflexion de techo (T),
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pared (P) y suelo (S), validos para ambas areas, son ubicados en la correspondiente
figura 172.

Reflectances for ceiling, walls and working plane (CIE)

Room 0.80 0.80 070 070 0.70 0.70 0.50 0.50 030 030 0.00

Index | 050 050 0.50 050 050 030 030 0.10 030 0.10 0.00
k 030 0.0 030 020 0.10 0.0 010 0.10 010 0.10 0.00

0.60 062 0.59 0.60 0.59 0.58 053 050 0.48 048 046 0.42
0.80 071 0.66 068 066 064 059 0.56 0.53 053 050 0.46
1.00 0.78 0.72 074 072 0.69 0.65 061 0.58 057 055 0.49
1.25 084 0.77 080 077 0.74 0.70 065 0.62 0.60 059 0.52
1.50 089 0.80 084 081 077 073 0.68 0.66 063 0.61 0.54
2.00 096 0.86 091 086 082 0.79 073 071 067 0.66 0.58
2.50 1.01 0.89 095 090 085 083 0.76 0.74 070 0.69 0.60
3.00 1.04 091 098 092 087 085 0.78 0.77 0.72 0.71 0.61
4.00 1.09 0.94 102 095 090 0.88 081 0.80 073 0.73 0.63
5.00 111 096 1.04 097 091 090 082 0.81 0.75 0.74 0.64

Figura 172. Factor de utilizacion de la luminaria de las areas de trabajo

Fuente: www.lighting.philips.com

La siguiente tabla 330, muestra las condiciones de instalacion de las luminarias.
Donde h’ es la altura del techo al piso, “d” la altura del techo a la luminaria instalada
y “h” la altura de luminaria instalada al plano de trabajo; esta Gltima necesaria para

hallar el factor K dentro de la ecuacion.

Tabla 330. Dimensiones del area de produccion y envasado

Areas Largo Ancho Alturah’® Alturad Alturah
Area produccion 20 6 35 0,5 2,1
Area envasado 12 4 3 0,5 1,5

Fuente: Gemar Group

v lluminacién de area produccion
Para departamento de produccion, con los datos obtenidos para la instalacion
podemos determinar que el factor k es 2,22.

w o
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__ 20x6 —9 9
2,1 (20 +6)

De la tabla de reflexidn tenemos un coeficiente de utilidad (Cu) de 0,68.

K Cu

2 0,67
2,22 X
2,5 0,7
Cu=0,68

Finalmente, con los datos obtenidos, vistos en la siguiente tabla 331, se detalla que

area de produccion necesita de un flujo luminoso de 75272,5 Im

Tabla 331. Resultados de flujo luminoso

Informacion requerida Resultados
Nivel iluminacion necesario 300 lux
Superficie 120 m?
Coeficiente de reflexion 0,68
Coeficiente de mantenimiento 0,7

300x 120

Flujo luminoso del drea de produccién = 0.68x0,7

= 75272,51lm

Dividiendo el flujo luminoso requerido en el area de produccion por el flujo

luminoso de las luminarias seleccionadas, obtenemos el nimero minimo requerido
de luminarias.

75272,5lm

Numero de luminarias =
1(2900 im)

= 26 unidades

De este modo podemos determinar la distribucion de las luminarias en la
instalacion, siendo 27 unidades.

Numero de filas = /262’;6 =279~3
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26
Numero de columnas = 5= 86 ~9

A continuacion, con la siguiente ecuacion se demuestra que 27 unidades de luminaria

con flujo luminoso de 2900 cada una, cumple con la intensidad luminica necesaria.

(2900 x 27)(0.68)(0.7)
120 m2

Nivel de iluminacion medio = = 310,5 lux > 300 lux

En la siguiente figura 173, podemos observar la distribucion de las luminarias dentro

del area de produccion.
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Figura 173. Distribucion general de luminarias del area de produccion.
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v" Illuminacion del area de envasado

Para el area de envasado, con los datos obtenidos para la instalacion podemos

determinar que el factor k es 1,96.

__ 12x4 —106
1,53 (12 +4)

De la tabla de reflexion tenemos un coeficiente de utilidad (Cu) de 0,67

K Cu
15 0,63
1,96 X
2 0,67
Cu =0,67

Finalmente con los datos obtenidos, vistos en la siguiente tabla 332 ,se detalla que

el &rea de produccion necesaita flujo luminoso de 26985, 8 lm.

Tabla 332. Resultados de flujo luminoso

Informacion requerida Resultados
Nivel iluminacion requerida 300 lux
Superficie 48 m?
Coeficiente de reflexion 0,67
Coeficiente de mantenimiento 0,8
Flujo luminoso del area envasado = —300 x 48 = 26985,8Im
0.67x0,8

Dividendo flujo luminoso necesario para area de envasado con el flujo luminoso de

la luminaria elegida, obtenemos la cantidad minima de luminaria necesarias.

26985,8 Im

= 9,31 = 9 unidades
1(2900 Im)

Numero de luminarias =
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De este modo podemos determinar la distribucion de las luminarias en la

instalacion, siendo 9 unidades.

Numero de filas = f% =1,73=2

9
Numero de columnas = 5= 45 =5

A continuacidn, con la siguiente ecuacion se demuestra que 10 unidades de luminaria

con flujo luminoso de 2900 cada una, cumple con la intensidad luminica necesaria.

(2900 x 10)(0.67)(0.8)
48 m?2

Nivel de iluminacion medio = = 323,8 lux > 300 lux

En la siguiente figura 174 y 175, podemos observar la distribucion de las luminarias

dentro del area de produccién.
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Figura 174. Distribucion de luminarias del area de envasado



Figura 175. Distribucion general de luminarias del area de envasado

¢ luminacion de las areas de almacenaje

En el area de almacenamiento, materias primas, productos semiacabados y productos
terminados se utilizan bombillas con un flujo luminoso de 4000 Iumenes, cuya

descripcion se muestra en tabla 333 siguiente.

Tabla 333. Informacion general de luminaria seleccionada para las areas de almacenaje

Informacién general

Fabricante Phillips

Modelo TrueLine suspendida
Caodigo SP534P LED40S
Flujo luminoso 4000 Im

Potencia 31W

Dimensiones 6,7 cm (Altura)

6,7 cm (Anchura)
113 cm (largo)

Fuente: www.lighting.philips.com

De la luminaria seleccionada tenemos la tabla de reflexién, el cual servira para
determinar el coeficiente de utilizacion. Donde ¢, factores de reflexién del techo (T),
pared (P) y suelo (S), validos para las tres areas, son ubicados en la correspondiente
figura 176.
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Reflectances for ceiling, walls and working plane (CIE)

Room[™ 20 080 | 070 070 070 070 | 050 050 |HGEB 030 | 000

Index | 050 050 | 050 050 050 030 | 030 010 |"830 010 | 000
k 030 010 | 030 020 010 010 | 010 010 |"046 o010 | 000

0.60 070 067 069 068 066 0.61 061 057 0.60 057 0.56
0.80 079 074 078 076 073 0.8 0.68 0.65 067 064 0.63
1.00 086 080 085 082 079 075 074 07N 073 on 0.69
125 093 085 091 088 085 080 079 076 079 076 0.74
1.50 098 089 096 092 088 084 083 081 082 080 0.78
200 1.06 094 103 098 094 090 089 087 088 086 0.84
2.50 111 098 1.08 102 097 09% 093 091 092 090 0.88
3.00 114 100 111 105 099 097 096 094 094 093 091
4.00 118 1.02 115 108 101 1.00 098 097 097 096 0.93
5.00 121 1.04 117 110 103 1.01 1.00 0959 098 097 0.95

Figura 176. Factor de utilizacion de la luminaria de las &reas de almacenaje

Fuente: www.lighting.philips.com

La siguiente tabla 334, muestra las condiciones de instalacion de las luminarias.
Donde h’ es la altura del techo al piso, “d” la altura del techo a la luminaria instalada
y “h” la altura de luminaria instala al plano de trabajo; esta ultima necesaria para
hallar el factor K dentro de la ecuacion. El nivel del plano de trabajo en este caso es
al nivel del suelo.

Tabla 334. Dimensiones de los almacenes

Areas Largo Ancho Alturah’® Alturad"  Alturah
Almacén MP 4.8 4.8 3 0,5 2,45
Almacén ST 2,5 2,5 3 0,5 2,45
Almacén PT 8 45 3 0,5 2,45

v" Almacén de materia prima
Para area de almacén de MP, con los datos obtenidos para la instalacion podemos

determinar que el factor k es 2,22.

0
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_ 48x48
2,45 (4,8 +4,8)

K =0,98

k

De la tabla de reflexion tenemos un coeficiente de utilidad (Cu) de 0,72

K Cu
0,8 0,64

0,98 X
1 0,73
Cu=0,72

Finalmente con los datos obtenidos, vistos en la siguiente tabla 335, se detalla que

area de almacén necesita de flujo luminoso de 11935,7 Im.

Tabla 335. Datos requeridos para la aplicacion del método de limenes

Informacion requerida Resultados
Nivel de iluminacion requerida 300 lux
Superficie 23 m?
Coeficiente de reflexion 0,72
Coeficiente de mantenimiento 0,8

300 x 23

Flujo luminoso del area almacen MP = 0.72x08

Flujo luminoso del drea almacen MP = 11935.7 Im

Divida el flujo luminoso requerido en el area de almacenamiento de materia prima
por el flujo luminoso de las luminarias seleccionadas para determinar la cantidad
minima de luminarias requeridas.

11935.7 Im

Numero de luminarias = 1(4000 Im)

Numero de luminarias =2,98 = 3 unidades
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De este modo podemos determinar la distribucion de las luminarias en la
instalacién, siendo 4 unidades.

Numero de filas = /322‘8 =1,73=2

3
Numero de columnas = 5= 15 =~ 2

A continuacion, con la siguiente ecuacion se demuestra que 4 unidades de luminaria

con flujo luminoso de 4000 cada una, cumple con la intensidad luminica necesaria.

, . , . . (4000 x 4)(0.72)(0.8)
Nivel de iluminacion medio = 53 m2

Nivel de iluminacion medio = 400,7 lux > 300 lux

Figura 177, se visualiza que la distribucion de luminarias dentro del area de almacén

de materia prima.

48m
»

LZm Z4m

24m

48m

Figura 177. Distribucion de luminarias del area almacén de materia prima
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v Almacén producto semiterminado
Para el departamento de almacén de productos semi terminado, con los datos

obtenidos para la instalacién podemos determinar que el factor k es 2,22.

B 2,5x 2,5
2,45 (2,5+ 2,5)

K =0,51

k

De la tabla de reflexion tenemos un coeficiente de utilidad (Cu) de 0,656

K Cu

0,51 X
0,6 0,66
0,8 0,67
Cu =0,656

Finalmente con los datos obtenidos, vistos en la siguiente tabla 336, se determina
que el area de almacén de producto semi terminado necesita un flujo luminoso de
3575,5 Im.

Tabla 336. Datos requeridos para la aplicacion del método de limenes

Informacion requerida Resultados
Nivel iluminacion requerido 300 lux
Superficie 6,25 m?
Coeficiente de reflexion 0,72
Coeficiente de mantenimiento 0,8

300 x 6,25

Flujo luminoso del area almacen ST = 072x08

Flujo luminoso del area almacen ST = 3575,5Im
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Dividendo el flujo luminoso necesario para el departamento de almacén de producto
semiterminados con el flujo luminoso de la luminaria elegida, obtenemos la cantidad

minima de luminaria necesarias.

3575,5Im

Numero de luminarias = 1(4000 im)

Numero de luminarias =0,89 = 1 unidades

De este modo podemos determinar la distribucion de las luminarias en la

instalacion, siendo 4 unidades.

. 1x 2,5
Numero de filas = / ’;5 =1

Numero de columnas = 1

A continuacion, con la siguiente ecuacion se demuestra que 4 unidades de luminaria

con flujo luminoso de 4000 cada una, cumple con la intensidad luminica necesaria.

(4000 x 1)(0.72)(0.7)
6,25 m?

Nivel de iluminacion medio =

Nivel de iluminacion medio = 368,6 lux > 300 lux

En la siguiente figura 178, podemos observar la distribucion de las luminarias dentro
del area de produccion.
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25m
>

| A

1,25 m

1,25 m

25m

)\ 4

Figura 178. Distribucién de luminarias del area de almacén de productos
semiterminado

v" Almacén de producto terminado
Para el &rea de almacén de productos terminados, con los datos obtenidos para la

instalacion podemos determinar que el factor k es 1,09.

| = 8x 4,5
2,458+ 4)

K =1,09

De la tabla de reflexidn tenemos un coeficiente de utilidad (Cu) de 0,757

K Cu
0,8 0,67
1 0,73

1,09 X
Cu=0,757

Finalmente con los datos obtenidos, vistos en la siguiente tabla 337, se detalla que

el area de produccién necesita un flujo luminoso de 15861.9 Im
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Tabla 337. Informacion requerida para efectuacién de método de limenes

Datos requeridos Resultados
Nivel de iluminacidn requerido 300 lux
Superficie 36 m?
Coeficiente de reflexion 0,757
Coeficiente de mantenimiento 0,8
300 x 36

Flujo luminoso del area de almacen PT = 0757x08

Flujo luminoso del area de almacen PT = 15861.9 Im

Dividendo el flujo luminoso necesario para el area de almacén de productos
terminados, con el flujo luminoso de la luminaria elegida, obtenemos la cantidad

minima de luminaria necesarias.

15861.9 Im

Numero de luminarias = m

Numero de luminarias =3,97 = 4 unidades

De este modo podemos determinar la distribucion de las luminarias en la

instalacion, siendo 4 unidades.

3,97x4

Numero de filas = =148=2

Numero de columnas = 2

A continuacion, con la siguiente ecuacién se demuestra que 4 unidades de luminaria

con flujo luminoso de 4000 cada una, cumple con la intensidad luminica necesaria.

(4000 x 4)(0.728)(0.8)
28 m?

Nivel de iluminacion medio =
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Nivel de iluminacion medio = 332,9 lux > 300 lux
En la siguiente figura 179, podemos observar la distribucion de las luminarias dentro

del area de produccion.

Zm

225m

Figura 179. Distribucién de luminarias del area de almacén de productos
terminados

Tabla 338, se detalla, los resultados con la mejora, donde se observa una mejora con

la propuesta.

Tabla 338. Cotejo de resultados de la actual y propuesta.

Actividad Actual Propuesta
Almacén de MP Adecuado Adecuado
Alimentacién Adecuado Adecuado
Molienda 1 Adecuado Adecuado
Secado Inadecuado Adecuado
Molienda 2 Inadecuado Adecuado
Enfriado Inadecuado Adecuado
Tamizado Inadecuado Adecuado
Llenado Inadecuado Adecuado
Pesado Inadecuado Adecuado
Almacén de p. semiterminado Inadecuado Adecuado
Envasado Inadecuado Adecuado
Sellado Inadecuado Adecuado
Empaquetado Inadecuado Adecuado
Pesado Inadecuado Adecuado
Cosido Inadecuado Adecuado
Almacenado Inadecuado Adecuado
20% 100%

Fuente: Elaboracion propia
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% nivel de cumplimiento

Numero de areas que cumplen con el nivel de iluminacion

Numero total de areas estudiadas

] o 15 areas
% nivel de cumplimiento = mxmo =100 %

3.4.3. Mejora 3: Disefio de puestos de labores ergonémicos
Disefio es significado de adaptacion del ambiente a la persona y no viceversa,
como en casi la mayoria empresas en su totalidad lo hacen, adecuan a la persona al
ambiente. Por consiguiente, se tomara las dimensiones de cada persona que ocupara
dicho puesto de trabajo, como sabemos no todas las personas son de las mismas
dimensiones y por lo tanto tienen que ser lo mas ajustable posible. Por lo tanto, se
considerara dimensiones de poblacién peruana [31], como se observa en las siguientes

tablas 339, a continuacion.

Tabla 339. Talla de la poblacion masculina y femenina (cm.)

Rango Mujer Hombre
Maxima 170 a mas 180 a mas
Promedio 141 - 169 151 -179
Minimo 140 a menos 150 a menos

Fuente: Retardo de crecimiento en el Peru [31].

3.4.3.1 Método antropométrico propuesto
La antropometria es un auxiliar de la ergonomia, la cual busca la adaptacion
el ambiente a la persona, donde se debe conocer las dimensiones y posturas del cuerpo
humano, donde ese disefio se debe adaptar a un mayor nimero de personas, generando
asi u n ambiente laboral digno, desenvolviéndose con comodidad y libertad en su area

de trabajo.

Adicional a esto, se considera el método antropométrico de acuerdo a la talla
poblacional adulta, siendo este el método por Drillis y Contini, el que Se trata de

medir diferentes partes del cuerpo en relacion con la altura.

En la figura 180, se observa dimensiones antropométricas del método de
Drillis y Contin.
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Figura 180. Dimensiones antropométricas del método de Drillis y Contin

Para el disefio ajustable se determin6 recomendable y factible trabajar con la

talla mas baja ademas de alta de la poblacion de ambos sexos, siendo la talla minina

de 140 y la talla més de 170, como se observa en tabla 340.

Tabla 340. Proporcion maxima ademas minima de la poblacién.

Dimensiones  Proporcion ~ Minimo Medio Maximo
H 1 140 154.5 169
A 0.377 52.78 58.25 63.72
B 0.485 67.9 74.93 81.96
C 0.63 88.2 97.34 106.47
D 0.818 114.52 126.38 138.24
hi 0.285 39.9 44.04 48.16
h2 0.53 74.2 81.88 89.57
h3 0.064 8.96 9.88 10.82
h4 0.13 18.2 20.08 21.97
A 0.108 15.12 16.68 18.25
B 0.146 20.44 22.56 24.67
C 0.186 26.04 28.74 31.44
D 0.129 18.06 19.93 21.81
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3.4.3.2. Superficie de trabajo
De acuerdo con los principios de disefio, se debe considerar altura de la labor
en vinculacion con la altura del codo, para estas actividades donde solo se requiere el
trabajo ligero la altura es cero sin variante, para las actividades de preciso o pesado,
siendo asi segun la actividad a desarrollar varia 10 cm méas o menos, como se visualiza
en tabla 341.

Tabla 341. Ajuste en mesa de trabajo

Tarea Ajuste
Preciso +10
Pesado -10
Ligero 0

Fuente: Elaboracion propia

En la siguiente tabla 342, se muestra el ajuste en las mesas de trabajo por area,
dando como resultado como trabajo ligero solo al area de pesado 1y 2, en el area de
Ilenado, envasado, sellado, empaquetado y cosido, son trabajos pesados, por consiguiente,

se le resta -10.

Tabla 342. Ajuste en mesa de labores por area

Area Tarea Ajuste
Llenado Pesado -10
Pesado 1 Ligero 0
Envasado Pesado -10
Sellado Pesado -10

Empaquetado Pesado -10
Pesado 2 Ligero 0
Cosido Pesado -10

Fuente: Elaboracién propia

3.4.3.3. Metodologia
Se determind utilizar 1.55 m, ya que es una talla promedio de la poblacion
peruana, ya que no habra mucha variacion para diferentes dimensiones de las personas,

como se visualiza en tabla 342.
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Para la valoracion se tom6 como referencia la metodologia que se empleara sera
metodologia REBA, ya que es método que estudia las posturas del cuerpo humano

completo.

3.4.3.4. Postura ideal

Lo que se busca es un escenario ideal, para cada ambiente de trabajo y asi obtener
un nivel de riesgo inapreciable, y cada empresa debe buscar para la satisfaccion de los
trabajadores, la puntuacion final de la evaluacion REBA que da como resultado de 1, esto

dependera de los resultados de los grupos Ay B.
3.4.3.5 Postura ideal o necesaria

Para la evaluacion de los grupos A y B, existen puntos a considerar al momento

de establecer postura que efectuara el operario.

La flexion del cuello se halla vinculada al campo visual del colaborador con la
mirada a la zona de labores es para el grupo A. Segln [32], esto quiere decir que esta a
un angulo de 5° por encima de la vista y a un 25° por debajo de la vista con los ojos fijos

de la visién horizontal.

estandar

Figura 181. Vista lateral de campo de visual

Fuente: Ergonomia 4, labor en oficina [32]
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Para partes inferiores como es el caso de piernas, se debe considerar 2 puntos, que

se explicara a continuacion:

v’ Se recomienda que el trabajador cambie de postura cada cierto lapso, 145°
sentado ademas de parado [33]
v Se determina que el angulo entre pierna y tronco es de 135°. Esto se basa

en investigaciones ya hechas [34] [35].

3.4.3.5. Silla preseleccionada

Se tuvo presente puntos mencionados anteriormente, para la eleccion de la silla,
principalmente que sea ajustable a un angulo de 135° entre tronco y piernay que se ajuste
a diferentes medidas del trabajador, para tallas promedios de 140 m, 155 m y 169 m,

variando 6 cm por encima o debajo del trabajador promedio.

También de acuerdo con la mejora de la postura por el método REBA, se propone
el uso de la silla semisitting, la cual brinda soporte para el trabajo de pie / sentado, donde
se aplican en las actividades de envasado y sellado la imagen de la silla se detalla

correspondientemente en figura 182.

Figura 182. Silla semisentada giratoria

En adelante se toma para todas las posturas un angulo de flexién de la rodilla de

45°, como resultado de la eleccion de la silla. Correspondientemente, se hara el disefio en
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cada puesto de labores, donde algunos se realizaron las modificaciones mobiliarias, 0 en

estructuras, asi como también en la implementacion de las sillas antes mencionadas.

3.4.3.6.Mejora de disefio en el area de llenado y pesado de sal
En esta actividad se obtuvo del diagndéstico con el método REBA, una valoracion
de 6, con un nivel de actuacion 2, y de riesgo medio siendo requerida actuacion, en la

figura 183, se observan los angulos y las posturas de trabajo

Tamizador
‘ :I
Saco (50 k)
N
8
Pallet 3
; I 1 [

N2

Figura 183. Puesto de trabajo de llenado y pesado — Vista lateral actual
Fuente: Elaboracién propia

Figura 163, se observa vista frontal del puesto de trabajo, donde se observa a
detalle la postura del operario con una inclinacion del cuello de 41°, la pierna flexionada
con un angulo de 34° y el uso de la balanza y la distancia de 1,5 metros que tiene que ser

desplazada.

En la figura 184, el puesto de trabajo de llenado y pesado 1 como vista frontal,

con el fin de observar con claridad la problematica del area.
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PESADO

Saco (50kg)

[

Balanza

I

150,00

8567

Figura 184. Puesto de trabajo de llenado y pesado — Vista frontal actual

Fuente: Elaboracion propia

En la propuesta se detalla lo siguiente en la figura 185, para reducir las posturas

forzadas, es necesario realizar una modificacién a la base del tamizador, donde se pueden

colocar bases, de 13 cm para aumentar la altura de la bandeja llenadora.

Tamizadar

Modificacion de base

/

¥

——a

[ ]

Faja transportadora

i

Figura 185. Puesto de trabajo de llenado y pesado — Vista lateral propuesto

Fuente: Elaboracién propia
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Donde ademas también se vio necesario implementar una faja trasportadora que
facilitara el desplazamiento del saco de 50 kg, para lo cual es necesario un regulador de
altura para la balanza de 13 c¢cm, siendo este un bloque de concreto nivelado, para no

descalibrar el instrumento, como se observa en la figura 186.

Tamizadar
L — PESADO
I
Ii R\H/ Saco (50 kg)
‘i.-'_l i [ t=h

Faj transportadora
! / J E Balanza

e ssesesilloeosen
|

i Regulador de altura

Figura 186. Puesto de trabajo de llenado y pesado — Vista lateral propuesto
Fuente: Elaboracion propia

% Aplicando método REBA

Andlisis del grupo A

v Postura de tronco
En la siguiente figura 187, puntaje del tronco es erguido, con una

puntuacion de 1.
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Figura 1. Posiciones del tronco

[ Pumtos T  Posicen ]

1 El tronco esta erguido

- El Lronco €518 entre 0 y 20 grac0s Oe NexIon 0
0 y 20 grades de extension.

3 Eltronco esta entre 20 y 60 grados de flexion o
mas de 20 grados de extension.

4 Eltronco esta fiexionado mas de 60 grados.

Figura 187. Puntuacion del tronco en el &rea de corte

Fuente: Ley 28972

v Postura de las piernas

Como se observa en la siguiente figura 188, como resultado de tenemos una

puntuacién de 1, correspondiente a un trabajador sentado o de pie, con soporte bilateral
simétrico.
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1 Soporte biateral andando o sentado.
2 Soporie Uniateral, SOPOME WGE(0 O POSIUTE
inestable.

Tabls 5. Puntuacion de las piernas..

Figura 188. Puntuacion de las piernas dl area de llenado ademas de pesado

Fuente: Fuente: Ley 28972

v" Postura del cuello

En la siguiente figura 189, se muestra la puntuacién del cuello de 1, siendo un

angulo de flexion que esta entre 0° y 20°, puesto que todo trabajo debe enfocarse en de
area de labores.

|

|

Figura 3. Posiciones del cuello

T B —

1 Ei cuelio ests entre 0 y 20 grados de fiexion.
2 =2
extendido.

Figura 189. Puntaje del cuello del area de llenado y pesado.
Fuente: Evaluacion ergondémica de puestos de labores
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Tabla 343. Resumen de puntaje del grupo A — Etapa de llenado y pesado

Cuello 1
Tronco 1
Piernas 1

Fuente: Ley 28972

Tabla 344. Tabla A — Etapa de llenado y envasado

2
i
§
b
1

Fuente: Ley 28972

Puntuaciéon grupo B

v" Puntuacion brazo

Para puntaje del brazo nos dio 2, teniendo un angulo entre 0 y 45° de flexiéon como
se muestra en la figura 170, restandole -1, porque tiene postura a favor de la gravedad,
dando como resultado 1 como se muestra en figura 190.
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T

Figura 7. Posiciones del brazo

OIS 5 - ORI § WU $c G504 | SI—— |
1 El brazo esta entre 0 y 20 grados de flexion 6 0 y
20 grados de extension.
2 El brazo esta entre 21 y 45 grados de flexion o
més de 20 grados de extension.
> By e oy
4 El brazo ests fisxonado mas de 90 grados:

Figura 190. Puntaje del brazo del area de llenado y pesado

Fuente: Ley 28972

Figura 8. Posiciones que modifican la puntuacion del brazo..

+1 Ei brazo esta abducido © rotado.
1 El hombro esta elevado.
5 | Existe apoyo o postura s favor de ia gravedad.

Figura 191. Modificacion de puntaje del brazo del area llenado y pesado.

Fuente: Ley 28972
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v" Postura del antebrazo

Figura 192, se muestra puntuacion del antebrazo, teniendo 1 como resultado, pertinente

{41

Figura @ Posiciones dei antebrazo

a brazo flexionado entre 60° y 100°.

por
grades o por encima de 100 grados:

Figura 192. Puntaje del antebrazo del &rea llenado y pesado.

Fuente: Ley 28972

v" Puntuacion mufieca

1 15° 2 »15°
15
»>15°

Figura 10. Posiciones de la mufieca

La mufieca esta entre 0 y 15 grados de flexion

0 extenson.

1S grados.

Figura 193. Puntaje de mufieca del area llenado y pesado.
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Tabla 345. Resumen de puntaje de grupo B — Etapa de llenado y envasado

Brazo 1
Antebrazo 2-1=1
Mufeca 1

Fuente: Ley 28972

Tabla 346. Tabla B — Etapa de llenado y envasado

TABLAB

Fuente: Ley 28972

e Modificacion de las puntuaciones del Grupo Ay B

Las calificaciones del grupo A y B se ajustaron aumentando la puntuacion al evaluar las

fuerzas aplicadas para el grupo A y el método de agarre de objetos para el grupo B.

v" Acrecentamiento de puntaje de grupo A por las fuerzas ejercidas o por

cargas

Como se observa en siguiente tabla 308, se muestra acrecentamiento de puntaje
del grupo A, es decir se le suma 0 cuando la carga o fuerza es menor de 5 kg, 1
cuando la carga o fuerza esta entre 5y 10 kg y 2 cuando la carga o fuerza es mayor
de 10 kg, en este caso ya no habra fuerza ejercida por la mejora que se propone,
como son: la faja trasportadora que facilitara el desplazamiento del saco de 50 kg,
para lo cual es necesario un regulador de altura para la balanza de 13 cm, siendo
este un bloque de concreto nivelado.
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Tabla 347. Incremento de puntaje del grupo A

+0 La carga o fuerza es menor de S kg.
+ La carga o fuerza esta entre Sy 10 Kgs.
+2 La carga o fuerza es mayor de 10 Kgs.

Fuente: Ley 28972

+ La fuerza se aplica bruscamente.

Fuente: Ley 28972

Como resultado tenemos que en esta situacion se le suma 0, porque no existe

fuerza ejercida por la propuesta de mejora.

e Incremento de la puntuacion del grupo B por el tipo de agarre

Por el tipo de agarre se le suma mas 0 puntos, quiere decir que le agarre es bueno y
aceptable.

Tabla 348. Incremento de puntaje del grupo B
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&

Eiagarre con la mano es aceptable peroc no
ideal o el agarre es aceptable utiizando otras

partes del cuerpo.
Agarre Malo .

El agarre es posibie pero no aceptable.
Agarre Inaceptable,
El agarre es torpe & inseguro, no es posible el
agarre manual ¢ el agarre es inaceptable
utilizando otras partes del cuerpo.

[ Poscon
Agarre Bueno.
+0 El agarre &s bueno y la fuerza de agarre de
rango medio
Agarre Regular.

Fuente: Ley 28972

PUNTUACION C
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Después de obtener la puntuacion A y B, donde se realiza la interseccion entre ellas, se

determina la puntuacién C, teniendo un puntaje de 6.

Tabla 349. Puntaje C

TABLAC

Puntuacion A

1

H

w N e WN
W NGO A A WN -
©w N O s A WN

-
- o
- -
- 9
- -
- o

-
N
-
N
-
N

Puntuacion B

4. |4 &6 8 T
47 20 e B D NS
5 6 7 8 8 9
6 7 8 & 9 9
8 8 9 8 10 10 10
8 |'9 & 10 0 1 1"

| 11J2]sfaels]e]z]s]ofo]]]

Fuente: Ley 28972
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PUNTAJE FINAL

Para calcular la puntuacion definitiva, se ajusta la puntuacion C segun el tipo
de actividad muscular involucrada en las etapas de llenado y envasado, como
se detalla en la tabla 311. La puntuacion se mantiene sin cambios cuando no

se observa ninguna caracteristica mencionada.

e Acrecentamiento de puntaje C por clase de actividad muscular

Tabla 350. Incremento de puntaje C

[ Puntos | Actwidaa |

Una o mas partes del cuerpo permanecen

+1 estaticas, por ejemplo soportadas durante mas
de 1 minuto.
Se producen movimientos repetitives, por

+1 ejemplo repetidos mas de 4 veces por minuto
(excluyendo caminar)

" Se producen cambics de postura importantes o
se adoptan posturas inestables.

Fuente: Ley 28972

NIVEL DE ACTUACION

Finalmente se indica el nivel de riesgo y la actuacion, lo cual se obtiene como resultado

gue en este proceso tiene un nivel de riesgo bajo y puede ser requerida actuacion.

Tabla 351. Nivel de actuacion

Final g Nivel de Riesgo Actuacion
No es necesaria
Puede ser necesaria la
| > IR o scon
Es necesaria la
“ 3 Alto Es necesaria la actuacion
cuanto antes.
4 Muy alto Es necesaria la actuacion
Y de inmediato.
Fuente: Ley 28972
Nivel . . i
i 0 Inapreciable | No es requerida actuacion
actuacion




360

3.4.3.7.Mejora de disefio para el Area de envasado
En esta actividad se obtuvo del diagnéstico con el método REBA, una valoracién
de 4, con un nivel de actuacién 2, y de riesgo medio siendo requerida actuacion, en la

figura se observa 194, mesa de envasado.

Mesa de envasado

Figura 194. Puesto de labores de envasado — Vista lateral actual

Fuente: Elaboracion propia

Figura 195, se observa la vista frontal de puesto de trabajo, donde el trabajador

tiene posturas forzadas al momento de realizarla actividad.

Mesa de envasado

e

4 i

Figura 195. Puesto de trabajo de envasado — Vista frontal actual

Fuente: Elaboracién propia
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En la propuesta se detalla lo siguiente, para reducir las posturas forzadas, es
necesario realizar una modificacion a la mesa, donde esta debe reducir 8 cm a la altura de
trabajo, es decir a la base de la mesa, ademas se deben implementar las sillas semisitting

las cuales deben estar reguladas a la altura de cada trabajador

Mesa de envasado

-

== =

Figura 196. Puesto de trabajo de envasado — Vista lateral propuesta
Fuente: Elaboracion propia

Como se indico anteriormente, la altura modificar que se detalla en figura de vista

lateral

Mesa de ervasado

o

D—
o

Figura 197. Puesto de trabajo de envasado — Vista frontal propuesto

Fuente: Elaboracion propia
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% Aplicando el método REBA

A continuacion, se procedera aplicar metodologia Reba en el area de envasado,

donde se incorporara el uso de la silla, para la mejora.

Andlisis del grupo A

v Postura de tronco
En la siguiente figura 198, puntaje del tronco es erguido, con un puntaje
de 1.

>20°

Figura 1. Posiciones del tronco

1 Eltronco esta erguido

El tronco esta entre 0 y 20 grados de fiexion o
0 y 20 grados de extension.

Eltronco esta entre 20 y 80 grados de flexion o
mas de 20 grados de extension

4 Eftronco esta flexionado mas de 60 grados

Figura 198. Puntaje del tronco en departamento de envasado.

Fuente: Ley 28972

Puntacion 1 punto
tronco

v" Postura del cuello

En la siguiente figura 199, se muestra la puntuacion del cuello de 1, siendo un
angulo de flexion que esta entre 0° y 20°, puesto que todo trabajo debe enfocarse en de

area de labores.
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Figura 3. Posiciones del cuello

1 Ei cuelio esta entre 0 y 20 grados de flexion.

LUCHD €518 e X0NeU0 oS O U Qracos

2

Figura 199. Puntaje del cuello del area de envasado.

Fuente: Fuente: Ley 28972

v Postura de las piernas

Tal como se puede apreciar en la figura 200, se obtiene una puntuacion de 1,

indicando que el trabajador esta sentado o de pie con soporte bilateral simétrico.

Dado que el disefio de la silla seleccionada permite un angulo de flexién entre la
pierna y el tronco de 135°, y el angulo de la rodilla no excede los 30°, no se produce un

aumento en la puntuacion.



Figura S Posicion de ias piernas

1

Posicion

Soporte biateral andando o sentado.

2

Soporte unilasteral, soporte ligero o postura
inestable.

Tabls 5. Puntuacion de las piemnas..

Figura 200. Puntaje piernas del area de envasado.

Tabla 352. Resumen de puntaje del grupo A — Etapa de envasado.

Fuente: Fuente: Ley 28979

Cuello 1
Tronco 1
Piernas 1

Fuente: Ley 28972

Tabla 353. Tabla A — Etapa de envasado

TABLA A

Fuente: Ley 28972

364
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Puntuacién grupo B

v" Puntuacion brazo

Para puntaje del brazo nos dio 2, teniendo un angulo entre 0 y 45° de flexion como
se muestra en la figura 181, restandole -1, porque tiene una postura a favor de gravedad,

dando como resultado 1como se muestra en figura 201.

263 36

Figura 7. Posiciones de! brazo

Puntos Posicidn

El brazo esta entre 0 y 20 grados de flexion 0 0 y
20 grados de extension

El brazo esta entre 21 y 45 grados de flexion o
méas de 20 grados de extension.

3 El brazo est3 entre 46 y 90 grados de flexion
El brazo ests fiexionado mas de 90 grados.

Figura 201. Puntuacion del brazo del departamento de envasado.

Fuente: Ley 28972

Puntuacion 2 puntos
brazo
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Figura 8. Pasiciones que modifican la puntuacion del brazo..

+1 Ei brazo esta abducido © rotado.
+1 El hombro est3 elevado.
-1 Existe apoyo o postura 8 favor de la gravedad.

Tabla 8. Modificaciones sobre &5 puntuacion del brazo.
Figura 202. Modificacion de puntaje del brazo del area envasado.

Fuente: Ley 28972

v" Postura del antebrazo

Figura 203, se muestra puntuacion del antebrazo, teniendo 1 como resultado, pertinente
a un brazo flexionado entre 60° hasta 100°.

§41

Figura @ Posiciones dei antebrazo

1 El antebrazo esta entre 60 y 100 grados de
fiexion.

2 El antebrazo esta fiexionadc por debajo de 60
grades o por encima de 100 grados:

Figura 203. Puntaje del antebrazo del area de envasado.

Fuente: Ley 28972
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v" Puntuacion mufieca

1 15 2 >15°
15
>15°

Figura 10. Posiciones de 1a mufieca

La muiieca esta entre 0 y 15 grados de flexion

0 extenson.

Figura 204. Puntuacién de la mufieca del area llenado y pesado.

Fuente: Ley 28972

Tabla 354. Resumen de la puntuacion del grupo B — Fase de envasado

Brazo 1
Antebrazo 2-1=1
Munfeca 1

Fuente: Ley 28972
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Tabla 355. Tabla B — Etapa de envasado

TABLA B

Antebrazo

Fuente: Ley 28972

e Modificacion de las puntuaciones del Grupo Ay B
Puntaje del grupo A y B, se modificaron por medio del acrecentamiento del puntaje al

valorar fuerzas ejercidas para Grupo Ay clase de agarre de objetos para Grupo B.

v" Acrecentamiento de puntaje del grupo A por las fuerzas ejercidas o por
cargas

Como se observa en siguiente tabla 356, se muestra que no hay acrecentamiento
de puntaje del grupo A, es decir se le suma 0 cuando la carga o fuerza es inferior
de 5 kg.

Tabla 356. Incremento de la puntuacion del grupo A

+0 La carga o fuerza es menor de S kg.
+ La carga o fuerza estd entre Sy 10 Kgs.
+2 La carga o fuerza es mayor de 10 Kgs.

Fuente: Ley 28972

+1 La fuerza se aplica bruscamente.

Fuente: Ley 28972
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| Grupo A | 1+0= 1 punto |

Como resultado tenemos que en esta situacion se le suma mas 0, porque el peso a
levantar esta entre 0 y 5 kg.

e Incremento de la puntuacion del grupo B por el tipo de agarre

Por el tipo de agarre se le suma mas 0 puntos, quiere decir que le agarre es bueno y
aceptable.

Tabla 357. Incremento de puntaje del grupo B

| GrupoB | 1 punto |

| Pumtos |  Posicibn |

Agarre Bueno.
+0 El agarre &s bueno y la fuerza de agarre de
rango medio

Agarre Regular.
Elagarre con la mano es aceptable peroc no
ideal o €l agarre es aceptable utiizando otras
partes del cuerpo.

2 Agarre Malo .
El agarre &s posible pero no aceptable.
Agarre Inaceptable.
+3 El agarre es torpe 2 inseguro, no s posible el

agarre manual ¢ el agarre es inaceptable
utilizando otras partes del cuerpo

Fuente: Ley 28972

PUNTAJE C

Después de obtener la puntuacion A y B, donde se realiza la interseccion entre ellas, se
determina la puntuacion C, teniendo una puntuacion de 6.
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Tabla 358. Puntuacion C

—

T |
—Ennnnnnnmmm
[ O I S e e T
I '+ 2 2 3 4 4 5 & 6 7 7 8
I @ : : 3 4 5 6 7 7 8 8 8
I : ¢+ ¢4+ 4 5 6 7 8 8 9 9 9
I : ¢ ¢« 5 6 7 8 8 9 9 9 9
I c s 6 7 8 8 9 9 10 10 10 10
77 7 8 9% & /1010 1
I 2 ¢ 2 9 10 1 10 10 10 11 11 1
T © ° 9 10 10 10 11 11 11 12 12 12
BT 0 © 10 11 11 11 11 12 12 12 12 12
T 1+ 11 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12
T 2 2 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

Fuente: Ley 28972

Puntaje C | 1

PUNTUACION FINAL

Para conseguir el puntaje final, se modifica puntaje C conforme clase de
actividad muscular, que involucra actividad en fase de envasado, como se
visualiza en tabla 359, donde se mantiene el puntaje, porque no presenta

ninguna caracteristica mencionada.

e Acrecentamiento de puntaje C por clase actividad muscular.
Tabla 359. Incremento de la puntuacion C

T S T

Una o mas parles del cuerpo permanecen
+1 estaticas, por ejemplo soportadas durante mas
de 1 minuto.

Se producen movimientos repetitives, por
+1 ejemplo repetidos mas de 4 veces por minuto
(excluyendo caminar).

Se producen cambics de postura importantes o
se adoptan posturas inestables.

+1

Fuente: Ley 28972
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NIVEL ACTUACION

Finalmente se detalla nivel de riesgo y la actuacion, lo cual se obtiene como resultado que

en este proceso tiene nivel de riesgo bajo y puede ser requerida actuacion.

Tabla 360. Nivel actuacién

0 Nacraciahie No es necesaria
P actuacion
1 Bajo Puede ser nqgesana la
actuacion.
5 Medio Es neces.a.na la
actuacion,
3 Alto Es necesaria la actuacion
cuanto antes.
4 Muy alto Es necesaria la actuacion
y de inmediato.

Fuente: Ley 28972

Nivel

> 0 Inapreciable | No es requerida actuacion
actuacion

3.4.3.8. Mejora de disefio para el area de sellado

En esta actividad se obtuvo del diagnéstico con el método REBA, una valoracién
de 4, con un nivel de actuacion 2, y de riesgo medio siendo requerida actuacion, en la
figura se observa 185, se detalla la mesa de sellado, los angulos y posturas a las que estan
expuestos los trabajadores, con posturas incomodas y forzadas que pueden causar

enfermedades muscoesqueléticas.

En la siguiente figura 204, se observa la vista lateral izquierda actual de la etapa
de sellado y figura 205 se observa vista frontal de puesto de trabajo, donde se observa a

detalle el uso de las selladoras y las bolsas de 1 kg que son selladas.
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Mesa de sellado

TA

,A‘HIE == | °

Figura 205. Puesto de trabajo de sellado — Vista lateral actual

Fuente: Elaboracion propia

Mesa de sellado
y

e

=

Figura 206. Puesto de labores de sellado — Vista frontal actual

Fuente: Elaboracion propia

En la propuesta se detalla lo siguiente, para reducir las posturas forzadas, es
necesario realizar una modificacion de la altura de la mesa, en este caso debe ser 11,69
cm maés alto, y la implementacion de las sillas semisiting las cuales como se observa
brindan una postura de 45° grados en las piernas, a modo de reposo, como se observa en

figura 207 al detalle los angulos y posturas de colaboradores.
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Mesa de sellado

MNes/ =5

Figura 207. Puesto de labores de sellado — Vista lateral propuesta

Fuente: Elaboracion propia

Como se indicd anteriormente, la altura modificada que se muestra en la figura
208, de la vista frontal propuesto, donde se debe disefiar la mesa nuevamente e

implementarla.

Mesa de sellado

1)

1168

Figura 208. Puesto de trabajo de sellado — Vista frontal propuesto

Fuente: Elaboracion propia
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+« Aplicando el método REBA

Andlisis del grupo A

v" Postura de tronco

Figura 209, puntaje del tronco es erguido, con una puntuacion de 1.

El tronco esta erguido

> — ——
0 y 20 grades de extension.

3 Eltronco esta entre 20 y 60 grados de flexion o
mas de 20 grados de exiension.
4 Elfronco esta fiexionado mas de 60 grados.

Figura 209. Puntuacién del tronco en el area de sellado.

Fuente: Ley 28972

v" Postura del cuello

En la siguiente figura 210, se muestra la puntuacion del cuello de 1, siendo un

angulo de flexion que esta entre 0° y 20°, puesto que todo trabajo debe enfocarse en area
de labores.
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Figura 3. Posiciones del cuello

1

2

Figura 210. Puntaje del cuello del &rea de sellado.

Fuente: Fuente: Ley 28972

v Postura de las piernas

Como se puede apreciar en la figura 211, se obtiene una puntuacion de 1, lo que

indica que el trabajador esta sentado o de pie con soporte bilateral simétrico.

Dado que la silla preseleccionada permite un angulo de flexién entre la pierna y
el tronco de 135° y el angulo de la rodilla no supera los 30°, no se produce un aumento

en la puntuacion.



Tabls 5. Puntuacion de ias piernas..
Figura 211. Puntaje de piernas del area de sellado.

Fuente: Fuente: Ley 28979

Tabla 361. Resumen de puntaje del grupo A — Etapa de sellado.

Cuello 1
Tronco 1
Piernas 1

Fuente: Ley 28972

Tabla 362. Tabla A — Etapa de sellado.

nas
3
3
5
6
7
8

Fuente: Ley 28972

376
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Puntuacion grupo B

v' Puntaje brazo

Para puntaje del brazo nos dio 2, teniendo un dngulo entre 0 y 45° de flexion como
se detalla en figura 212.

Figura 7. Posiciones de! brazo

| Puntos
£l brazo esta entre 0 y 20 grados de flexion 0 0y
Z0.arados de extension,
£l brazo esta entre 21 y 45 grados de flexion o
mas de 20 grados de extension.

El brazo esia entre 46 y 90 grados de flexion
4 £l brazo ests fiexionado mas de 90 grados:

1

Figura 212. Puntuacion de brazo del area de envasado.

Fuente: Ley 28972

Puntuacion 2 puntos
brazo

Teniendo como resultado de 2 puntos, a la puntuacion de 2 se le restandole -1,

porque tiene una postura a favor de la gravedad, dando como resultado 1como se detalla
en figura 213.
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Figura 8. Posiciones que modifican la puntuacion del brazo..

[ Pumtos | posen |
+1 Ei brazo esta abducido ¢ rotado.
+1 El hombro est3 elevado.

n -1 Existe apoyo o postura s favor de la gravedad.

Tabla 8. Modificaciones sobre &5 puntuacion del brazo
Figura 213. Modificacion de puntuacion de brazo del area envasado.

Fuente: Ley 28972

v" Postura del antebrazo

Figura 214, se muestra puntuacion de antebrazo, teniendo 1 como resultado, pertinente a
un brazo flexionado entre 60° hasta 100°.

1 2 2
-
o
-,
Figura 8 Posiciones dei antebrazo

1 El antebrazo esta entre 60 y 100 grados de
fiexion.

2 Emmwmmdeupueeo
grades o por encima de 100 grados:

Figura 214. Puntaje de antebrazo del area de envasado.

Fuente: Ley 28972
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v" Puntuacion mufieca

1 15 2 >15°
15
>15°

Figura 10. Posiciones de 1a mufieca

La muiieca esta entre 0 y 15 grados de flexion

0 extenson.

Figura 215.Puntuacioén de la mufieca del area llenado y pesado.

Fuente: Ley 28972

Tabla 363. Resumen de la puntuacion de grupo B — Fase de envasado

Brazo 1
Antebrazo 2-1=1
Mufieca 1

Fuente: Ley 28972
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Tabla 364. Tabla B — Etapa de envasado

TABLA B

Antebrazo

Fuente: Ley 28972

e Modificacion de las puntuaciones del Grupo Ay B

Las calificaciones de los grupos A y B fueron ajustadas aumentando la puntuacion al

considerar las fuerzas aplicadas para el Grupo A y el método de agarre de objetos para el

Grupo B.

v Incremento de la puntuacién del grupo A por las fuerzas ejercidas o por
cargas

Como se observa en siguiente tabla 365, se muestra que no hay acrecentamiento

de puntuacién del grupo A, es decir se le suma 0 cuando la carga o fuerza es

inferior de 5 kg.

Tabla 365. Incremento de puntaje del grupo A

+0 La carga o fuerza es menor de S kg.
+1 La carga o fuerza estaentre Sy 10 Kgs.
+2 La carga o fuerza es mayor de 10 Kgs.

Fuente: Ley 28972
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C Pues | Posicion

+1 La fuerza se aplica bruscamente.

Fuente: Ley 28972

Como resultado tenemos que en esta situacion se le suma mas 0, porque el peso a

levantar esta entre 0 y 5 kg.

e Incremento de puntuacion del grupo B por el tipo de agarre

Por el tipo de agarre se le suma mas 0 puntos, quiere decir que le agarre es bueno y
aceptable.

Tabla 366. Incremento de puntuacion de grupo B

[ Poson
Agarre Bueno.
+0 El agarre &s bueno y la fuerza de agarre de
rango medio
Agarre Regular.

El agarre con la mano es aceptable pere no

1 ideal o el agarre es aceptable utiizando otras

partes del cuerpo.
.2 Agarre Malo .
El agarre es posibie pero no aceptable.
Agarre Inaceptable.
43 El agarre es torpe 2 inseguro, no s posible el

agarre manual o el agarre es inaceptable
utilizando otras partes del cuerpo.

Fuente: Ley 28972

PUNTUACION C

Después de obtener la puntuacion A 'y B, donde se realiza la interseccion entre ellas, se

determina la puntuacién C, teniendo una puntuacion de 6.
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Tabla 367. Puntuacion ¢

| 7
—Ennnnnnnmmm
e Rl SR Al
I ' 2 2 3 4 4 5 6 6 7 7 8
I @ : : 3 4 5 6 7 7 8 8 8
I : ¢+ ¢4+ 4 5 6 7 8 8 9 9 9
I : ¢+ ¢« 5 6 7 8 8 9 9 9 9
I c s 6 7 8 8 9 9 10 10 10 10
77 7 8 9% & /1010 1
I 2 ¢ 2 9 10 1 10 10 10 11 11 1
T © ° 9 10 10 10 11 11 11 12 12 12
BT © 10 10 11 11 11 11 12 12 12 12 12
T 1+ 11 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12
T 2 2 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

Fuente: Ley 28972

PUNTUACION FINAL

Para calcular la puntuacion definitiva, se ajusta la puntuacion C dependiendo
del tipo de actividad muscular involucrada en la etapa de envasado, como se
detalla en la tabla. En casos donde no se observa ninguna caracteristica

mencionada, la puntuacion permanece sin cambios.

e Acrecentamiento de puntaje C por clase de actividad muscular

Tabla 368. Incremento de puntuacion C

Actividad

Una o mas parles del cuerpo permanecen

+1 estaticas, por ejemplo soportadas durante mas
de 1 minuto.
Se producen movimientos repetitives, por

+1 ejemplo repetidos mas de 4 veces por minuto
(excluyendo caminar).

1 SE€ Producen cambios Ge poSiura IMporianies o
se adoptan posturas inestables.

Fuente: Ley 28972
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NIVEL DE ACTUACION

Finalmente se detalla el nivel de riesgo y la actuacion, lo cual se obtiene como resultado

que en este proceso tiene nivel de riesgo bajo y puede ser requerida actuacion.

Tabla 369. Nivel de actuacion

Final s Nivel de Riesgo Actuacion
3 No es necesaria
0 Inapreciable b
1 Bajo Puede ser nesesana la
actuacion.
- Es necesaria la
2 Moo actuacion,
3 Alto Es necesaria la actuacion
cuanto antes.
4 M it Es necesaria la actuacion
—fl de inmediato.

Fuente: Ley 28972

Nivel

\ 1 Inapreciable | No es requerida actuacion
actuacion

3.4.3.9. Mejora de disefio en el &rea de Empaquetado
En esta actividad se obtuvo del diagnéstico con el método REBA, una valoracién
de 3 con un grado de actuacion 1, y de bajo riesgo pudiendo ser requerida actuacion, en

la figura 216, se visualiza la silla de empaquetado, los angulos y posturas de trabajo.

Bolsas 1kg
Saco 25 und
- K
™
Mesa de soporte =
Silla de empaquetado
)

Figura 216. Puesto de trabajo de empaquetado — Vista lateral actual

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 217, se observa la vista frontal de puesto de trabajo, donde se observa a
detalle la ubicacion de la silla, que sirve de soporte para el paquete de las bolsas selladas.

Figura 217. Puesto de trabajo de empaquetado — Vista frontal actual

Fuente: Elaboracién propia

En la propuesta se detalla lo siguiente, para reducir las posturas forzadas, es
necesario realizar un cambio, la silla se debe dejar de utilizarse, y en su lugar debe ser
reemplazado por una faja transportadora, la cual una vez terminado de llenarse se

desplaza al area de pesado, como se observa en la figura 218.

Bolsas 1kg

Saco 25 und

Mesa de soporte

Faja transportadora

~J 1

P W

Figura 218. Puesto de labores de empaquetado — Vista lateral propuesta

Fuente: Elaboracién propia
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Como se indico anteriormente, la faja transportadora a implementarse debe tener
las siguientes medidas 1,25 m de largo por 65 cm de ancho y 58,3 cm de alto, las cuales

facilitaran el trabajo del operario de empaquetado, como se observa en la figura 219.

56,3

1253 |

Figura 219. Puesto de trabajo de empaquetado — Vista frontal propuesto

Fuente: Elaboracion propia
+« Aplicacion del método REBA

Andlisis de grupo A

v" Postura de tronco

Figura 220, puntaje del tronco esta erguido, con una puntuacion de 1.

Figura 1. Posiciones del tronco

1 Eltronco esta erguido

El tronco esia entre U y 2U grados oe fiexion o
2 20 4 0

0 y 20 grados de extension

Eltronco esta entre 20 y 80 grados de flexion o

3 mas de 20 grados de extension

N Elfronco esta fiexionado mas de 60 grados

Figura 220. Puntuacion del tronco en el area de empaquetado.
Fuente: Ley 28972
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v" Postura del cuello

En la siguiente figura 221, se muestra la puntuacion del cuello de 1, siendo un
angulo de flexion que esta entre 0° y 20°, puesto que todo trabajo debe enfocarse en area

de labores.

Figura 3. Posiciones del cuello

[ pumtos T Poscn |

1

2

Figura 221. Puntaje cuello del area de envasado.

Fuente: Fuente: Ley 28972

v Postura de las piernas

Como se observa en la siguiente figura 222, como resultado de tenemos una
puntuacién de 1, correspondiente a un trabajador sentado o de pie, con soporte bilateral

simétrico.



Tabls 5. Puntuacion de ias piernas..
Figura 222. Puntaje piernas del area de empaquetado.

Fuente: Fuente: Ley 28979

Tabla 370. Resumen de puntjae del grupo A — Etapa de empaquetado.

Cuello 1
Tronco 1
Piernas 1

Fuente: Ley 28972

Tabla 371. Tabla A — Etapa de empaquetado.

Fuente: Ley 28972

387
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Puntuacion grupo B

v" Puntuacion brazo

Para la puntuacion del brazo nos dio 2, teniendo un angulo entre 0 y 20° de flexion
como se muestra en figura 223, donde no habra acrecentamiento, quedando puntaje de 1.

Figura 7. Posiciones del brazo

1 El brazo esta entre 0 y 20 grados de flexion 6 0y
Z0.0rados de axtensidn

2 El brazo esta entre 21 y 45 grados de flexion o
mas de 20 de extension.

3 El brazo esia entre 46 y 90 grados de flexion.

4 El brazo est5 fiexonado mas de 90 grados:

Figura 223. Puntuacidn del brazo del area de empaquetado.

Fuente: Ley 28972

Figura 8. Pusiciones que modifican la puntuacion del brazo..

+ Ei brazo esta abducido © rotado.
1 Ei hombro esta elevado.
-1 Existe apoyo o postura 8 favor de la gravedad.

Figura 224. Modificacion de puntaje del brazo del area empaquetado.

Fuente: Ley 28972
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v" Postura del antebrazo

Figura 225, se muestra puntuacion del antebrazo, teniendo 1 como resultado, pertinente
a un brazo flexionado entre 60° hasta 100°.

1 2 2
-
o
-,
Figura @ Posiciones dei antebrazo

El antebrazo esta entre 60 y 100 grados de

1

e Moporenmdeioom

Figura 225. Puntaje antebrazo del area de empaquetado.

Fuente: Ley 28972

v" Puntuacion mufieca

e

Figura 10. Posiciones de Ia mufieca

umﬂeaaﬁmuyﬁmsoeﬂexbn
© extenson,
La mud esta flexionada o extendida mas de
1S grados.

Figura 226. Puntuacion de mufieca del area de empaquetado.
Fuente: Ley 28972
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Tabla 372. Resumen de puntaje del grupo B — Etapa de empaquetado.

Brazo 1
Antebrazo 1
Muneca 1

Fuente: Ley 28972

Tabla 373. Tabla B — Etapa de empaquetado

TABLAB

Fuente: Ley 28972

e Modificacion de las puntuaciones del Grupo Ay B

Las puntuaciones del Grupo Ay del Grupo B fueron ajustadas mediante el aumento de la
puntuacion al considerar las fuerzas aplicadas en el caso del Grupo A y el método de

agarre de objetos para el Grupo B.

v"Incremento de la puntuacién del grupo A por las fuerzas ejercidas o por
cargas

Como se observa en siguiente tabla 374, se muestra que no hay acrecentamiento
de puntuacion del grupo A, es decir se le suma 0 cuando carga o fuerza es inferior

de 5 kg.
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Tabla 374. Incremento de la puntuacion del grupo A

+0 La carga o fuerza es menor de S kg.
+1 La carga o fuerza estaentre 5y 10 Kgs.
+2 La carga o fuerza es mayor de 10 Kgs.

Fuente: Ley 28972

+1 La fuerza se aplica bruscamente.

Fuente: Ley 28972

Como resultado tenemos que en esta situacion se le suma mas 0, porque el peso a

levantar esta entre 0 y 5 kg.

¢ Incremento de la puntuacion del grupo B por el tipo de agarre

Por el tipo de agarre se le suma mas 0 puntos, quiere decir que le agarre es bueno y
aceptable.

Tabla 375. Incremento de puntaje grupo B.

| GrupoB | 1 punto |
| Posiion |
Agarre Bueno.
+0 El agarre es bueno y la fuerza de agarre de
rango medio
Agarre Regular.

El agarre con la mano es aceptable perc no
ideal o el agarre es aceptable utilizando otras
partes del cuerpo.

Agarre Malo .
El agarre s posibie pero no aceptable.

Agarre Inaceptable.
El agarre es torpe 2 inseguro, no s posible el
agarre manual o el agarre es inaceptable
utiizando otras partes del cuerpo.

+1

+2

+3

Fuente: Ley 28972
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Después de obtener la puntuacion A 'y B, donde se realiza la interseccion entre ellas, se

determina la puntuacion C, teniendo una puntuacion de 6.

Tabla 376. Puntuacién C

TABLAC

1
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Fuente: Ley 28972

PUNTAJE FINAL

Para calcular la puntuacion final, se ajusta la puntuacién C en funcion del tipo

de actividad muscular, especificamente relacionada con la etapa de envasado,

segun se indica en la tabla 377. Se realiza una modificacion en la puntuacién

cuando no se observa ninguna de las caracteristicas mencionadas.

Tabla 377. Incremento de puntaje C

[ poes T powwa ]

1

+

Una o mas parles del cuerpo permanecen
estaticas, por ejemplo soportadas durante mas
de 1 minuto.

*

1

Se producen movimientos repetitives, por
ejemplo repetidos mas de 4 veces por minuto
(excluyendo caminar).

*

1

Se producen cambics de postura importantes o
se adoptan posturas inestables.

Fuente: Ley 28972

Acrecentamiento de puntuacion C por clase de actividad muscular
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NIVEL DE ACTUACION

Finalmente se indica el nivel de riesgo y la actuacion, lo cual se obtiene como resultado

que en este proceso tiene un nivel de riesgo bajo y puede ser requerida actuacién, con

puntaje de 2.
Tabla 378. Nivel de actuacion
Puntuacion Nivel de 3 : =2
AT
No es necesaria
Puede ser necesaria la
L = I .
Es necesaria la
3 Alto Es necesaria la actuacion
cuanto antes.
Es necesaria la actuacion
Fuente: Ley 28972
Nivel . Puede ser requerida
i 1 Bajo i
actuacion actuacion
3.4.3.10. Mejora de disefio para area de pesado y cosido

En esta actividad se obtuvo del diagnéstico con el método REBA, una valoracién
de 5 con un nivel de actuacion 2, y de riesgo medio siendo requerida actuacion, en figura

227, se visualiza balanza y angulos y posturas de trabajo actual.



394

Figura 227. Puesto de trabajo de pesado y cosido — Vista lateral actual

Fuente: Elaboracion propia

Figura 228, se observa vista frontal del puesto de trabajo, donde se observa a
detalle la ubicacion de la cosedora manual, la cual dificulta las operaciones, ademas de la

silla de empaquetado.

Silla de empaguetado

E?] 1

Cosedora

] L__'L__,L 1

Figura 228. Puesto de trabajo de pesado y cosido — Vista frontal actual

Fuente: Elaboracidn propia

En la propuesta se detalla lo siguiente, para reducir las posturas forzadas, es
necesario realizar una base de concreto para la balanza con las dimensiones de 41,13 cm
de alto, 97,72 cm de ancho y 54,79 cm de largo, la cual junto con la faja trasportadora

facilita y disminuye la fatiga.
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Bolsas 1kg

4113

9472
Figura 229. Puesto de trabajo de pesado y cosido — Vista lateral propuesta

Fuente: Elaboracion propia

Como se indicé anteriormente, la faja transportadora facilitara el traslado del
paquete de sal de 25 unidades hacia la balanza y para la cosedora manual, una mesa de
1,00 m de altura.

Cosedora L]

100,00

4113

24 79

Figura 230. Puesto de trabajo de pesado y cosido — Vista frontal propuesto

Fuente: Elaboracién propia
% Aplicacion del método REBA

Andlisis grupo A

v" Postura tronco
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En la siguiente figura 230, la puntuacion del tronco esta erguido, con una
puntuacion de 1.

Figura 1. Posiciones del tronco

[ Putos ]  Poskion |

1 El tronco esta erguido -I
- Sidve ittt oot biont
0 y 20 grades de extension.
3 Eiltronco esta entre 20 y 60 grados de flexion o
mas de 20 grados de extension.
4 Eltronco esta flexionado mas de 60 grados.

Figura 231. Puntuacidon del tronco en el area de pesado y cosido.
Fuente: Ley 28972

v" Postura del cuello

En la siguiente figura 232, se muestra la puntuacion del cuello de 1, siendo un

angulo de flexion que esta entre 0° y 20°, puesto que todo trabajo debe estar enfocada en
zona de labores.

) )

r 1 Ei cuelio esta entre 0 y 20 grados de flexion.

El cuelo esta fiexionado mas de 20 grados o
extendido.

Figura 232. Puntaje del cuello del area de pesado y cosido.
Fuente: Fuente: Ley 28972
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v Postura de las piernas

Como se observa en la siguiente figura 233, como resultado de tenemos una
puntuacion de 1, correspondiente a un trabajador sentado o de pie, con soporte bilateral

simétrico.

Soporte biateral andando o sentado.

Figura 233. Puntuacion de las piernas del area de pesado y cosido.

Fuente: Fuente: Ley 28979

Tabla 379. Resumen de puntaje del grupo A — Etapa de pesado y cosido.

Cuello 1
Tronco 1
Piernas 1

Fuente: Ley 28972
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Tabla 380. Tabla A — Etapa de empaquetado.

Fuente: Ley 28972

Puntuacion grupo B

v" Puntuacion brazo

Para puntaje del brazo nos dio 2, teniendo un angulo entre 21 y 45° de flexion

como se muestra en la figura 234, donde no habréa acrecentamiento, quedando puntaje de
1.

Figura 7. Posiciones del brazo

[ Pumtos |  Posicion |
El brazo esta entre 0 y 20 grados de flexion 6 0y
20 grados de extension

El brazo esta entre 21 y 45 grados de flexion o
més de 20 grados de extension.

EMznamEyﬁmmMn.
El brazo ests fisionado mas de 90 grados:

-

~

L

Figura 234. Puntuacion del brazo del area de pesado y cosido.

Fuente: Ley 28972
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+1

Figura 8. Posiciones que modifican la puntuacion del brazo..

[ Putos | poseen ]
+1 Ei brazo esta abducido o rotado.
+1 El hombro est3 elevado.
-1 Existe apoyo o postura 8 favor de ia gravedad.

Figura 235. Modificacion de puntaje del brazo del area de pesado y cosido.

Fuente: Ley 28972

v" Postura del antebrazo

Figura 236, se muestra puntuacion del antebrazo, teniendo 1 como resultado, pertinente
a un brazo flexionado entre 60° hastal00°.

)

Figura 9 Posiciones dai antebrazo

1 El antebrazo estd entre 60 y 100 grados de
flexion,

2 El antebrazo estd fiexionado por debajo de 60
grades o por encima de 100 grados:

Figura 236. Puntaje del antebrazo del area de pesado y cosido.
Fuente: Ley 28972
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v" Puntuacion mufieca

1 15 2 15
15
>18°

Figura 10. Posiciones de Ia mufieca

La mufieca esta entre 0y 15 grados de flexion
0 extenson,

La mufeca esia flexionada o extendida mas de
1S grados.

Figura 237. Puntuacion de mufieca del area de pesado y cosido.

Fuente: Ley 28972

Tabla 381, se visualiza puntuacion del grupo, en la etapa de pesado y cosido, donde los 3

miembros presenta la puntuacion de 1.

Tabla 381. Resumen de la puntuacion del grupo B — Etapa de pesado y cosido.

Brazo 1
Antebrazo 1
Munfeca 1

Fuente: Ley 28972
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Tabla 382. Tabla B — Etapa de empaquetado

TABLA B

Antebrazo

Fuente: Ley 28972

¢ Modificacion de puntajes de Grupo Ay B

Las calificaciones del Grupo A y del Grupo B se ajustaron mediante el aumento de la
puntuacion al considerar las fuerzas aplicadas en el caso del Grupo A y el modo de agarre

de objetos para el Grupo B.

v Acrecentamiento de puntjae grupo A por las fuerzas ejercidas o por cargas

Como se observa en siguiente tabla 383, se muestra que no hay incremento de la
puntuacién del grupo A, se mantiene con una puntuacion de 1, ya que con la
mejora el operario no se esfuerza.

Tabla 383. Incremento de puntaje grupo A

+0 La carga o fuerza es menor de S kg.
+ La carga o fuerza esta entre Sy 10 Kgs.
+2 La carga o fuerza es mayor de 10 Kgs.

Fuente: Ley 28972
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C Pues | Posicion

+1 La fuerza se aplica bruscamente.

Fuente: Ley 28972

Como resultado tenemos que en esta situacion se le suma mas 0, porque el peso a
levantar esta entre 0 y 5 kg.

e Incremento de la puntuacion del grupo B por el tipo de agarre

Por el tipo de agarre se le suma mas 0 puntos, quiere decir que le agarre es bueno y

aceptable.

Tabla 384. Incremento de puntaje grupo B

[ Posawon ]
Agarre Bueno.
+0 El agarre es bueno y la fuerza de agarre de
rango medio
Agarre Regular.

El agarre con la mano es aceptable perc no

# ideal o el agarre es aceptable utiizando otras

partes del cuerpo.
.2 Agarre Malo .
El agarre es posibie pero no aceptable.
Agarre Inaceptable.
+3 El agarre es torpe 2 ingeguro, no es posible el

agarre manual o el agarre es inaceptable
utiizando otras partes del cuerpo.

Fuente: Ley 28972

PUNTAJE C

Después de obtener la puntuacion A 'y B, donde se realiza la interseccion entre ellas, se

determina la puntuacién C, teniendo una puntuacion de 6.
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Tabla 385. Puntuacion C

—

TABLA C I

Puntuacion A

-
2
3
4
8
7
8
9

@ 00N A R WN -

- e
- o
- -
- o

-
N
-
N

Puntuacion B

7
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Fuente: Ley 28972

PUNTAJE FINAL

Para calcular la puntuacion final, se ajusta la puntuacion C en funcién del tipo

de actividad muscular, que incluye la actividad durante la etapa de envasado,

como se indica en la tabla. En los casos donde no se presentan las

caracteristicas mencionadas, la puntuacién se mantiene sin cambios.

¢ Incremento de la puntuacion C por el tipo de actividad muscular

Tabla 386. Incremento de puntaje C

+1

Una o mas parles del cuerpo permanecen
estaticas, por ejemplo soportadas durante mas
de 1 minuto.

+1

Se producen movimientos repetitives, por
ejemplo repetidos mas de 4 veces por minuto

+1

(excluyendo caminar).
SE€ Producen cambios Ge poSiura IMporianies o
se adoptan posturas inestables.

Fuente: Ley 28972
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Finalmente se detalla nivel de riesgo y actuacion, lo cual se obtiene como resultado que

en este proceso tiene nivel de riesgo bajo y puede ser requerida actuacion, con un puntaje

de 2.

Tabla 387. Nivel de actuacion

Puntuacion
Final

0

Inapreciable

Nivel de
o | e | o

No es necesaria

actuacion
X Pu rne aria la
1 Bajo ede se _ges
actuacion.
) n ria |
2 Medio s ecesp‘ ot
actuacion,
ria | ion
3 Alto Es necesaria la actuacio!
cuanto antes.
Es necesaria la actuacion
4 Muy alto

de inmediato.

Fuente: Ley 28972

Nivel
actuacion

Bajo

Puede

Ser

actuacion

requerida

Correspondientemente, se detallan nuevos resultados de evaluacion REBA, luego de

realizar el disefio de puestos de trabajo.

Tabla 388. Resultados de Evaluacion REBA propuesta

Actividades Tipo A B C Total Nivel Riesgo Actuacion
Llenado de sacos e Manual No es necesaria la
inspeccion de yodo 1 1 1 1 0 Inapreciable actuacion

Manual _ No es _n,ecesaria la

Pesado 1 1 1 1 0 Inapreciable actuacion
Envasado de bolsas de
1 kg.(paquete de 25 Manual No es necesaria la
unidades) 1 1 1 1 0 Inapreciable actuacion
Sellado de bolsas de 1
kg. (paquete 25 Manual No es necesaria la
unidades) 1 1 1 1 0 Inapreciable actuacion
Empaquetado(paquete Manual Puede ser necesaria
de 25 unidades) 1 1 2 2 1 Bajo la actuacion

Puede ser necesaria
Pesado Manual 11 2 2 1 Bajo la actuacion

Puede ser requerida
Cocido Manual 11 2 2 1 Bajo actuacion |

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 389. Cotejo de resultados de Evaluacion REBA actual y propuesta

Puesto de trabajo Actual Mejora
Llenado Medio Inapreciable
Pesado 1 Medio Inapreciable
Envasado Bajo Inapreciable
Sellado Bajo Inapreciable

Empaquetado Bajo Bajo

Pesado y cosido Medio Bajo

Cosido Medio Bajo
100%

Fuente: Elaboracion propia

De 12 puestos estudiados se concluye que 12 puestos, acatan con posturas pertinentes
para el colaborador, con un 100% de cumplimiento de las posturas forzadas.

% Numero de puestos que cumplen con postura adecuada

Puestos con posturas adecuadas
= x 100

Numero de puesto analizados
6
=z x100 = 100,00 %

3.4.4. Mejora 4: Carretas y elevador al vacio

3.4.4.2.Mejora para el transporte de sacos

En la empresa Gemar Group no cumple con la ley 29088. D.S. N° 005-2009-TR
(24/04/09), dicha ley establece la carga maxima de no mayor de 25 kg por operario, si
esta sobrepasa los limites, se debe utilizar ayuda de las herramientas mecéanicas:
carretillas, carretas, porta estibas manuales, etc, siendo que el peso a transportar mediante
triciclos, carretas o carretillas no podré exceder en ningln caso los cien (100) kilogramos.
Como también establece que por jornada laboral se debe levantar un méximo de 6000 kg

y con una distancia recorrida de 10 metros.

La herramienta mecanica que se implementara, para el transporte de sacos de sal

sera una carreta manual de carga, con una capacidad de carga de 150 kg.
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Figura 238. Carreta carga plataforma

Fuente: Sodimac

La ficha técnica de la carreta carga plataforma, donde indica sus dimensiones,
obtenidos en la plataforma de ventas de sodimac, su precio de venta a solo s/. 99,90, como

se visualiza en tabla 390.

Tabla 390. Ficha técnica carreta carga plataforma

Marca Stanley

Alto B2 cm

Ancho 47 cm

Profundidad 725cm

;:;Epg r[tn:d:gmo 150 kg

Caracteristicas Carro de plataforma de acerode 4 ruedas. 52 pliega v se sbre en segundos. Facil de usary

guardar. Tubos v plataforma de acero duradero. Mango metélico fuerte y rigido parz una
maniobra segura de cargas. Mueva sus cargas pesadas, cajas, muebles de forma facil v segura.

Material Acero

Modelo PCE27

Tipo de trabajo Profesional
Mimero de ruedas 4

Garantia Por defecto de fibrica
Alto producto MLA

empacado

Ancho producto MLA

empacado

Largo producto MLA

empacado

Peso producto MLA

empacado

Dimensiones MLA

Uso Cargas medianas

Fuente: Sodimac
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% Peso 6ptimo para las &reas de trabajo
v Alimentacion: Transporte de sal himeda en roca a mesa alimentadora

En esta etapa el operario manipula la carga manualmente, sin ningin apoyo
mecénico, donde se levanta un peso de 70 kilos por saco, esto se realiza con ayuda de otro
operario, consiste en transportar el saco desde almacén hasta la mesa alimentadora., como

se visualiza en figura 239.

Figura 239. Transporte a almacén de PT
Fuente: Gemar Group
Tabla 391, se muestra informacién del puesto de labores, que se necesita para determinar

el peso optimo a levantar.

Tabla 391. Datos del area de trabajo

Datos del puesto Valores
Obijeto levantado Saco
Peso medio (kg) 62
Peso Maximo (kg) 70
Localizacion de mano origen (H) 120
Localizacion de mano origen (V) 130
Localizacion de mano destino (H) 140
Localizacion de mano destino (V) 150
Distancia vertical (cm) 20
Angulo Asimetria origen (°) 0
Angulo Asimetria destino (°) 0
Frecuencia (lev/min) 4
Duracion (hrs) 8
Agarre (cm) Bueno

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 392, se detalla que el limite maximo para levantamiento de carga es de 11,04
kg, con un indice de levantamiento de carga de 0,91%.

Tabla 392. Resultados obtenidos

Variables Resultados

Constante de carga LC 70
Factor distancia horizontal HM 1.25
Factor altura VM 0.84
Factor desplazamiento vertical DM 1.05
Factor asimetria AM 1.00
Factor frecuencia FM 0.45
Factor agarre CM 0.90
LPR 71,33

IL 0,91

Fuente: Elaboracion propia

v' Envasado y Pesado
En esta etapa el operario manipula la carga manualmente, sin ningln apoyo
mecénico, donde se levanta un peso de 50 kilos por saco, esto se realiza con ayuda

de otro operario, consiste en transportar el saco desde pesado hasta almacén como
se visualiza en figura 240.

Figura 240. Pesado

Fuente: Gemar Group

Tabla 393, se muestra los datos del puesto de trabajo, que se necesita para determinar el
peso optimo a levantar.
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Tabla 393. Datos del area de trabajo

Datos del puesto Valores

Objeto levantado Saco
Peso medio (kg) 50
Peso Maximo (kg) 50
Localizacion de mano origen (H) 120
Localizacion de mano origen (V) 130
Localizacion de mano destino (H) 125
Localizacion de mano destino (V) 145
Distancia vertical (cm) 5
Angulo Asimetria origen (°) 0
Angulo Asimetria destino (°) 45
Frecuencia (lev/min) 5
Duracion (hrs) 8
Agarre (cm) Bueno

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 394, se detalla que el limite maximo para levantamiento de carga es de 45,80

kg, con un indice de levantamiento de carga siendo 1,09%.

Tabla 394. Datos del area de trabajo

Variables Resultados

Constante de carga LC 50
Factor distancia horizontal HM 5.00
Factor altura VM 0.79
Factor desplazamiento vertical DM 1.72
Factor asimetria AM 0.86

Factor frecuencia FM 0.35
Factor agarre CM 0.90
LPR 53,51

IL 0,89

Fuente: Elaboracién propia

v" Transporte a almacén
En esta etapa el operario manipula la carga manualmente, sin ningin apoyo

mecanico, donde se levanta un peso de 50 kilos por saco, esto se realiza con ayuda
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de otro operario, consiste en transportar el saco desde pesado hasta almacén.,

como se visualiza en figura 241.

Figura 241. Transporte a almacén

Fuente: Gemar Group

Tabla 395, se muestra informacién del puesto de labores, que se necesita para determinar
el peso optimo a levantar.

Tabla 395. Datos del area de trabajo

Datos del puesto Valores

Obijeto levantado Saco
Peso medio (kg) 50
Peso Maximo (kg) 50
Localizacion de mano origen (H) 120
Localizacion de mano origen (V) 110
Localizacion de mano destino (H) 140
Localizacion de mano destino (V) 150
Distancia vertical (cm) 20
Angulo Asimetria origen (°) 0
Angulo Asimetria destino (°) 0
Frecuencia (lev/min) 5
Duracion (hrs) 8
Agarre (cm) Bueno

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 396, se muestra que el limite maximo para levantamiento de carga es
de 8,59 kg, con un indice de levantamiento de carga siendo 0,82%.
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Tabla 396. Informacion del area de labores

Variables Resultados

Constante de carga LC 50
Factor distancia horizontal HM 1.25
Factor altura VM 0.84
Factor desplazamiento vertical DM 1.05
Factor asimetria AM 1.00
Factor frecuencia FM 0.35
Factor agarre CM 0.90
LPR 52,82

IL 0,82

Fuente: Elaboracién propia

v' Transporte de almacén a envasado
En esta etapa el operario manipula la carga manualmente, sin ningun apoyo
mecénico, donde se levanta un peso de 50 kilos por saco, esto se realiza sin ayuda
de otro operario, consiste en transportar el saco desde almacén hasta envasado.,

como se visualiza en figura 242.

Figura 242. Transporte da envasado

Fuente: Gemar Group

Tabla 397, se muestra informacién del puesto de labores, que se necesita para determinar
el peso optimo a levantar.
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Tabla 397. Datos del area de trabajo

Datos del puesto Valores

Objeto levantado Saco
Peso medio (kg) 50
Peso Maximo (kg) 50
Localizacién de mano origen (H) 120
Localizacién de mano origen (V) 130
Localizacién de mano destino (H) 140
Localizacién de mano destino (V) 150
Distancia vertical (cm) 20
Angulo Asimetria origen (°) 0
Angulo Asimetria destino (°) 0
Frecuencia (lev/min) 2
Duracion (hrs) 8
Agarre (cm) Bueno

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 398, se muestra que el limite maximo para levantamiento de carga es

de 51,56 kg, con un indice de levantamiento de carga siendo 0,93%.

Tabla 398. Datos del area de trabajo

Variables Resultados

Constante de carga LC 50
Factor distancia horizontal HM 1.25
Factor altura VM 0.84
Factor desplazamiento vertical DM 1.05
Factor asimetria AM 1.00
Factor frecuencia FM 0.65
Factor agarre CM 0.90
LPR 51,56

IL 0,93

Fuente: Elaboracién propia

v" Pesado de los sacos de 25 kilos
En esta etapa el operario manipula la carga manualmente, sin ningun apoyo
mecanico, donde se levanta un peso de 25 kilos por saco, esto se realiza sin ayuda

de otro operario, consiste en el pesado de sacos, como se observa en la figura 243.
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Figura 243. Transporte da envasado

Fuente: Gemar Group

Tabla 399, se muestra informacién del puesto de labores, que se necesita para determinar

el peso optimo a levantar.

Tabla 399. Datos del area de trabajo

Datos del puesto Valores

Obijeto levantado Saco
Peso medio (kg) 25
Peso Maximo (kg) 25
Localizacion de mano origen (H) 120
Localizacion de mano origen (V) 130
Localizacion de mano destino (H) 125
Localizacion de mano destino (V) 145
Distancia vertical (cm) 5
Angulo Asimetria origen (°) 0
Angulo Asimetria destino (°) 45
Frecuencia (lev/min) 5
Duracion (hrs) 8
Agarre (cm) Bueno

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 400, se detalla que limite maximo para levantamiento de carga es de 58,88

kg, con un indice de levantamiento de carga siendo 0,42 %.
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Tabla 400. Datos del area de trabajo

Variables Resultados
Constante de carga LC 50
Factor distancia horizontal HM 5.00
Factor altura VM 0.79
Factor desplazamiento vertical DM 1.72
Factor asimetria AM 086
Factor frecuencia FM 0.45
Factor agarre CM 0.90
LPR 58,98

. [oiaml

Fuente: Elaboracién propia

v" Transporte a almacén de PT

En esta etapa el operario manipula la carga manualmente, sin ningin apoyo
mecénico, donde se levanta un peso de 25 kilos por saco, esto se realiza sin ayuda
de otro operario, consiste en transportar el saco desde cosido hasta almacén de

producto terminado, como observa en figura 244.

Figura 244. Transporte a almacén

Fuente: Gemar Group

Tabla 401, se muestra informacion del puesto de labores, que se necesita para determinar
el peso optimo a levantar.
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Tabla 401. Informacion area de trabajo

Datos del puesto Valores
Objeto levantado Saco
Peso medio (kg) 25
Peso Maximo (kg) 25
Localizacién de mano origen 120
I(_Ho)calizacién de mano origen
V) o | 130
I(_Ho)callzamon de mano destino 140
Localizacion de mano destino 160
(V)
Distancia vertical (cm) 30
Angulo Asimetria origen (°) 0
Angulo Asimetria destino (°) 0
Frecuencia (lev/min) 5
Duracién (hrs) 8
Agarre (cm) Bueno

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 402, se detalla que el limite méximo para levantamiento de carga es de 8,26

kg, con un indice de levantamiento de carga siendo 3,03 %.

Tabla 402. Datos del area de trabajo

Variables Resultados

Constante de carga LC 50
Factor distancia horizontal HM 1.25
Factor altura VM 0.87
Factor desplazamiento vertical DM 0.97
Factor asimetria AM 1.00
Factor frecuencia FM 0.35
Factor agarre CM 0.90
LPR 5826
IL | 040

Fuente: Elaboracion propio
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A continuacion, obtenidos los resultados de los operarios en cada operacion,

compara en la tabla 403, de evaluacion de riesgos, donde se obtiene el nivel de riesgo,

indice de levantamiento y el color asignado.

Tabla 403. Esquema de evaluacion de riesgo

{ < Indice de

indice de

levantamiento <1

levantamiento < 3

levantamiento > 3

Fuente: Ley 29783,2006

Tabla 404, se detalla la sintesis la nueva evaluacion en cada puesto de trabajo de

acuerdo con la metodologia Niosh, donde se obtuvieron los siguientes resultados.

Tabla 404. Resumen de la evaluacion de Niosh de la propuesta.

Actividades Tipo Equipo Pesokg LPR IL
;_Iri?:;’ﬁg;%f:l humeda en roca a mesa Mecénico Carreta 70 71,33 0,91
Pesado Mecanico Carreta 50 53,51 0,89
Transporte a almacén Mecanico Carreta 50 52,12 0,82
Transporte de almacén a envasado Mecanico Carreta 50 51,56 0.93
Pesado Mecanico Carreta 25 58,98 0,42
Transporte a almacén Mecanico Carreta 25 58,26 0,43

Fuente: Elaboracién propia

Y se observa que, con la ayuda de los equipos mecanicos de manipulacion de

cargas, se disminuye el indice de levantamiento de cargas, lo que comprobaria que la

implementacidn seria de mucha utilidad para los trabajadores.

3.4.4.3. Mejora para la manipulacion de cargas

Uno de las causantes de las enfermedades ocupacionales, como lumbalgias, hernias, dolor

de hombros,etc, es la manipulacién de carga, como levantamiento de sacos en las
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industrias alimentarias, como propuesta de optimizacion para transporte de sacos entre
procesos fue la carreta y para la manipulacion de sacos, que realizara el levantamiento de
sacos a las carretas, en el almacén de materia prima, en la etapa de llenado, en almacén
de producto semi terminado, en la etapa de cosido de paquetes y en el almacén de
producto terminado, se propone un manipulador de cargas por vacio ergonémico.

Un manipulador de cargas por vacio ergondmico, es un elevador versatil multifuncional,
tiene la funcion de elevar de forma mas flexible y capaz de manipular cargas de todas las
formas y tamarios, con una operatividad facil e eficiente y segura, permite levantar sacos
pesados, con su agarre desde la parte superior o desde los laterales y sus asas, que permite
al operario controlar la carga con el minimo esfuerzo y una buena posicién de trabajo a
todo momento, comodo para diestros y zurdos. En la siguiente figura se muestra las

caracteristicas del elevador al vacio.

Control
ergonomico para
asegurar una
buena postura de
trabajo.

Disefio %ara Disefio para
sacos de
[ sacos de yute
rafia,papel y tejidoy !
plastico. '

La tecnologia al Ajuste preciso de

> altura de
vacio agarra y elevacion. Facil

levanta sin dejar de usar y

marcas manejar.

Figura 245. Caracteristicas del elevador al vacio

Fuente: Tawi.com
Correspondientemente, en la siguiente tabla 405, se muestra particularidades técnicas del

elevador al vacio.
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Tabla 405. Especificaciones técnicas del elevador al vacio

Caracteristicas técnicas

Capacidad de elevacion 30-270
Velocidad de elevacion 0-1m/s
Flexibilidad 360 grados
Recorrido 1800/2600
Longitud Ma>_<.,Tubo de 9500 mm
elevacion
Diametro del tubo de elevacion 100 mm
Asas Estandar/flexible/extendida
) Amplia seleccion de
Utiles succionadores para diversas
cargas

Fuente: Tawi.com

Levantar bolsas y sacos de gran peso puede resultar tedioso y agotador, a menudo
requiriendo la participacion de varios empleados por saco, y conlleva el riesgo de lesiones
tanto para los trabajadores como para el contenido. Las unidades de manejo de bolsas y
sacos ofrecen una alternativa segura, eficiente y rentable para el levantamiento manual
repetitivo, evitando el agotamiento fisico y los posibles dafios en la espalda. Gracias a la
elevacion accionada por vacio, los trabajadores tienen un control preciso y ligero, lo que
les permite manipular incluso los sacos méas pesados de manera individual, en menos
tiempo y con menor esfuerzo, reduciendo asi el riesgo de lesiones en rodillas, espalda y
hombros, asi como la pérdida de productividad asociada con el manejo manual repetitivo.
Nuestras soluciones de elevacion de sacos estan disefiadas especificamente para
minimizar el tiempo de inactividad causado por lesiones, garantizando un movimiento
seguro Yy eficiente de sacos y bolsas en el lugar de trabajo. Ademas, estas soluciones son
altamente adaptables y pueden ser personalizadas para satisfacer las necesidades
especificas de su aplicacion, espacio y presupuesto.

Con la elevacion accionada por vacio, cada trabajador puede manejar con precision
incluso las cargas mas pesadas y voluminosas, lo que facilita la diversidad en el lugar de
trabajo al permitir que todos los empleados levanten las mismas cargas, sin importar las

limitaciones fisicas de tamafio o fuerza.
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Figura 246.Elevador al vacio y sus partes
Fuente: Tawi.com

Figura 247.Elevador al vacio y su funcionamiento
Fuente: Tawi.com
3.4.5. Mejora 5: Aire acondicionado

La presencia de humedad representa una de las principales preocupaciones en los
entornos industriales, sobre todo en aquellos relacionados con la elaboracion de
alimentos, farmacos y dispositivos electronicos.

Esta humedad puede ocasionar dafios tanto a los productos como a los equipos, afectando
negativamente la calidad del producto final. Por ende, resulta crucial disponer de métodos
eficaces para gestionar la humedad en estos procesos industriales.

La presencia de humedad puede generar un impacto significativo en los procedimientos
industriales. En el &ambito de la produccidn de alimentos, por ejemplo, la humedad puede
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influir en la consistencia, el sabor y la durabilidad del producto final. La ventilacion se
destaca como uno de los métodos mas frecuentemente empleados para disminuir la
humedad en entornos industriales, pero su implementacion efectiva demanda
consideraciones técnicas y la presencia de elementos especificos.

Otro método habitual para regular la humedad en procesos industriales es el uso de
sistemas de aire acondicionado. Al igual que los deshumidificadores, los sistemas de aire
acondicionado eliminan el exceso de humedad del ambiente. Sin embargo, es importante
tener en cuenta que el aire acondicionado también tiene la capacidad de enfriar el aire, lo
cual puede resultar beneficioso en ciertos contextos industriales.

Para optimizar las condiciones desde el area de envasado hasta el almacén de productos
terminados, se tiene previsto implementar sistemas de aire acondicionado. Esta eleccién
se justifica por las numerosas ventajas que ofrece, como el control preciso de la humedad
y la temperatura, la mejora de la calidad del aire, asi como la reduccién de problemas

como la corrosion y el moho.

Tabla 406. Datos técnicos del aire acondicionado.

Datos técnicos del aire acondicionado

Capacidad de enfriamiento 5000-40000 btu/hora
Temperatura de enfriamiento 20-40°C
Humedad relativa maxima 40-60%

Fuente: Microfilter

En la correspondiente figura 248, se detalla sistema de aire acondicionado, que se
implementara en las areas de envasado, sellado, empaquetado, cosido, almacén de

materia, producto terminado.

Figura 248. Sistema de aire acondicionado

Fuente: Durango Peru
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En la siguiente tabla 407, se muestra las especificaciones técnicas del aire acondicionado

Tabla 407. Especificaciones técnicas del aire acondicionado

Caracteristicas técnicas
Marca Lennox
36000 btu/hora frio/calor piso techo

Modelo i
convencional
Capacidad de enfriamiento 36000 btu
Voltaje de entrada 220/60HZ
Control remoto 1
Rango de alcance Hasta 40 metros al cuadrado
Eficiencia energética D

Fuente: Durango Peru
3.4.6. Mejora 6: EPIs para combatir la temperatura
Para asegurar SST, es importante tomar medidas de prevencion para evitar situaciones
peligrosas, esto ocasiona hasta el 12% de la disminucién de la productividad, esto segun
el instituto de Economia Globa(IFW).

En la actualidad en el mercado existen, productos que nos ayudaran a prevenir riesgos
laborales, disefiado para estas condiciones, asi mantener a los trabajadores seguros y

comodos en ambientes calurosos y peligrosos.

Para ello es importante elegir los EPI adecuado para cada situacion y asi garantizar la
seguridad y salud en el trabajador, es mejor prevenir que curar, ante los riesgos de las
altas temperaturas. Estos EPIs seran implementados para las areas de alimentacion,
molienda, secado, enfriado, molienda 2, tamizado, llenado y pesado, ya que en esa area

se genera las mas altas temperaturas.

Para eso eligeremos, los EPIs adecuados para evitar cada riesgo, que se presente en el

trabajo y son los siguientes:
% Hipotermia

Es causada debido a las altas temperaturas del ambiente, la temperatura corporal aumenta
por encima a niveles normales, para controlar la temperatura corporal existe un

dispositivo, llamado pulsera control térmico.
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v" Pulsera control térmico

Es un dispositivo individual de prevencion de riesgos térmicos y utiliza una alarma visual
y sonora para alertar al usuario de un riesgo de calor, no requiere de ninguna fuente de
energia externa y es resistente al agua y al polvo. Utiliza sensores de temperatura y
humedad para medir las condiciones ambientales. Cuando la temperatura o la humedad
alcanzan un nivel peligroso, la pulsera emite una alarma visual y sonora para alertar al

usuario del peligro.

Figura 249. Pulsera control térmico
Fuente: RGiberia

% Golpes de calor, desmayos y mareos

Los golpes de calor ocurren cuando las personas se exponen a altas temperaturas,
ocasionando mareos, vomitos, debilidad, dolor de cabeza, etc. Para evitar y
disminuir las altas temperaturas, se debe escoger y dar a los trabajadores la

indumentaria adecuada que cause frescura.
v' Camiseta ergos xtreme

Una disefiada y fabricada por RG Iberia para ofrecer maxima transpirabilidad y
confort en condiciones de calor extremo. Destaca por su ligereza y esta fabricada
a partir de un tejido aislante térmico e hipoalergénico, que ayuda a evacuar el

sudor y minimizar el olor. Su tejido aislante térmico ayuda a mantener la
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temperatura corporal en niveles adecuados, mientras que su capacidad para

evacuar el sudor, ayuda a mantener la piel seca y fresca.

Figura 250.Camiseta ergos xtreme
Fuente: RGiberia

v" Calcetines colmex

Calcetines de trabajo transpirables y con propiedades antiestaticas especiales para
ambientes calurosos. Compuestos de un 42% de fibra coolmax con efecto
termorregulador que ayuda al usuario a alejar el sudor de los pies haciendo que se

mantengan frescos, secos y comodos. Un 15

% de lycra sport para conseguir una 6ptima adaptacion al pie. Y un 3% de fibra

X-Static, fibra antimicrobios, natural, transmisora del calor, antiestatica y terapéutica.

Figura 251. Calcetines colmex
Fuente: RGiberi
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v Calzado de seguridad respirable

El calzado de seguridad es otro aspecto importante de la proteccion contra el calor.
Los zapatos de seguridad estan hechos con materiales transpirables que ofrecen
una proteccion térmica adicional. Ademas, tienen una suela antideslizante que
proporciona una excelente traccion en superficies himedas y resbaladizas. La
ventilacion adicional en la parte superior del zapato permite una mayor

circulacion de aire para mantener los pies frescos.

Figura 252.Zapato de seguridad respirable
Fuente: RGiberia

v" Prendas respirables inuteq
Para aquellos que necesitan una proteccién adicional contra el calor, hay varios

EPIs refrigerantes disponibles en el mercado que estan disefiados para mantener

el cuerpo fresco durante periodos prolongados de tiempo.
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Figura 253.Chaleco respirable
Fuente: RGiberia

v' Gorra de proteccion super respirable de JSP

La gorra de proteccion mas ligera y transpirable del mercado es la Hardcap aerolite
de JSP. Esta gorra es super transpirable gracias a su tecnologia de flujo de aire que ofrece

méaxima comodidad durante un uso prolongado

Figura 254.Gorra de proteccion super respirable de JSP
Fuente: RGiberia
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v' Banda refrigerante de JSP
La banda refrigerante para casco es otra opcion popular para aquellos que
necesitan disminuir el estrés térmico en la cabeza y la cara. Estas bandas, estan
fabricadas con materiales de alta tecnologia que se activan cuando se mojan y se
exprimen, lo que proporciona una sensacion de frescor de hasta 10 horas. Ademas
de su capacidad de enfriamiento, estas bandas también absorben el sudor y evitan
que la humedad llegue a los ojos y la cara, lo que puede ser especialmente Util

para aquellos que trabajan en ambientes calurosos y hiumedos.

Figura 255. Banda refrigerante
Fuente: RGiberia

% Problemas respiratorios por calor

El uso de proteccion respiratoria puede provocar un aumento de la temperatura
corporal del trabajador, lo que puede provocar sudoracién excesiva y aumentar la
sensacion de incomodidad en ambientes calidos. Ademas, puede aumentar la resistencia
al flujo de aire, lo que puede dificultar la respiracidn y provocar una sensacion de falta de

aire, especialmente en ambientes calidos.

Otro riesgo del uso de proteccion respiratoria es que puede aumentar el estrés térmico en
el trabajador al limitar la capacidad de disipacion del calor corporal, lo que puede
provocar un aumento de la temperatura corporal y una mayor sensacion de incomodidad.

Afortunadamente, existen productos especificos para prevenir estos riesgos:
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v" Mascarilla BLS con valvula inteligente

La mascarilla BLS 32 Active con valvula de exhalacion, es una gran opcién para
aquellos que trabajan en ambientes calidos y peligrosos. La mascarilla ofrece una
excelente proteccion respiratoria, mientras que la valvula de exhalacién reduce la

acumulacion de calor y humedad en el interior de la mascarilla

Mascarillas filtrantes inteligentes
BLS Zer0 32 Active con la vdlvula de
exhalacién Narvalo Active Shield.

REDUCE ELCALORY LA
HUMEDAD DEL INTERIOR f?
DE LA MASCARA T

»

@3.(.5 St
i

Figura 256. Mascarilla BL
Fuente: RGiberia

3.4.7. Mejora 7: Uso de los equipos de protecciéon de personal

Los equipos de proteccion personal, son implementados cuando las medidas son
insuficientes. Desde el punto de vista técnico, los EPP actdan disminuyendo los factores
de riesgo. Los operarios de la empresa Gemar Group, no cuentan con los EPP’s, no
cuentan con cascos, ropa adecuada, zapatos, guantes, lentes.

En la siguiente tabla 408, se muestra las actividades con cada riesgo asociado a
cada uno de ellos.
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Actividad Riesgo asociado Medida preventiva
Alimentacion Golpe de las manos por la manipulacion de rocas de sal Proteger oido
Proteger manos
Incrustacion de particulas de sal a los 0jos de los operarios Proteger o0jos
Molienda 1 Altqs niveles de ruido _ Prot_eger oio_lo .
Particulas de sal en el aire Proteger vias respiratorias
Golpe de las manos por la manipulacion de la maquinaria Proteger manos
Quemadura de las manos por el uso de carbon Proteger manos
Altos niveles de ruido Proteger oido
Secado Particulas de sal en el aire Proteger vias respiratorias
guemadura y golpes en los pies Proteger pies
Incrustacion de particulas de sal a los 0jos de los operarios Proteger ojos
Irritacion de la piel por las particulas de sal y calor Proteger cuerpo
Incrustacion de particulas de sal a los 0jos de los operarios Proteger o0jos
Altos niveles de ruido Proteger oido
Molienda 2  Particulas de sal en el aire Proteger vias respiratorias
Irritacion de la piel por las particulas de sal y calor Proteger cuerpo
Incrustacion de particulas de sal a los ojos de los operarios Proteger ojos
Altos niveles de ruido Proteger oido
Enfriado  Particulas de sal en el aire Proteger vias respiratorias
Irritacion de la piel por las particulas de sal y calor Proteger cuerpo
Incrustacion de particulas de sal a los 0jos de los operarios Proteger o0jos
. Altos niveles de ruido Proteger oido
Tamizado . . - . -
Particulas de sal en el aire Proteger vias respiratorias
Irritacion de la piel por las particulas de sal y calor Proteger cuerpo
Incrustacion de particulas de sal a los 0jos de los operarios Proteger o0jos
Altos niveles de ruido Proteger oido
Llenado . . - - -
Particulas de sal en el aire Proteger vias respiratorias
Irritacion de la piel por las particulas de sal y calor Proteger cuerpo
Incrustacion de particulas de sal a los 0jos de los operarios Proteger ojos
Pesado1l  Altos niveles de ruido Proteger oido
Irritacion de la piel por las particulas de sal y calor Proteger cuerpo
Altos niveles de ruido Proteger oido
Envasado o
Irritacion de las manos por el contacto con la sal Proteger manos
Sellado Altos niveles de ruido Proteger oido
Empagquetado Altos niveles de ruido Proteger oido
Pesado 2  Altos niveles de ruido Proteger oido
Cosido Altos niveles de ruido Proteger oido
Almacenado Altos niveles de ruido Proteger oido

Fuente: Elaboracion propia
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v" Proteccion de manos

e Guantes de seguridad: Guantes son elementos de seguridad, que protege al

trabajador con el cuidado de sus manos. La eleccion del tipo del guante es de

acuerdo a la actividad que se realiza puede ser mecanico, quimico o térmico.

Ficha técnica

Caracteristicas

Marca
Material
Contenido
Color

Uso
Procedencia

Recomendaciones

Tipo
Categoria

Categoria
principal

Figura 257. Guantes de seguridad

Fuente: Sodimac
Tabla 409. Ficha técnica guantes

s

Alta resistencia 2| desgaste, buena ductilidzd, su pulzar recto permite una ampliz superficie
de contacto facilitando el trabajoy aumentanda (2 diracian del suante.

Steelpro

Cuero

Zunid.

Blznco / celeste

|dezl para todo trabajo que no requiera seguridad especial.
Chile

Deben guardarse lejos de |2 luzsolar directa, enunlugar frescoy seco. Mo use i reutilice
guantes que estén oesgastados o deteriorados.

Guzantes
Guzantes

Herramientasy Seguridad

Fuente: Sodimac
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e Zapatos seguridad: EPP, protege al trabajador de golpes, choques o contusiones

en los pies.

st
o e

P o
£
s
N

[TEPRRE

Figura 258. Zapatos de seguridad Nitro Pro

Fuente: Sodimac

Tabla 410. Ficha técnica de los zapatos Nitro Pro

Ficha técnica

Caracteristicas
Marca

Modelo
Procedencia
Puntera

Color

Tipo
iy
Material
Morma Técnica

Resistencia a
hidrocarburos

Familia

Talla

v Proteccion de cuerpo

Punta de acero. Planta anticlavos. Material interior: textil.
Khor

Mitro Pro

Chinz

Compaosite

Megro

Botas de seguridad

o
Cuero sintético
NTP-lso 20345-2011
S

Ferreteriz

38

Fuente: Sodimac

Adecuada para realizar las actividades laborales es muy importante, ya que estas

dan la comodidad.
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e Pantalones de seguridad

Figura 259. Pantalén de seguridad

Fuente: sodimac

Tabla 411. Ficha técnica casco Masther

Ficha técnica

Caracteristica Brindz comodidad, durahilidad e impermesbilidad.
Marca Atlanta

Material Drill 6369

Modelo Comande

Color Azul maring

Usos Uniformes de trabgjo
Garantia 1afn

Procedencia Macional

Tipo Pantalones de trabajo
Categoria Seguridad industrial
Categoria Herramientasy Seguridad
principal

Fuente: Sodimac



e Camisa seguridad

Figura 260. Casco de seguridad

Fuente: Sodimac

Tabla 412. Ficha técnica de camisa de seguridad

Ficha técnica

Coractersticss ~~ Camisa Jean Lavaoo 90N tallab. okl paraltrabijoce
refectvs.

Marca Producto Exclusio

Materal Den

Color ol

Tino Camiss e raba

lso e paratrabo

Fuente: Sodimac

v Proteccion de ojos

diaadia. Cuenta con bandzs
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e Lentes de seguridad: Su funcion es proteger los ojos de los trabajadores contra

salpicaduras de liquidos con desinfectantes, particulas en suspension (polvos), etc.
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Figura 261. Lentes de seguridad
Fuente: Sodimac

Tabla 413. Ficha técnica de seguridad

Descripcidn ~

Ofrece proteccidn contra particulas ante l impacto y s2lpicaduras. Otorga comodidad y proteccidn lateral. Sus patillas
sontelescdpicas. Lunas de policarbonato protezen en un 99% contra los rayos UV yson anti rayadures. Lunas sonde
color claras y oscuras. Cusntan con Morma AMSI Z87.1

Ficha técnica A
Marca Clute
Caracterfsticas Lentes de sepuridad. Luna: Anti-impactos. Absorbe ls rayos UV enun $9.9%. Tratamiento 2

|arayadurg, Puente Masal: integrado 2 [z estructurz del ocular. Marco de PYC ligero, colores:
negrg. Patillzs de gjuste 1ele5cE§HJ|ca.ajlustabl& permite sy 2daptacian 2 varios usuarios (4
iciones); patillas de gjuste telescopicn. [deal para tabajos de construccion, mineriz,

0

aboratorios, industria en general.

Color Megro

Material Marco; PVC ligero. Lung: Policarbonato de alta transparencia
Proteccidn UV 099

Garantia Solo por fallas de fabrica
Alto producto 5.50am

empacado

Ancho producto 14.50cm

empacado

Largo producto 400cm

empacado

Peso producto 0.046keg

empacado

Fuente: Sodimac
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v" Proteccion de la cabeza

Casco de seguridad: El casco es un equipo de proteccion, utilizado para

proteccion contra cualquier golpe de la cabeza.

Figura 262. Casco de seguridad
Fuente: Sodimac

Tabla 414. Ficha técnica del casco Masther

Fichatécnica

Caracteristicas Con rachet (zjuste de perillz). Alta densidad y disefio ultraliviang.

Marca Masthers

Material Polietilena

i o

Duracidn S0 duracién dependera delas condiciones de usa y trabajo.
Color Naranja

Usos Seguridad, atarga la protecridn adecuada en casode golpes.
Procedencia Nacionzl

Recomendaciones  Antesydespués de cadz us%todns los componentes del casco deben ser inspeccionados

ante |2 posibilidad de algindario. Para una mayor duracion del casco €5 recomendable

efectuar unalimpieza periddica con un jabon neutroy aguatibia.
Tipo Cascos
Zona de despacho Vélidosolo para Arequipa
Categoria Cascosymascaras

Familia Ferreteria

Fuente: Sodimac
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3.5.  Anadlisis después de la propuesta

Con la propuesta de las mejoras ergondmicas, con la implementacion de
iluminarias, con la implementacion de herramientas para la manipulacion de carga e
implementacion de EPP, permitird que produccion inicial no varié en la totalidad de
jornada de labores, la cual entidad alcanzara la productividad esperada, se realizard

indicadores nuevos de produccién, productividad como mostrar a continuacion.
La produccidén esperada antes de la propuesta: 70 paquetes /dia

Tabla 415, se muestra produccion y productividad esperada por hora, teniendo una

produccién de 2 128 unid. /hora, 86 paquetes/dia y 17,1 paquetes por operario.

Tabla 415. La produccion y productividad esperada de propuesta.

Produccion esperada

Horas (unid/hora)
08:00 a.m. 266
09:00 a.m. 266
10:00 a.m. 266
11:00 a.m. 266
01:00 p.m. 266
02:00 p.m. 266
03:00 p.m. 266
04:00 p.m. 266

Produccién total 2128
(unid/dia)
Produccién total 86
(paquetes/dia)
Productividad 18

(paquetes. dia/ operario.)

Fuente: Gemar Group EIRL.

3.5.1. Produccién propuesta

Produccién esperada = 86 paquetes/dia
La produccién nueva de entidad media es 86 paquetes/dia.

3.5.1.1. Productividad de MO propuesta
86 paquetes/dia

Productividad de MO esperada = .
5 operarios

Productividad de MO esperada = 18 paquetes/dia. operario
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La productividad nueva de MO es 18 paquetes/dia-operario.

3.5.1.2. Productividad econdmica propuesta

Para determinar este indicador se tom6 como referencia los datos
proporcionados por la empresa Gemar Group de la demanda no
atendida, ya que con estos nuevos indicadores satisfacer toda esa
demanda no atendida, también se calculé los costos de materia prima,

costos de mano de obra y los costos indirectos de fabricacion.

Ventas (soles)
Costo de MP+Costo de MO+CIF

Productividad Econémica =

v" Estimacion de coste total de MP
Como se muestra en la siguiente tabla 416, el costo de la materia prima
con un total anual de 47 873,58 soles, esto se calculd considerando datos

previos dada por la entidad de demanda no atendida (tabla 44).

Tabla 416. Costo mensual de MP en 2019.

Produccioén

Costo de MP
Meses mensual
(soles/mes)
(paquetes.)
Enero 1083 4583.52
Febrero 968 3454.56
Marzo 813 2639.81
Abril 951 4605.41
Mayo 871 4300.70
Junio 814 4364.93
Julio 747 2708.64
Agosto 746 3590.21
Septiembre 880 3984.48
Octubre 916 4263.84
Noviembre 1226 5905.44
Diciembre 1114 3471.84
Total 11129 47 873.38

Fuente: Gemar Group EIRL.
v" Calculo del costo total de mano de obra directa

La empresa Gemar Group para producir la demanda no atendida para el producto sal sabor

Premium de 25 kg en 2019 (tabla 375), el salario de MO es de 60 soles/operario. dia, por
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lo tanto, se calcul6 los dias que se requirieron para producir dicho producto, puesto que
no producen el mismo producto, se considerd la nueva produccion de 86 paquetes/dia. En
la tabla 417, se muestra el tiempo requerido para producir la sal sabor Premium de 25 kg

en el afio 2019, con un tiempo promedio 12 dias/mes.

Tabla 417. Tiempo requerido para la produccién mensual de la sal sabor premiun de 25

kg en 2019.
Demanda Nueva .
Demanda - Tiempo
Mensual produccién )
Meses mensual - requerido
(unid./mes) (paquetes/mes) diaria (dias/mes)
' (paquetes/dia)
Enero 17915 717 86 8
Febrero 17193 688 86 6
Marzo 14936 597 86 5
Abril 16489 660 86 8
Mayo 14390 576 86 7
Junio 13329 533 86 8
Julio 15212 608 86 5
Agosto 15084 603 86 6
Septiembre 14942 598 86 7
Octubre 15973 639 86 7
Noviembre 17845 714 86 10
Diciembre 18730 749 86 6
Total 192038 7682 86 12

Fuente: Gemar Group EIRL.

Tabla 418, se detalla coste total de MO para cumplir con la demanda no atendida
en al afio 2019 (tabla 375), por lo tanto, este costo se calcula datos otorgados por la
entidad, siendo el coste de MO de 60 soles/dia, siendo 4 operarios, con un coste total de
23 100 soles/mes.
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Tabla 418. Costo total anual de MO de produccién en 2019.

Lapso Necesario Costo MO Costo MO
Mes . . empaquetado
(dias/mes) (soles/dia)

(soles/mes)
Enero 8 300 2400
Febrero 6 300 1800
Marzo 5 300 1500
Abril 8 300 2400
Mayo 7 300 2100
Junio 8 300 2400
Julio 5 300 1500
Agosto 6 300 1800
Setiembre 7 300 2100
Octubre 7 300 2100
Noviembre 10 300 3000
Diciembre 6 300 1800
Total 83 3 600 23 100

Fuente: Gemar Group EIRL.

e Calculo de costos indirectos de fabricacion

Para estimacion de CIF, para atender la demanda no atendida en el afio 2019, del
producto sal sabor premiun de 25 kg, para el calculo se utilizé datos brindados por entidad
Gemar Group de costos energéticos, que se muestra en tabla, dicho precio es de 2,74
soles/kwh, utilizado para la fabricacion de dicho producto, ya que no se puede utilizar el
costo total de la produccion ya que la entidad genera méas de 5 productos. Después de
propuesta se modificé la cantidad y el tipo de luminarias, teniendo como resultado como
mejora de una disminucion de potencias utilizadas, siendo de 950 w de 819 w.

Tabla 419. Potencia eléctrica de nueva luminaria propuesta

Flujo luminoso  Potencia (w) Cantidad(unid)

2900 20 27
4000 31 9
Total 819w

Fuente: www.lighting.philips.com.pe



439

Tabla 420. Costo energético general para conseguir demanda de la sal
sabor premiun de 25 kg en 2019.

Coste mes Coste por dia Lapso Costo por
Meses (soles/dia) requerido tiempo de
(Soles/mes) p g
(dias/mes)  produccion
Enero 806 31,00 8 248.00
Febrero 767 29,50 6 177.00
Marzo 636 24,46 5 122.31
Abril 830 31,92 8 255.38
Mayo 810 31,15 7 218.08
Junio 825 31,73 8 253.85
Julio 659 25,35 5 126.73
Agosto 715 27,50 6 165.00
Septiembre 813 31,27 7 218.88
Octubre 835 32,12 7 224.81
Noviembre 1032 39,69 10 396.92
Diciembre 710 27,31 6 163.85
Total 9438 363.00 83 2 570,81

Fuente: Gemar Group EIRL.

La entidad, gasta 2,74 kW/h en 25 kg producidos generando totalidad mensual de
3666 kW/h. En dinero 2500 nuevos soles. En la tabla se observa el consumo de luz en el
afio 2019 para producir la demanda no atendida del producto sal sabor premiun de 25 kg
es de 2 570,81.

Tabla 421. Recursos empleados en produccion para atencién de demanda 2019

Recursos empleados  cqsto total

Materia prima 47 873,38
mano obra directa 23 100

CIF(energia) 2 570,81

Total 73 544.19

Como se observa en la tabla el costo total para atencion de demanda no atendida
del afio 2019 es 73 544,19 soles/afio.

. L, Costo total produccién (soles/afio)
Costo unitario produccion = : : Daquetes
Unidades producidas ( )

ano
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73 544,19 (soles/afo)

paquetes
7642 ()

Costo unitario de la produccién =

Costo unitario de la produccion = 11,06 soles/paquete
Por lo tanto, el nuevo costo de produccién es 11,06 soles/paquete
v Estimacion de ingresos por ventas de la demanda del afio 2019

Para calcular ingresos por venta de la demanda no atendida del afio 2019, se utiliza
los datos que ha brindado la empresa, siendo el precio de venta de la sal sabor premiun
de 25 kg es 12.50 soles/paquete. En la siguiente tabla 423, se muestra el total de ingresos

del afio 2019, de la sal sabor primiun, con un ingreso de 126 227 soles/afo.

Tabla 422. Ingresos por ventas de demanda del 2019

Produccion  Produccion Precio de venta Precio de
Mes mensual mensual (soles/paquete) Venta

(unid/mes) (paquetes/mes) (soles/afio)
Enero 27066 1083 12.5 7962.5
Febrero 24205 968 12.5 6000
Marzo 20322 813 12.5 4587.5
Abril 23785 951 12.5 8000
Mayo 21782 871 12.5 7462.4
Junio 20359 814 12.5 7575
Julio 18664 147 12.5 4700
Agosto 18644 746 12.5 6237.5
Septiembre 21990 880 125 6912.5
Octubre 22888 916 12.5 7400
Noviembre 30658 1226 125 10250
Diciembre 27850 1074 12.5 6025

Total 278213 11089 150 1391125

ventas (soles)
Costo de MP+Costo de MO+CIF

Productividad econémica =

139 112.5 (soles/afio)

73 544.19 (S“l’fllis)

Productividad econdmica =

Productividad econémica = 1,72 soles/paquete

Por lo tanto, la nueva productividad econdmica es 1,72 por sus empleados, esto detalla
que por cada 1 sol que invierte la entidad, gana 0.72, por la demanda que se atendié del

afo 2019, por la sal sabor premiun.
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3.5.1.3. Productividad total
Para calcular la productividad total, se divide las ventas o produccion obtenida

entre recursos empleados, obteniendo una productividad total de 0.079 unidades /soles.

ventas o produccién obtenida

Productividad total = —
Recursos utilizados
.. 6650
Productividad total = ——
73 544.19

Productividad total = 0,91 unidades/soles

La productividad general de demanda en el afio 2019, de la sal sabor premiun de 25 kg es

de 0,91 unidades/soles.

3.5.1.4. Nuevos indicadores después de la mejora

v" Indicador de iluminacion

La empresa Grupo Gemar cuenta con 15 areas, de las cuales 13 cuentan con mala
iluminacién, luego de mejorar el disefio de iluminacion se ofrecieron nuevos indicadores
luminosos que corresponden al 100% a los niveles de iluminacién de areas de la entidad

y cumplen con requisitos técnicos del Ministerio de Energia. estandares. 010.
% Cumplimiento de nivel de iluminancia en areas de la entidad

_ Cantidad de las fases que cumplan con niveles de iluminacion 100
B Total de las areas de la empresa x

% Cumplimiento de nivel de iluminancia en &reas de entidad

_Db 100 = 100%
= 15x = 0

v Indicador de puestos de labores con riesgos disergonémicos y manipulacion

de carga

A continuacién, nuevos indicadores indican mejoras en los lugares de trabajo no
ergondémicos de nuevo disefio o riesgos relacionados con puestos de trabajo forzados y
gestion de carga en cada fase de proceso productivo, donde cae cada indicador, indican

mejoras en la empresa.
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v" Posturas forzadas o Incomodas

% Cuantia fases de proceso productivo con riesgos disergonémicos por posturas
incomodas y forzadas.

Fases con riesgos disergondmicos por posturas forzada
Cuantia fases totales

x100

% Cuantia fases de proceso productivo con riesgos disergondmicos por posturas
forzadas

0
= — ]_ = (09
15x 00 =0%

En la empresa ya no existen procesos con riesgos por posturas forzadas,
presentando 100% de conformidad.

v" Manipulacién de carga (Exceso de carga)

% Cantidad fases de proceso productivo con riesgos disergonémicos por
manipulacion de carga.

Fases con riesgos disergondmicos por manipulacion de carga

= 100
Cantidad etapas totales x

% Cuantia fases de proceso productivo con riesgos disergonémicos por
movimientos repetitivos

0
= gx100 = 0%

En la empresa ya no existen procesos con riesgos por manipulacion de carga,
presentando 100% de conformidad.
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v" Indicador de ausentismo

Después de la implementacion de los equipos de proteccion personal y después de
las capacitaciones, el nivel de ausentismo en la empresa es disminuye y por ende los
niveles de accidentes laborales también disminuye. Para calcular este indicador se utiliza
la tabla 375, con el lapso necesario para atencion de atender la demanda no atendida de
la sal sabor premiun de 25 kg en el afio 2019, la empresa trabaja dos turnos de 8 horas,

con 12 operarios.

e Indice Frecuencia

Numero de accidentes

% frecuencia = x1 000 000

Horas hombre trabajadas

0
0, iq=
% frecuencia= 312 dias*8horas*120peran.os

mes dia

x1 000 000

indice de frecuencia = 0 %

Para atencion de demanda en 2019 de sal sabor premiun de 25 kg, su indice de

frecuencia 0 accidentes por cada 1 000 000 de horas hombre laboradas.

e indice de severidad

Dias perdidos

x1 000 000

% severidad =
Dias perdidos Horas hombre trabajadas

0, 1 = 0
% severidad= 312 dias*8horas

mes dia

x1 000 000

*12 operarios

indice de severidad =0 %

Los dias perdidos en el afio 2019 de sal sabor premiun de 25 kg, su indice de

frecuencia 0 accidentes por cada 1 000 000 de horas hombre laboradas.
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» Resumen de los nuevos indicadores después de la propuesta

La eficacia de las intervenciones ergondmicas produce resultados positivos. A

continuacion, se calculan nuevos indicadores de rendimiento y productividad.

Tabla 423. Nuevos indicadores produccién y productividad posterior de

propuesta
Indicador
Produccion esperada 86 paquetes/dia
Produccion esperada 17,1 paquetes/dia
Productividad econémica 1,72 soles
Productividad total 0,91 unidades/soles

Tabla 424. Nuevos Indicadores de causas de productividad baja después de la

propuesta
Indicadores Actual
% del cumplimiento del nivel de
lHluminacion iluminancia en las areas de la 20%
empresa
Ausentismo laboral 12,36%
Ausentismo Indice de incidencia 600,96%
Indice de severidad 908%
% Cantidad de etapas del proceso
productivo con riesgos 23.33%
disergondmicos por posturas '
Puestos de trabajos incomodas o posturas forzadas
con riesgos
disergondémicas % Cantidad de etapas del proceso
_ progluc_:tlvo con riesgos 100%
disergondmicos por manipulacién
de carga
Nivel presion sonora 109.64 db
Excesivo ruido Tiempo maximo de exposicién 0.132 horas/dia
Dosis de ruido 60.6

Fuente: Elaboracion propia
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3.5.1.5.Cotejo de indicadores actuales ademas de nuevos
e Comparacion de los indicadores actuales ademas de nuevos de

productividad y produccion

Posterior de propuesta, indicadores de produccion incremento 22,86 % ademas
productividad poseeria un acrecentamiento de 22,14% asimismo 21,34 %, la
productividad econémica y la total con 9,64 %

Tabla 425. Indicadores actuales y propuestos

Indicadores Actual Mejora A A%
Produccién real 70 pag. /dia. Op 86 pag. /dia. Op 16 18,61%
Productividad real 14 pag. /dia. op. 18 pag./dia./op 4 22,22%
Productividad 1.64 1.72 0.08 4,65%
econémica
Productividad Total 0.84 0.91 0.07 7,69%

En los resultados obtenidos de la productividad, lo cual se comparan y se evidencian que

hay un aumento en los indicadores mencionados en la tabla 426.

v' Cotejo de indicadores actuales ademas de nuevos de causas de

productividad baja

Tabla 426, se muestra cotejo de actuales y nuevos indicadores de causas de productividad
baja, donde se observa las mejoras que se han logrado con la implementacion de

luminarias, de protectores auditivos, puestos ergonémicos, implementacion de Epps, etc
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Tabla 426. Cotejo de actuales ademas de nuevos indicadores de causas de productividad

baja
Indicador Actual Mejora
lluminacién % cumplimiento de nivel 20% 100%
iluminancia en areas de
entidad
Ausentismo Ausentismo laboral 12,36% 0%
Porcentaje incidencia 600,96% 0%
Porcentaje severidad 908% 0%
Puestos de % Cantidad fases del
trabajos con proceso productivo con
riesgos riesgos disergonémicos 73.33% 0%

disergondmicas  por posturas forzadas
posturas incomodas
% Cantidad fases de

proceso productivo con

riesgos disergondémicos 100% 0%
por manipulacion carga
Excesivo ruido Nivel presion sonora 109.64 db 72,24
Lapso maximo exposicion  0.132 horas/dia 23,46
horas
Dosis ruido 60.6 0,341
Temperaturas % del cumplimiento 53,33 100%
altas
Exceso de % del cumplimient0 66,67 100%
humedad

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 426, se visualiza que la empresa con propuestas de mejora, nos indican una
disminucion de los indicadores de ausentismo, puestos de trabajo, excesivo ruido y un

cumplimiento en la iluminacion.
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Anadlisis Costo beneficio
3.6.1. Beneficio

Tabla 427, se muestra beneficios que tendra entidad después de propuesta, la utilidad
anual en el afio 2019, al atender toda demanda de la sal sabor premiun, con una utilidad
de 65 568,31 soles/afio.

Tabla 427. Beneficios econdmicos de atender la demanda anual.

Demanda por afio atendida

Produccién total 11 129 paquetes /afio
Costo produccion 73 544,19 soles /afio
Ingreso por afio 139 112.5 soles /afio
Utilidad por afio 65 568,31 soles /afio

La empresa Gemar Group, tiene un beneficio anual de 65 568,31 soles/afio, al atender

la demanda de la sal sabor premiun de 25 kg.

3.6.2. Inversion de propuesta de mejora

Para implementacion de propuesta de mejora, a continuacion, se detallara los costos de
inversion de la mejora, incluye los costos de implementacion de iluminarias,
implementacién de equipos de proteccion personal, sillas ergondmicas, disefio de mesas

trabajo, faja transportadora y carretas.

En tabla 428, se detalla inversion de silla semisiting, para el area de envasado y sellado,

con un costo toral de 6 000 soles, para la propuesta de mejora.

Tabla 428. Inversion en sillas semisiting

Precio

Area Tiposilla  Cantidad . Precio total
unidad
Envasado Sillas 2 1500 3000
Sellado ~ Semisitting 2 1500 3000
Total 6 000

En tabla 429, se detalla inversion de faja transportadora, para el area de llenado, con un

total de 3 900 soles, para propuesta de mejora.
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Tabla 429. Inversion de la faja transportadora.

Area Mueble Cantidad Precio
Faja
Llenado transportadora 1 3900
con polines
Total 3900

En tabla 430, se detalla inversion de mesas, para el area de envasado y sellado, con un

total de 5 200 soles, para la propuesta de mejora.

Tabla 430. Inversidon en mesas

Area Mueble Cantidad Precio
Mesa
envasadora

Envasado altura 1 3500
regulable

Sellado Mesa altura 1 1700
regulable

Total 5200

En tabla 431, se detalla inversion de carretas, para el area de llenado, almacén de MP, PT
y producto semiterminado, con un costo toral de 1 249,50 soles, para la propuesta de

mejora.

Tabla 431. Inversion en carretas

Area Precio Cantidad Precio
Modelo unitario total
Almacén de Mp  Flataform 249.9 1 249.9
truck
Llenado Plataform 249.9 1 249.9
truck

Cosido y almacen de Plataform
producto 249.9 1 249.9
. : truck
Semiterminado

Almacénde pT " lataform 249.9 2 499.8
truck

Total 12495




449

En la tabla 432, se muestra la inversion de EPP, para totalidad areas de la empresa, ya
que es prioridad proteger su vida del trabajador, con un costo total de 880,50 soles, para

la propuesta de mejora.

Tabla 432. Inversion en EPP’S

EPP Modelo Cantidad Precio Precio
unitario
Guantes contra ¢ hey 710 5 275 137.5
calor
Gafas Maxim™ 3 9 27
antiparticulas
Protector X1A 13 179 716
auditivos
Ropa seguridad Comando 12 72.9 874.8
Zapatos de Nitro pro 12 89.9 1078.8
seguridad
Respirador 3M 4 84.9 339.6
Casco antigolpes Master 12 39.9 478.8
Total 880.5

En la tabla 433, se muestra la inversion en luminarias, para el area de produccion,
envasado y almacén de MP, PT y producto semiterminado, con un total de 14 272,4 soles,

para la propuesta de mejora.

Tabla 433. Inversion en luminarias

Precio

Area Tipo de iluminaria Cantidad o Precio total
unitario
., TrueLine
Produccién suspendida SP-531C 27 359,9 97173
TrueLine
Envasado suspendida SP-531C 9 359,9 32391
, TrueLine
Almacén MP suspendida SP-534P 4 329 1316
Almacen TrueLine
pr oduqto suspendida SP-534P 1 329 329
semiterminado
Almacén PT TruelLine 4 329 1316

suspendida SP-534P

Total 14 272,4
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En la correspondiente tabla 434, se detalla inversion total para optimizacion de la

productividad, con un total de 32 202,40.

Tabla 434. Sintesis de total inversion

item Valor
Inversién
Luminarias 14 272,4
Sillas ergondmicas 6 000
Carretas 1249,5
Faja transportadora 3100
Mesas 5200
Gastos
Compra de EPP’S 880,5
Capacitaciones 1500
Total 32 202,4

3.6.3. Préstamo

La inversion total sera de

s/. 32 202,4, la cual sera financiada en un 100% por un

préstamo en el banco de crédito del Peru, con tasa del 10% efectiva anual, en la siguiente

tabla 435, se muestra la amortizacién del préstamo, que se pagara en 5 afios, con una

cuota fija anual de S/. 8 518,65.

Tabla 435. Amortizacion con cuota fija del préstamo

Amortizacion con cuota fija
Monto del préstamo 32292.4
Interés mensual 0.1
Periodos mensuales 5
cuota fija mensual S/.8,518.65
~ Caldo Cuota .. Abono de Saldo
Ao o . Interes . .
inicial fija capital final
0 32292.4
1 32292.40 8518.65 3229.24 5289.41 27002.99
2 27002.99  8518.65 2700.30 5818.36 21184.63
3 21184.63 8518.65 2118.46 6400.19 14784.44
4 14784.44  8518.65 1478.44 7040.21 7744.23
5 774423  8518.65 774.42 7744.23 0.00
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3.6.4. Tasa minima aceptable de rendimiento (TMAR)
Para detallar si proyecto es o no factible, se estima TMAR, indicando tasa inflacién actual
3,20% de BCRP y riesgo de inversion elevado 10%, obteniendo una TMAR de 13,2%.

TMAR= Tasa inflacion + Riesgo inversién
TMAR = 3,2% + 10%

TMAR =13,2%



3.6.5. Andlisis Costo beneficio

Tabla 436. Andlisis costo beneficio

INGRESOS 0 1 2 3 4

Ventas 139112.5 139112.5 139112.5 139112.5

Ingresos totales 139112.5 139112.5 139112.5 139112.5

EGRESOS

Costo de produccion S/. 73,544 S/. 73,544 S/. 73,544 S/. 73,544

Inversién

Mesas de trabajo S/. 5,200

Sillas Ergonémicas S/. 6,000

Carretas S/. 1,250

Faja transportadora con polines S/. 3,100

lluminaria S/. 14,272 O

Gastos

EPP S/. 881 S/. 881 S/. 881 S/. 881 S/. 881

Capacitaciones S/. 1,500 S/. 1,500 S/. 1,500 S/. 1,500 S/. 1,500

Gastos financieros S/. 4,519 S/. 4,519 S/. 4,519 S/. 4,519

Egresos totales S/. 32,202 S/. 80,443 S/. 80,443 S/. 80,443 S/. 80,443

Utilidad Bruta -S/. 32,202 S/. 58,669 S/. 58,669 S/. 58,669 S/. 58,669

Impuestos(30%) S/.17,600.75 S/. 17,601 S/. 17,601 S/. 17,601

UTILIDAD NETA -S/. 32,202 S/. 41,068 S/. 41,068 S/. 41,068 S/. 41,068
\ VAN | SL.1122447 | TIR | 125% B/C S/. 2,49

TMAR

Fuente: Elaboracion propia

13%

5
139112.5
139112.5

S/. 73,544

S/. 881
S/. 1,500
S/. 4,519
S/. 80,443
S/. 58,669
S/. 17,601
S/. 41,068

452
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Tal como se observa en la tabla 436, la propuesta tiene un indicador de
costo/beneficio de 2,49 soles, la relacion es mayor que 1. Esto detalla que por cada sol

que se invierte consigue beneficio de 3,19 soles. Por lo que, inversion es rentable.

El van (valor actual neto) obtenido del flujo de caja de propuesta, tiene un valor
de S/ 112 244.2 lo cual es mayor a cero, lo que significa que propuesta es rentable y
factible

Conforme TMAR para que sea factible, valor del TIR debe ser superior a este, por
lo que considerando que el TIR del proyecto es de 146%, y es mayor al TMAR, entonces

proyecto de inversion es muy factible ademas de rentable.

Para entidad Gemar Group E.R.I.L, la propuesta de disefio de puestos de trabajo

es rentable y factible, por lo tanto, se le recomienda la implementacién de la propuesta.

En la siguiente tabla 437, se detalla el costo beneficio de 1,78, lo cual indica que
cada sol invertida se gana 0,78 nuevos soles.

Tabla 437. Costo - beneficio de propuesta

Concepto Total
Costo total S/ 80 443
Beneficio total S/ 41 068

Costo / Beneficio 2,49

Fuente: Elaboracidn propia
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1v. CONCLUSIONES

En proceso de produccion de sal con sabor especial de 25 kg de Gemar Group

E.I.LR.L, el plan de disefio operativo aumentara la productividad en un 22,14%.

Con base en el diagndstico actual de la empresa de producir 25 kg de sal
aromatizante adicional, se concluyé que los principales problemas de baja productividad
y demanda insatisfecha fueron causados por el entorno laboral. Se seleccionaron varios
métodos para el analisis, incluidas listas de verificacion ergonomicas, mediciones de
fotometros, evaluacion ergondémica de metodologia Reba y método de manejo de carga
Niosh, y mediciones de sondmetros. Se obtuvieron los siguientes resultados: el ruido
super0 el nivel méximo permisible en un 27%, el NPS fue de 109,64, el tiempo maximo
de exposicion fue de 0,132 horas/dia y la dosis de ruido fue de 60,69. Mayor que 1 indica
que los trabajadores estan en riesgo; solo el 20% del area cuenta con un nivel adecuado
de iluminacion, las posturas forzadas fueron el 73.33% de las actividades, el 100% no
cumplio con los estandares para el manejo de la carga, y todos estos factores resultaron

en una disminucion de la productividad del 38% al final. desde la jornada laboral.

En la propuesta se disefiaron luminarias para alcanzar efectivamente el 100% del
area iluminada, se introdujeron equipos de proteccidon personal para proteger a los
trabajadores del riesgo de exposicion y la planificacion del trabajo utilizé la antropometria
para mejorar las posturas de trabajo forzadas e intentar adaptarlas al trabajo. area con
postura adecuada hasta 100%, 100% cumplimiento de movimiento de carga segun
estandares establecidos, 0% reduccion de ruido excesivo, cumplimiento del nivel maximo
de presién sonora reducido de 109.64 dB a 72.24 dB, tiempo de exposicion reducido de
0.132 horas/dia a 23.46 horas/dia, la dosis de ruido se redujo de 60,6 a 0,002, el indice de
productividad también aument6 un 22,22% vy la productividad econémica aumentd un
4,65%.

El costo beneficio de la mejora es conveniente, debido a que por cada sol que se
invierta se recupera 2,49 soles, ademas se obtiene un TIR de 125% comprobando que la
propuesta es viable técnica y economicamente, teniendo en cuenta que la inversion consta
de valor de S/ 32 292,4 con un VAN de un valor de S/ 112 244,7 los cuales conllevaron

a mejoras de la productividad.
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V. RECOMENDACIONES

v

Se recomienda que futuros estudios investiguen las particulas y el estrés
por calor, implementen medidas de control e implementen equipos de
proteccion personal adecuados para prevenir dafios a salud de
colaboradores.

Se recomienda realizar mas investigaciones para realizar estudios de
seguridad y salud en el lugar de trabajo y medio ambiente para identificar
los diversos riesgos y peligros que enfrentan los trabajadores y las
medidas de control para reducir los accidentes en las empresas.
También es importante realizar un estudio de redisefio de fabrica para
que la empresa pueda aumentar la capacidad de la misma al disponer de
espacio libre. v Se recomienda a los propietarios de las empresas del
Grupo Gemar implementar una programacion de capacitacion en SST y
continuar capacitandose en elementos de proteccion personal.

Se recomienda a las empresas realizar pruebas fisicas de trabajo para
evitar que los empleados enfermen y falten al trabajo.

Se recomienda realizar méas investigaciones sobre control de calidad y

buenas préacticas de fabricacion.
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vl. ANEXOS

Anexos 01. Silla semisentado
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Anexos 02. Tabla de multas de Sunafil conforme clase de entidad
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Gravedad de infraccién

Numero de trabajadores afectados

Gravedad de infraccién

Numero de trabajadores afectados

1 2 3 4 5 [ 7 2 9 10y mas
Lewves 0.045( 0u05 0.07 0.08 0.09 011 0.14 0.1s 0.1s 0.23
Graves 011 ( 014 0.1s 018 0.20 0.25 0.29 0.24 0.38 0.45
Muy graves 023 ] 0325 0.29 0.3z 0.3s 041 047 054 0el 0.e8

Gravedad de infraccién

Numero de trabajadores afectados

1a5| 6al0|11a20| 21a30 | 31a40 | 41a%0 | S1ae0d | 61a70 | 71a99 | 100ymas
Leves 009 | 014 0.18 0.23 0.3z 045 061 0.83 101 225
Graves 045 | 053 077 0.57 1.2&6 162 208 243 231 4.50
hiuy graves 077 059 | 128 164 214 275 3.58 432 455 785

1al10|11a25|26a50(51a 100|101 a 200 | 201 a 300| 301 a 400 | 401 = 500| 501 a 999 | 1,000 y mas
Lewves 0.23 0.77 1.10 2.03 2.70 3.24 461 6.62 9.45 13.50
Graves 1.35 3.38 4.50 5.E3 6.75 .00 11.25 15.75 13.00 2250
hMuy graves 225 450 675 9.50 1215 1575 20.25 27.00 36.00 4500
Anexos 03. Definiciones del tipo de infraccion

Leves Cuando los incumplimientos afecten a obligaciones meramente formales.

Graves Cuando los actos v omisiones sean contrarios a los derechos de los trabajadores o se
incumplan obligaciones que trasciendan el ambitc meramente formal, asi como las
referidas a la [abor inspectiva.

Muy Las que tengan una especial trascendencia por la naturaleza del deber infringido o afecten

graves derechos o a los trabajadores especialmente protegidos por las normas nacionales.




Anexos 04. Normativa Basica Ergonomia y procedimientos

Factores de riesgo disergonomico
Posturas Las manos por encima de (3 cabeza (*)
incomodas o | Codos por encima del hombro (*)
forzadas Espalda inclinada hacia adelante mas de 30 grados (*)
Espalda en extension més de 30 grados (*)
Cuelio doblado / girado mas de 30 grados (*)
Estando sentado, espaida incinada hacia adelanie mas de 30 grados ()
Estando sentado, espalda grada o Iateralizada mas de 30 grados (*)
De cuciias (*)
De rodillas (*)
(*) Mds de 2 horas en fotal por dia
Levantamiento | 40 KG. una vez / dia (*)
de cama | 25 KG. mas de doce vecas | hora {*)
frecuente 5 KG mis de dos veces / minuto (*)
Menos de 3 Kg. Mas de cuatro veces / min. (%)
(*) Durante mas de 2 horas por dia
Esfuerzo  de | Sise manipula y sujeta en pnza un objeto de mas de 1 Kg. (*)
mancs y [ Si s mufecas estdn flexionadas, en extension, gradas o Iaeralizadas
mufiecas haciendo un agarre de fuerza (*).
Si se ejecuta |a accon de slomillar de forma infensa (*)
(*) Mis de 2 horas por dia
Movimientos | El trabajador repite @l mismo movimiento muscular mas de 4 vecas/min,
repetitives con | Durante mas de 2 horas por dia. En los siguentes grupos musculares:
alta fracuencia | Cuedo, hombros, CO00s. MUNEcas manos,
impacto usando manos o rodiias como un martillo mas e 10 veces por hara, mas de
repatdo 2 horas por dia
Vibeacion  de | Nivel moderado. mas 30 minJdia
brazo-mano nivel alto: mas 2horas/dia
de moderada
aalta

Anexos 05. Ley 29783
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