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RESUMEN

La presente investigacion tiene como objetivo reducir los riesgos disergonémicos en los
puestos de trabajo de la fabrica de muebles Offi Line con el fin de poder facilitarle al
trabajador un mejor espacio de trabajo adecuado y reducir los porcentajes de ausentismo
laboral, accidentes y niveles de riesgo. Para este desarrollo de la investigacion se propuso 4
objetivos: en el primer objetivo del diagnostico se encontraron 5 actividades mas criticas ,
ademaés se hallé el porcentaje de ausentismo laboral que fue de un 17,27%, asi como el
indice de severidad que fue de 50 dias y el de frecuencia de 50 accidentes. Para el segundo
objetivo se analizaron metodologias mas adecuadas para evaluar las actividades, en este caso
la metodologia REBA y el cuestionario QEC resultaron las mas indicadas para evaluar la
parte ergondémica donde los resultados obtenidos fueron que el 80% de las actividades tenian
un nivel de riesgo muy alto y que el 90% de los trabajadores habian tenido accidentes de
trabajo y no habian tenido capacitacion; en la evaluacion sonoro se eligio al sonémetro como
instrumento de medicién dando resultados que el nivel de presion sonora superaba los 85
dB; en la evaluacion de la luminosidad se utilizd el luxémetro donde se obtuvo que los
puestos de trabajo y de las maquinas se encontraban menor a 500 y 300 lux; y en la
evaluacion del impacto ambiental encontramos que las particulas superan los a lo permitido
en 2,5 ppm. En el tercer objetivo las propuestas se basaron en herramientas de ingenieria
como las 5S, disefio de aparatos mecanicos, adquisicion de equipos de trabajo y programas
que permitieron una reduccién del nivel de ruido en un 28%, de las actividades
improductivas en un 21%, y un aumento de las actividades productivas en 20%. Por Gltimo
el objetivo de costo beneficio nos dio un resultado que por cada 1 sol que invierta se ganara

0,62 céntimos dandonos que la inversion total seria de S/.128, 100.

Palabras claves: Ausentismo laboral, riesgos disergonomicos, lesiones mausculos

esqueléticos, puestos de trab



ABSTRACT

This research aims to reduce the dysergonomic risks in the jobs of the Offi Line furniture
factory in order to provide the worker with a better adequate workspace and reduce the
percentages of absenteeism, accidents and levels of risk.For this development of the research
it was proposed 4 objectives :In the first objective of the diagnosis were found 5 more critical
activities, in addition was found the percentage of absenteeism that was 17.27%, as well as
the severity rate that was 50 days and the frequency of 50 accidents. For the second objective,
more appropriate methodologies were analyzed to evaluate the activities, in this case the
REBA methodology and the QEC questionnaire were best suited to assess the ergonomic
part where the results obtained were that 80% of the activities had a very high level of risk
and that 90% of workers had had accidents at work and had not had training; the sound
evaluation chose the sonometer as a measuring instrument giving results that the sound
pressure level exceeded 85 dB; the luminosity assessment used the luxometer where the jobs
and machines were less than 500 and 300 lux were obtained; and in the environmental impact
assessment we find that the particles exceed those allowed at 2.5 ppm. In the third objective,
the proposals were based on engineering tools such as the 5S, design of mechanical devices,
acquisition of work equipment and programs that allowed a reduction in noise level by 28%,
of unproductive activities by 21%, and an increase in productive activities by 20%. Finally,
the profit cost target gave us a result that for every 1 sun you invest you earned 0.62 cents
by giving us that the total investment would be S/.128, 100.

Keywords: Absenteeism, dysergonomic risks, injuries, skeletal muscles, jobs.
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. INTRODUCCION

El problema de los riesgos disergondmicos en los puestos de trabajo en los paises de Europa
como Esparia se relaciona con el exceso de trabajo por sobrecarga con la cual muchos
operarios hacen frente y ponen en riesgo su salud. Uno de estos sectores que ha ido
mostrando estos problemas, es el de la fabricacion de muebles de melamina donde el
porcentaje ha ido creciendo con el paso de los afios y siendo una de las tendencias a mayor
riesgo de accidentes presentes en los trabajos de los operarios. Estos accidentes se relacionan
con la carga de material pesado donde se calcula que el nimero de accidentes son un 38,38
por ciento; asi también las posiciones de trabajo incomodas, el manejo de herramientas, las
cargas sin instrumentos necesarios y los ciclos repetitivos de movimientos en un mismo
puesto de trabajo aumentan la presencia de los riesgos disergonémicos en la salud del

operario [1] .

La fabricacion de muebles tanto en medianas y pequefias empresa; ocasiona que los
trabajadores se vean expuestos a sobrecargas fisicas de materiales y que a lo largo del tiempo
el operario en su puesto de trabajo puede desarrollar lesiones musculares debido a las

posturas incomodas [2].

Es por ello que el término disergonomia es relacionado con cualquier puesto de trabajo en
el que el sobre esfuerzo humano se ve afectado por diferentes causas que pueda traer
consecuencias de lesiones o problemas a su salud; siendo estas mismas causas que las que

se le conoce como el nombre de riesgos disergondmicos [3].

La presencia de riesgos disergonomicos dentro de una empresa no solo afecta al operario
que esta realizando dicha actividad sino que también se refleja en la rentabilidad de la
empresa debido a que su productividad de mano de obra no tiene las condiciones necesarias
de posiciones ergonomicas adecuadas para entregar un producto de calidad o realizar un

determinado puesto de trabajo.

En el Peri se aprob6 la norma de ergonomia y evaluacion y prevencion de riesgos
disergonémicos del operario en el afio 2008 segun la Resolucion Ministerial N° 375-2008
TR cuyo objetivo se veia enfocada en mejorar el entorno del operario al realizar actividades

de cargas fisicas y su adaptacion a ellas ; y al mismo tiempo asegurar su seguridad, bienestar
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y salud de la persona que ocupe un puesto de trabajo dentro de la empresa, reduciendo la
presencia de ausencias laborales, enfermedad y accidentes de trabajo asi como mejorar la

produccién de la empresa [4].

Otro decreto que se relaciona con los riesgos disergondmicos es el N° 015 — 2017 TR que
sefiala que las microempresas y medianas empresas que presenten accidentes de trabajo por
ausentismo laboral o de gravedad grave y no cumplan con los indices establecidos de
inspecciones de trabajo tendran una multa de 50 UIT, lo cual representa un monto de 210000

soles y que puede a la empresa ocasionarle pérdidas o suspension de sus actividades [5].

A nivel nacional y regional la presencia de accidentes de trabajo segun el boletin de
estadisticas del ministerio de trabajo y promocién del empleo la industria manufacturera de
muebles representaron un total 146 accidentes durante el afio 2019 siendo los accidentes
leves un 35,79%, accidentes incapacitantes 63,28% y accidentes mortales un 0,92% [6].

Es a partir de las premisas anteriores que se presenta el caso de la fabrica de muebles OFFI
LINE que se encuentra en el mercado mas de 2 afios , cuyo rubro es la fabricacion y venta
de muebles de madera prefabricados enchapados en melamina. Esta empresa desconoce aun
de medidas de prevencion que puede aplicar a cada uno de sus operarios; para evitar
accidentes en el trabajo y perdidas econdmicas. Es por esto que se plantea la pregunta de
¢En qué medida la mejora de los puestos de trabajo reducira los riesgos disergonémicos de
la fabrica de muebles Offi Line? Para lo cual se plantea los siguientes objetivos: diagnosticar
la situacién actual de los riesgos disergonomicos de la fabrica de muebles Offi Line, luego
se evaluara la metodologia méas adecuada para reducir los riesgos disergonémicos, se
propondra la mejora de los puestos de trabajo para reducir los riesgos disergonémicos y se
determinard el andlisis costo- beneficio de la propuesta de reduccion de problemas

disergonémicos.

La justificacion con la que se realiza esta investigacion es con la finalidad de determinar
cuéles son los métodos necesarios de evaluacion de riesgos disergonomicos para poder
establecer el més adecuado al puesto de trabajo del operario y evitar trabajos improductivos

0 accidentes en el proceso de fabricacién de los muebles.
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Asi mismo esta investigacion servira para adquirir nuevos conocimientos acerca de como
mejorar la calidad de las condiciones de trabajo de los operarios en las fabricas de muebles
asi como los implementos necesarios que debe contar una fabrica y a la vez dar a conocer a
todas las personas que trabajan en la empresa de que existen posiciones adecuadas e

implementos para mejorar sus puesto de trabajo en cada una de sus areas de la empresa.

También al analizar las particulas liberadas por las maquinas, el exceso de ruido en la fabrica
de muebles y la baja luminosidad permitira determinar cuan grave es la contaminacion en el
entorno de los trabajadores y el medio ambiente y proponer en esta investigacién proponer
mejoras o alternativas de solucion inmediatas para reducir el nivel de riesgo de la salud de

los operarios.

Con la promulgacion de la ley N° 27711 del Ministerio de Trabajo y Promocion del empleo
se aprob6 la norma bésica de ergonomia y de procedimiento de evaluacion de riesgo
disergonémico en el cual sefiala que los operarios deben estar sujetos a condiciones de
trabajo donde su bienestar, seguridad y su eficiencia no se vean alteradas ya que un éptimo

puesto de trabajo contribuye a una mejora de productividad y mayor eficacia [4].
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1. ANTECEDENTES

Castello et al. (2013) [7] en la investigacion ‘‘Riesgos ergonomicos en el sector de la madera
y el mueble’’ sefiala que el aumento de accidentes relacionados a la siniestralidad por carga
de materiales pesados y sobreesfuerzos fisicos en los ultimos ha crecido en un 35,6%.Es por
esto que la investigacion se basa en desarrollar una metodologia que permita evaluar de
manera sencilla los riesgos disergondémicos en las empresas dedicadas al rubro de la madera
y melamina asi como lograr una identificacion adecuada técnica de los riesgos , poder
asesorar correctamente a las mypes y reducir la presencia de accidentes. La metodologia
empleada parte de la revision bibliografica acerca de lo relacionado a los riesgos
disergonémicos, luego se elabor6 una capacitacion estructurada para dar entender el
concepto de ergonomia y el cuestionario QEC aplicado en industrias , después se
seleccionaron todas las empresas pymes dedicas al rubro de la fabricacion de los muebles
para posteriormente realizar un estudio de campo de todas las actividades relacionadas al
proceso, Yy finalmente se realizaron propuestas de mejora en base a los resultados obtenidos
y un andlisis para validar la implementacion QEC. Teniendo como resultados que los riesgos
disergonémicos estan presentes en todos los puestos de trabajo de fabricacion de muebles ,
la estructura de un cuestionario QEC comienza primero identificando los trastornos
musculos esqueléticos, después se evaluan los diferentes niveles de riesgo para luego
proponer mejoras en base a si la evaluacién ergondmica es efectiva; las propuestas de mejora
deben estar enfocadas a las actividades mas criticas como el cepillado, el escuadrado, la
moldadura y la sierra de cortar; también se validé que el cuestionario es una herramienta
sencilla y de gran utilidad para poder ser empleada en todo industria pequefia 0 mediana

empresa dedicada a la fabricacion de muebles.

La importancia de este antecedente con la investigacion que se esta desarrollando fue
encontrar un cuestionario que ya este valido y aprobado para poder aplicarse en las industrias

dedicadas a la fabricacion de los muebles y madera.

Conde, Rodriguez, Gonzalez (2016) [8] en la investigacion ‘‘Mejoras en los métodos de
trabajo en una linea de carpinteria’ sefialan que las empresas industriales en especial las de
madera requieren de mejoras para reducir los desperdicios, insumos y recursos con el fin de
dar un mejor producto de calidad ya sea echo de manera artesanal o automatizado. Es por

esto que la investigacion tiene como objetivo proponer nuevas mejoras en los puestos de
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trabajo de las empresas de carpinteria con el fin de eliminar todos los elementos que no
agregan valor durante el proceso. La metodologia parte de un analisis de operaciones
basandose en 10 criterios como el principio de economia del movimiento , luego se utiliza
la herramienta del diagrama de proceso para describir todos las actividades involucradas, sus
tiempos y la distancia de cada puesto al otro, después se realiza la distribucion de planta de
cada &rea para reducir tiempos innecesarios seguido del método SLP para poder redistribuir
el area de trabajo seguido y el método REBA para evaluar todos puestos de trabajo asi como
la implementacién de las 5S para mejorar las condiciones ergondémicas donde trabajan los
operarios. En el que se obtuvo que los procesos comienzan con el &rea de cortado y terminan
con el area de ensamblaje, con la distribucion mediante el método SLP los recorridos
disminuyeron en un 9,38%, en la aplicacion del método REBA los principales procesos que
generan posiciones disergondmicas son el traslado de las piezas y el ensamble, con las
propuestas de mejora para reducir tiempos innecesarios en el recorrido de materiales se optd
por la compra de una mesa mavil que redujo el 85% de recorridos innecesarios, el disefio de
un rack mavil que redujo un 65 % el tiempo de traslado y los riesgos disergonémicos , el
disefio de un carro transportador que redujo el tiempo de basqueda en un 50% vy el disefio de
una mesa de ensamble que redujo el tiempo en un 55%; y finalmente con la implementacion
de las 5S se disminuy0 el tiempo de buscar las herramientas, equipos de trabajo o cualquier
otro insumo en un 83,33%.Por lo que se concluyo que al eliminar cualquier desperdicio que
afecte al proceso de fabricacion del mueble se lograria obtener una mejor ganancia y

reduccién de costos.

Este antecedente es importante para el desarrollo de la investigacion debido a que recalca la
importancia de aplicar herramientas y métodos a la industria de la madera como son las 5S
y el método REBA.

Anak, Mohd y Zainal (2017) [9] en la investigacion ‘‘Ergonomics and Noise Hazard at
Wood Based Furniture Industry’’ sefialan que la industria de madera requiere de una gran
atencion para abordar la presencia de problemas de alto costo, baja productividad y baja
analisis en la seguridad ocupacional de los trabajadores ya que los casos de enfermedades
ocasionados durante el afio 2016 aumentaron en un 84,4%.Esta investigacion tiene como
objetivo investigar todo el proceso de fabricacién de la industria de la madera y sefialar
cuales son los principales sintomas disergondmicos que se estan dando dentro de las

empresas y en relacion con el ruido. Para ello primero se visitaron a las empresas donde se
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observaran todos los problemas y peligros que afectan a los trabajadores en sus puestos de
trabajo asi como entrevistas a especialistas encargados de evaluar los peligros, luego se
aplicaron dos tipos de encuestas; el nérdico y el cornell para conocer los transtornos
musculoesquéleticos; una vez que se aplicaron las encuestas se recogio la informacion en un
software estadistico SPSS, seguido de una observacion directa por el método REBA y RULA
para conocer los principales partes afectadas del cuerpo y de un instrumento de medicion
para determinar el nivel de ruido en los puestos de trabajo. En el que se obtuvo que los
principales riesgos hallados dentro de la empresa por observacion directa son el ruido, la
carga de elementos pesados y movimientos excesivos causados por posturas incomodas con
una puntuacién de nivel de puntuacion de riesgo encontrado maximo para evaluar de 11;
dentro de la medicion directa se encontraron que los niveles de ruido superaban los 85 dB
principalmente la maquina de sierra de cinta lo que indica que puede ser la causa principal
de la audicion de los trabajadores de las empresas asi como las propuestas de
recomendaciones que se hicieron van desde el control de ingenieria como adquisicion de

equipos de proteccion personal.

La importancia de este antecedente con la investigacion es para respaldar que el nivel de
ruido en los puesto de trabajo de las empresas dedicas al rubro de madera superan los 85 dB

y ademas que los niveles de puntuacidn que se pueden encontrar son altos.

Gutiérrez, Escobedo, Uribe y Garcia (2018) [10] en la investigacion ¢ ‘Measuring Back injury
Risk in Mexican Workers of an Automotive Company’” sefialan que la gran mayoria de
industrias manufactureras donde se realizan procesos de inspeccién con ayuda de
instrumentos de carga para levantar piezas pesadas presentan dolores y lesiones en la espalda
ya que las cargas estan sujetas entre 10 a 50 kg. Es por esto que la investigacion tiene como
objetivo analizar y medir las lesiones mas frecuentes en estos tipos de trabajos donde la
espalda se vea afectada. Para ello primero se observo a través de videos que procesos iban a
ser evaluados, luego se utilizé el método OWAS para analizar las posturas que representaban
un mayor riesgo, después se identificaron a través del cuestionario QEC las partes del cuerpo
maés afectadas, sequido del método REBA para complementar los resultados encontrados
con OWAS del nivel de riesgo de las posturas y por ultimo el formulario NIOSH para
identificar el riesgo que representaba levantar la carga por dos personas o una. Teniendo
como resultados que con el método OWAS que el 41% de las posturas tienen un nivel de

riesgo 1, las rodillas dobladas representan el 32,65% , el peso que se manipula es superior
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a 20 kilos en un porcentaje de 71,4% veces realizado; con el cuestionario QEC se
identificaron que las partes més sensibles son el tronco, la espalda y la mufieca; en el método
REBA se encontraron que las 12 actividades analizados se encuentran en nivel de riesgo
12,11 y 10 ; y a través del formulario NIOSH las posiciones de carga para elementos de
alturas bajas tienen un puntaje de alto debido a que superaron el limite de carga que fue de
8193 newton.

Este antecedente es importante porque hace énfasis a las posiciones mas afectadas en las
industrias manufactureras como son el tronco, espalda y mufieca asi como la evaluacién de

dos metodologias importantes como son el cuestionario QEC y el REBA.

Arena, Reascos, Heredia y Rey (2019) [11] en la investigacion ‘‘Riesgos disergonomicos:
Biometria postural de los trabajadores de plantas industriales en Ecuador’’ sefialan que las
diferentes empresas hoy en dia requieren métodos de gestion y herramientas para sus
procesos productivos que reduzcan riesgos laborales y pérdidas por accidentes laborales o
enfermedades ocupacionales. La investigacion tiene como objetivo evaluar los principales
sintomas disergondmicos en los procesos productivos de las empresas asi como y analizar
la tolerancia que los trabajadores tienen que soportar en las diferentes empresas
manufactureras de Ecuador. La metodologia parte de una descripcion cualitativa de las
posturas incomodas, un cuestionario sobre los principales sintomas disergonémicos a los
que estaban expuestos los trabajadores tomando una muestra de 411 trabajadores de
diferentes empresas manufactureras y evaluar también sus movimientos repetitivos. En el
que se obtuvo que de los trabajadores entrevistados el 14,06% presentan posturas
incomodas, el 13,83 % presenta excesivos movimientos repetitivos, el 13,38 % tiene peso
excesivo de carga en sus puestos y al realizarse la evaluacion de las enfermedades y sintomas
mas comunes que se pueden presentar en los espacios de trabajo de los operarios se
encontraron que la lumbalgia tiene un porcentaje de 17,69%, la bursitis un 17,46% vy el
sindrome del tanel Carpiano con 16,33% por lo que la recomendacion de los autores de
acondicionar un buen espacio de trabajo ergondmico es responsabilidad de la organizacion

y todas las personas involucradas en el proceso productivo.

Este antecedente es importante con la investigacion debido a que recalca de que los riesgos
disergondémicos influyen en los accidentes laborales, permisos de trabajo, enfermedades
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ocupacionales y ausentismos laborales, ya que los espacios son inadecuados y la mayoria de

los sintomas de estos riesgos se relacionan con porcentajes de lesiones musculo esqueléticos.

Medina (2020) [12]en la investigacion ‘‘Evaluation of disergonomic risks in small and
médium size enterprises (SMEs) in Bogota”’ sefiala que las lesiones musculo esqueléticas
son uno de las principales causas de ausentismo laboral, enfermedades ocupacionales,
reduccién de la productividad de mano de obra y del costo elevado de las principales
empresas pymes de Bogota. Es por esto que la investigacion tiene como objetivo evaluar
cada riesgo que origina las lesiones musculo esqueléticas con un nivel de puntaje adecuado
e indicar como su grado de severidad puede afectar a las medianas empresas. Para ello
primero se realizé un estudio de tipo transversal a tres tipos de empresas uno del sector
metalmecanico, otro del sector metalurgico y el Gltimo del sector madera, luego se toma una
muestra no probabilistica de 76 personas, después se realiz6 un cuestionario nérdico para el
analisis de los principales sintomas musculo esqueléticos , sequido de una evaluacion de 5
variables a través del método Lest y finalmente el método REBA para hallar los niveles de
riesgo presentes en los espacios de trabajo de los operarios.Teniendo como resultados que
con el cuestionario nordico el sector metalmecanico tiene un porcentaje de 39,58 % en
relacion a las lesiones musculo esqueléticos, en el sector metaldrgico el 72% de las
problemas de discapacidad son por problemas disergonémicos mientras que en el sector
madera el 38 % habia tenido problemas de discapacidad relacionados a los dolores en los
miembros superiores e inferiores; con el cuestionario Lest se determiné que la industria que
mas problemas presenta en relacion con el nivel de ruido excesivo es el sector metalmecénico
con un porcentaje de 46%, seguido del sector plasticos con 46 % y madera con un 33 %,
también se hall6 que la industrias mas deficiente en la iluminacion es la madera con 52% de
incomodidad en los espacios de trabajo; con el método REBA se encontrd que en el sector
madera el 43% de los puestos de trabajo que se evaluaron tienen un nivel alto de riesgo
mientras que el 52% se encontraba en nivel medio debido a que eran causados por
movimientos repetitivos y por trabajos de carga pesada de manera manual siendo los

miembros mas afectados el cuello, brazos y espalda.

Este antecedente se relaciona con el desarrollo de la investigacion debido al analisis que se
hace en relacion al nivel de iluminacion deficiente que tiene la industria de madera la cual
tiene un porcentaje muy alto en relacion los otros sectores evaluadas y el nivel de porcentaje

de nivel de riesgo alto evaluado por el método REBA por encima del namero 10.
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2.2.Fundamentos tedricos

2.2.1. Proceso de produccion

Es una serie de procesos que tienen como fin transformar los recursos existentes para la

produccion de algun bien y darle un valor agregado al producto [13].

2.2.2. Ergonomia

Segun Melo [14], la ergonomia es una ciencia que se encarga de estudiar las condiciones
adecuadas de confort que debe tener una persona en su espacio de trabajo con el fin de que

se pueda adaptar y desempefiar adecuadamente.

2.2.3. Puesto de trabajo

Es el espacio o lugar que ocupa un trabajador para desempefiar sus actividades dentro de una

empresa u organizacion [15].

2.2.3.1.Tipos de puestos de trabajos

Los puestos de trabajo pueden ser de dos tipos de sistemas de trabajo estacionarios o sistemas

de trabajo movibles [14, p. 176] como se muestra la figura 1.

CLASES DE SISTEMAS LABORALES

SISTEMAS LABORALES ESTACIONARIOS SISTEMAS LABORALES MOVILES
MEDIO DE OBEJETO DE MEDIO DE OBJETO DE
HOMBRE TRABAJCH TRABEAMD HOMBRE TRABAID TRABAID
ESTACIONARIC MOVIL ESTACIONARID MOVIL
TRABAMD TRABAJD TRAEAID TRABAID
INDIVIDUAL EN EQUIPO INDIDUAL EN EQUIPO
1 2 3 4 5
TRABAMD EN TRABAID TRABAND EN TRABAID EN TRABAIO EN
LN PUESTO MULTIPUESTD UNPUESTO Y UM PUESTO Y LN FUESTO ¥
FABRICACION INDUSTRIA INDUSTRLA ARTESANIA GRANDES MONTAJES,
INDUSTRIAL, TEXTIL, FESADA AGRICULTURAY FABRICACION EN OBRA
ADMINISTRACKIN INDUSTRIA FLINDICKN OTROS {FRINCIPIO DE
¥ OTROS QuUiMICA Y OTROS OTROS UBICACION Y OTROS)

Figura 1.Tipos de puestos de trabajo

Fuente: Melo [14, p. 176]
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2.2.4. Ausentismo laboral

Es la falta de un trabajador en comparacion a la dependencia a los dias que no estuvo presente
en su jornada laboral durante un tiempo determinado. El cual se considera que el indice
maximo no debe superar el 5% durante el periodo de los dias trabajados de los operarios en

una determinada empresa [16].

Horas perdidas
Numero de horas laborables X

Ausentismo = 100

2.2.5. Cansancio laboral y fatiga

2.2.5.1.Fatiga

Segun Laurig y Vedder [17, p. 39] es una sensacion que se puede dar por una actividad que
requiera un sobre esfuerzo del operario, y este sobreesfuerzo debe estar dentro de los limites
que permita al trabajador tener condiciones para poder ratonar a realizar otra actividad. Si la
carga no esta presente dentro de los limites y exige al operario a realizar operaciones fuera

de lo permitido ocasiona lo que se denomina como fatiga.

2.2.5.2.Cansancio laboral

El cansancio laboral se muestra con mayor permanencia en el nivel de carga laboral de la
puestos de trabajo y de las horas que un operario puede estar realizando determinada
operacion .Si este nivel de operacion dada no genera tanto tiempo para realizarla, entonces
el cansancio desplazara a la carga hasta hacerla mas débil. Si es al contrario, la carga de
trabajo desplazara al cansancio laboral debido a que la actividad requiere de una mayor

dificultad para realizarla. [17]

2.2.6. Riesgos disergonomicos

Son algunas causas que no se dan de manera adecuada en la relacion hombre y maquina
desde la manera en como ver el esquema, la construccion, el lugar de la maquina, la
actividad, la destreza, los factores , las condiciones de los trabajadores y de la relacion que

se dé con el espacio de trabajo y su entorno laboral [18].
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2.2.6.1.Indicadores de riesgos disergondmicos

- Indicador de frecuencia: Se calcula para examinar la frecuencia de los incidentes en
comparacion al tiempo que estuvieron expuestos los trabajadores en las condiciones de
trabajo determinadas en horas-hombre [19].

LF Numero de accidentes ocurridos F
.F = xFc
Horas — hombre trabajadas

- Indicador de severidad: Se calcula para evaluar la severidad de los incidentes en
jornadas pérdidas, en comparacién al tiempo que estuvieron expuestos los trabajadores

a factores peligrosos en el ambiente de trabajo [20].

_ Nimero de jornadas perdidas

I.S= xFc
Horas — hombre trabajadas

Jornadas

Natulareza de la Lesion de Trabajo

Perdidas
Muerte 6000
Incapacidad permanente absoluta (LP.A.) 6000
Incapacidad permanentetotal (L.P.T.) 4500
Pérdidadel brazopor endmadel codo 4500
Pérdidadel brazopor el codo o debajo 3600
Pérdidade lamano 3000
Pérdida o invalidez permanente del pulgar 600
Pérdida o invalidez permanente de un dedo cualquiera 300
Pérdida o invalidez permanentede 2 dedos 750
Pérdida o invalidez permanentede 3 dedos 1200
Pérdida o invalidez permanentede 4 dedos 1800
Pérdida o invalidez permanente del pulgar yun dedo 1200
Pérdida o invalidez permanente del pulgarydosdedos 1500
Pérdida o invalidez permanentedel pulgar ytresdedos 2000
Pérdida o invalidez permanente del pulgar y cuatro dedos 2400
Pérdidadeunapiernaporencimade larodilia 4500
Pérdidadeuna pierna por larodilla o debajo 3000
Pérdidadelpie 2400
Pérdida o invalidez permanente del dedo gordoo de 2 o masdedosdel pie 300
Pérdidadelavista(unojo) 1800
Cegueratotal 6000
Pérdidade un oido (uno solo) 600
Sorderatotal 3000

Figura 2.Jornada de trabajo perdido en dias

Fuente: ANSI Z 16.1 [19]
2.2.7. Productividad

Segun Gutarra [21] dice que la productividad es el residuo que se puede dar entre las
unidades producidas y la cuantia de los insumos que se estén utilizando en una determinada

produccion en representacion de unidades monetaria.
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2.2.7.1. Medicion de la productividad

La productividad ha adoptado diferente formas con el paso del tiempo; a nivel
macroecondmico este factor ha sido esencial para las empresas u organizaciones que
establecen politicas salariales y luchan contra la inflaciéon. A nivel de empresa, la medicion
se da en la productividad laboral donde se refleja el rendimiento que pueden tener los

operarios y estos a su vez influir en la rentabilidad econémica de la empresa [22].

Producto .
—— = Productividad
Insumo

2.2.7.2.Indicadores de productividad

- Productividad laboral: Se realiza el célculo entre la relacion entre la produccion vendida

y la cantidad de numero de trabajadores que intervienen en el trabajo.

Unidades producidas

= Productividad laboral
Numero de trabajadores roductividad fabora

2.2.8. Actividades no productivas

Es la division entre el tiempo no productivo de todo el proceso con el tiempo total de toda

la actividad expresado en porcentajes.

Unidades producidas

= 9% De actividades no productivas
Numero de trabajadores 0 P

2.2.9. Lesiones musculo esqueléticas mas frecuentes en el sector de muebles madera

Las actividades que realiza un operario dentro de un puesto de trabajo pueden alterar la salud
del trabajador y ocasionar lesiones si este se encuentra en condiciones desfavorables,
relacionadas con la falta de seguridad, exposicion a golpes, aspectos ergonémicos, agentes
quimicos y entre otros. Dentro de las lesiones musculo esqueléticas se encuentran 2 grupos:
las lesiones de espalda y las lesiones en miembros superiores. A continuacion en la tabla se
describen las principales lesiones relacionadas por la falta de medidas ergonémicas en el

sector de muebles y madera [23] :
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Tabla 1.Lesiones musculo esquelética del sector mueble

Lesion

Grupos de riesgo

Sintomas

Inflamacién de los
tendones

Actividades en donde las tareas que se realizan son
continuas, y requiere el uso de fuerza o de
herramientas manuales

Dolor en la mano, hinchazén

Sindrome del tinel

Actividades en donde las tareas que se realicen
requieren de esfuerzos continuos de la mufieca en

Dolor en la mano, calambre ,
hormigueo y pérdida de flexion

carpiano posiciones forzadas de la mufieca
Trabajos donde se realizan movimientos de impactoy  Dolor presente en todo el
Epicondilitis flexién forzada de la mufieca brazo, incomodidad de la
flexion del brazo
Tendinitis del Actividades en donde las tareas estén por encima de Dolor en los  hombros,
manguito de los hombros levantando los codos incomodidad de flexion vy
rotadores movimiento del hombro

Sindrome cervical
por tensién

Actividades en donde las tareas estén por encima de
la cabeza, con el cuello flexionado hacia delante, o
cuando se esta cargando material pesado

Dolor presente en el cuello y
rigidez, cefaleas

Lumbalgia

Trabajos donde se realice carga de materiales
pesados, flexion y giro del tronco asi como las
vibraciones que se puedan dar en el trabajo

Pérdida de movimiento de las
piernas o pies, dolor prolongado
en la zona lumbar

Fuente: Secretaria Laboral y de Medio Ambiente [23, p. 11]

2.2.10. Factores de riesgo disergonémicos

Segun la Norma de evaluacion de riesgos disergonomicos sefiala que si el trabajador dentro
de su puesto de trabajo presenta factores de riesgos disergondmicos importantes debera ser
incluido dentro de la matriz de riesgos disergonomicos para su posterior evaluacion y una

puntuacion méas precisa como se muestra en la tabla 2 [4, p. 5].
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Factores de riesgos disergonomicos

Posturas incomodas
o forzadas

Laz mancs por encima de la cabeza(*)

Codos por encima del hombro(®)

Espalda inclinada hacia adelante mas de 30 grados(®)

Ezpalda en extension mas de 30 grados(®)

Cuello doblado/girado mas de 30 grados(™)

Estando zentado, espalda inclinada hacia adelante mas de 30 grados(*)

Estando sentado, espalda girada o lateralizada mas de 30 grados(™)

De cuclillas

De rodillas

(*) Mas de 2 horas en total por dia

Levantamiento de
carga frecuente

40 Kz Una vez/ dia(*)

25 Kg. Mas de doce veces'hora(®)

5 Kz mas de dos veces'minutof®)

Menos de 3 kg Mas de cuztro veces'min [*)

{*\Durante mas de 2 horas por dia

Esfuerzo de manos

21 se manipula v sujeta en pinza un objeto de mas de 1 kg {*)

31 las muflecas estan flexionadas, en extensién, giradas laterales haciendo un

¥ mufiecas agarre de fuerza(®)
51 3e ejecuta la accion de atornillar de forma intensa(™®)
(*)MMas de 2 horas por dia
Movimientos El trabajador repite el misme movimiento muscular mas de 4 veces/min.
repetitivos con alta | Durante mas de 2 horas por dia. En los siguientes grupos musculares: Cuello,
frecuencia hombros, codos, mufiecas, manos

Impacto repetido

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

Vibracion de brazo-
mano de moderada
a alta

Nivel moderado: mas 30 min/dia

Mivel alto: mas 2horas/dia

Figura 3.Factores de riesgos disergonomicos

Fuente. Rimac Seguros [18, p. 2]

2.2.11. Pautas de evaluacion de riesgos disergonémicos

Segun la Resolucion Ministerial N° 375-2008 [4, p. 27] la secuencia de acciones para evaluar

la metodologia correcta de los factores disergondmicos se debe sefialar las siguientes

actividades:

e Identificar el espacio de trabajo del operario.

e Determinar el puesto de trabajo adecuado.

e Establecer que trabajos son mas importantes en los puestos de trabajo asi como las que

se presenten mas susceptibles a factores de riesgo del trabajo cotidiano del operario.

e Registrar y analizar los riesgos disergondmicos.

e Plantear propuestas para solucionar los problemas que se encuentren

e Aplicar y hacer un determinado inspeccion de la mejora planteada




2.2.12. Ley de Seguridad y Salud en el trabajo N° 29783

Tiene como objetivo que el Estado ejerza su papel de fiscalizador y controlador para
promover una cultura que tome medidas de prevencion en el pais, asi como la involucracion
de los empleadores, trabajadores y organismos sindicales que respaldan el cumplimiento de
dicha norma a través del didlogo social. Es aplicado para todos los sectores de servicios y

econdmicos, incluyendo los del sector publico [24].

2.2.13. Norma basica de evaluacion de riesgos disergonomicos N° 375-2008 TR

Esta norma establece indicaciones con las que debe contar un puesto de trabajo y que estas
estén sujetas a las caracteristicas fisicas y mentales con la que debe contar el trabajador. Asi
se permitird al operario proporcidnale bienestar, seguridad y mayor eficiencia; que

favorecera a tener una mayor productividad y eficacia empresarial [4].

2.2.14. Matriz IPERC

Es una herramienta que te ayuda a indicar, evaluar, controlar, supervisar y comunicar que
peligros se encuentran en un ambiente de trabajo y cuales generan riesgos significativos para

para una empresa o industria [25].

2.2.15. Método Guerchet

Este método te permite calcular la distribucion de las areas de una empresa en relacion a los
elementos moviles, estaticos o fijos que se colocaran. Donde se calculara la superficie de
gravedad, la estética y la de movimiento del area total de la empresa [26].

2.2.16. Método de las 55

Esta metodologia se encarga de unir un conjunto de operaciones de un determinado espacio
de trabajo que le permita encontrarse en condiciones adecuadas como estar todo en orden,
limpio, ordenado y manteniendo el compromiso y disciplina entre todos los trabajadores de

la empresa [27].

2.2.16.1. Principios de las 5S

e Clasificar u Organizar (Seiri)
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Este principio se refiere a separar todo lo importante de lo no importante tanto en los equipos,

herramientas o insumos que se encuentren dentro del proceso de la empresa [27].

e Ordenar (Seiton)
Este principio se refiere a ordenar los elementos segun el grado de frecuencia y de uso por

los trabajadores dentro de la empresa.

e Limpiar (Seiso)
Este principio se refiere mantener todo los espacios de trabajo en buenas condiciones asi

como lo equipos y herramientas.

e [Estandarizar (Seiketsu)
Este principio se refiere a mantener los 3 anteriores procesos de limpiar, ordenar y clasificar

y que se muestren visibles para todos los operarios de la empresa.

e Disciplina (Shitsuke)
Este principio se refiere a que todos los trabajadores involucrados en la empresa deben tener
una cultura y filosofia de las 5S para mejorar constantemente y alcanzar los objetivos

planteados [27].

2.2.17. Sonémetro

Es un instrumento de medicién que te permite encontrar el nivel de la presién sonora

expresada en decibeles en un area o puesto de trabajo [28].

2.2.17.1. Tipo de sondmetro
Segun la International Electrotechnical Commission [29] existen 4 tipos de sonOmetros:

e TipoO:

Se utiliza méas que todo para trabajos en laboratorios como una medida de referencia.

e Tipol:
Se utiliza para trabajos que requieren un valor preciso dentro del espacio de trabajo.
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e Tipo 2:

Se utiliza para tomar valores generales en el area de trabajo.

e Tipo3:

Se utiliza para tomar valores con poca precision y aproximacion en el area de trabajo.

2.2.17.2. Métodos de medicién con el sonémetro

Segun el Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el trabajo [30] tenemos 3 tipos de

métodos de medicion:

e Método de control
Este método requiere de poco tiempo para medir y de menos equipos de medicion con tomas
limitadas en determinados puntos de trabajo; el principal instrumento de medicion es el

sonémetro.

e Meétodo de ingenieria
Este método se realiza a traves de factores de ponderacion determinando puntos en relacion
a los objetivos planteados a través de filtros de banda y programas técnicos para analizar el

ruido.

e Método de precision
Este método se utiliza para situaciones donde se requiera una medicién mas detallada del

ruido combinando los filtros de ruido con las mediciones sonoras obtenidas del sonémetro.

2.2.17.3. Medidas a tomar para el analisis

Segun Echeverri y Gonzales [31]el nimero de mediciones debe durar un promedio de 1 hora
con intervalos de medicion dependiendo del tipo de ruido. Si el ruido es estable se toman 3
mediciones con intervalo de tiempo aproximado de 5 minutos cada una. Si el ruido es
fluctuante se toman méas de 3 mediciones que fluctien en un rango maximo hasta llegar a 15

minutos.

2.2.17.4.  Nivel de presion sonora
Es la acumulacién del ruido en un area de trabajo expresada en decibeles [32].
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X1 X2 X1
NPS =10x Log9(1010 + 1010 + 1010 4 --+)

2.2.17.5. Tiempo de exposicion

Es el maximo tiempo que una persona estd expuesta a los niveles de ruido en un espacio de
trabajo [33].

16

2(NPSS—BO)

2.2.17.6. Dosis de exposicion al ruido

Es el tiempo de exposicion al cual estuvo expuesto el operario en relacion con el tiempo

permitido para cada turno de trabajo [33, p. 9].

1 c2 (3 Cn
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2.2.18. Luxdmetro

Es un instrumento de medicion que sirve para medir la intensidad de luz que se puede dar en

un puesto o area de trabajo, su unidad de medida es el luxes [32].

2.2.18.1. Tipos de luxometro
Existen diferentes tipos de luxometros como digitales, de alta precision o profesionales y de

media precision o normales [33].

e Luxometros digitales
Se utiliza para la mayoria de trabajos cotidianos debido a que los datos que se obtienen son

rapidos, se pueden leer y vuelven a 0 automaticamente.

e Luxometros profesionales
Se utiliza para trabajos de alta precision donde se requiere que los datos almacenados sean
exactos y sin errores; son usados principalmente en laboratorios, oficinas de trabajo o

talleres especializados.

38



e Luxometros normales
Se utiliza para tomar datos de precision y de calidad, es utilizado también para trabajos

cotidianos pero la aplicacion no es recomendada para trabajar en espacios especializados.

2.2.18.2. Meétodo de medicion con el luxémetro

e Método de la cuadricula
Es un meétodo estandarizado y aprobado para ser utilizado en las mediciones con el
luxdmetro que consiste en dividir en cuadriculas o puntos especificos de medicion

basandose en el indice local del &rea donde se trabaja [36].

Largo x Ancho

Indice local (RI) = Alto( Largo xAncho)

e Método de los 4 puntos
Este método se utiliza para espacios interiores de trabajo tomando mediciones de 4 puntos,
separadas a una distancia lineal de 3 metros cada una y con la ubicacion del luxémetro a 1

metro de altura [37].

d = distancia entre puntos de medicion {igual o menor a 3m)
PP = Punto de partida

= Puntos de medicidn
@ = luminaria

Figura 4.Diagrama de ubicacion de los 4 puntos

Fuente: Earthtech [37, p. 5]
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I1l.  RESULTADOS
3.1. Diagnostico actual de la empresa

La empresa de muebles Offi Line, con RUC 10164204141 cuenta con mas de 2 afios en el
mercado, cuyo rubro es la fabricacion y venta de muebles de madera prefabricados
enchapados en melamina. Se encuentra localizado en via de evitamiento y Grau km 4, fundo

‘EL Mango’ y tiene un 4rea aproximada de 2,500 m? para todo su espacio de trabajo.

Tabla 2.Datos generales de la fabrica de muebles Offi Line

NOMBRE DE LA Offi Line
EMPRESA
RUC 10164204141
FECHA DE INICIO 01/01/2015
ESTADO DE LA Activo
EMPRESA
PERSONA Natural

DIRECCION DE LA Lugar de fabricacion (Via de evita miento km 4 Fundo el Mango). Urbanizacion
EMPRESA teresa de Calcuta La Victoria, Chiclayo

Fuente: Offi Line

Esta empresa produce diferentes modelos y disefios de muebles entre los cuales mas resalta
los que son de material de melamina, luego siguen los de madera, y por Gltimo los trabajos
en metal. La lista de productos en melamina se encuentra desde escritorios gerenciales hasta
veladores, en los productos que son madera se encuentran las carpetas y camas; en los
productos de metal se encuentran sillas nacionales y mesas de trabajo; en los productos de
acero encontramos desde sillas giratorias hasta butacas, a continuacion se muestra en la tabla

4 cada producto con sus respectivo codigo.
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Tabla 3.Productos de la empresa Offi Line

Material  Codigo Producto Material Cddigo Producto
1001 Escritorio gerencial 1051 Carpeta nacionales
1009 Escritorio estudiantil 1017 Mesa de comedor
Madera
1014 Estantes 1050 Camas
1015 Archivadores 1046 Silla nacional
Melamina 1016 Comodas 5007  Banqueta nacional
Metal
1027  Centro de entretenimiento 1048 Camarote
1029 Cauter 1018 Mesa de trabajo
1022 Ropero 1041 Sillas giratorias
1025 Armario 1043  Sillas acolchonadas
1026 Creedenza Acero 1046 Sillas fijas
1031 Repostero 5008  Sillones gerenciales
1034 Velador 1036 Butacas

Fuente: Offi Line

Para determinar cudl de los productos de melamina es el méas vendido segun su volumen de
ventas, se utiliz el método ABC. Dentro de los productos que mas le generan rentabilidad
dentro de la linea de melamina son los escritorios gerenciales, roperos familiares , estantes
y escritorios estudiantiles que representan el 80 % , mientras que los productos como los
centro de entretenimiento , repostero, archivadores y armarios representan el 15% , y los

productos que representan el 5% solo son cauters , creedenzas y veladores.
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Tabla 4.Analisis ABC de los productos

Demanda
(E 2019 Costo volumen % de ventas
. nero - itari
total 2019) Sl. de ventas
Escritorios gerenciales 352 1500 528000 42,94% 42,94% A
Estantes 130 2000 260000 21,14% 64,08% A
Roperos 100 350 35000 2,85% 66,93% A
en t?e(atr;:w:cr)n?:n o 80 1500 120000 9,76% 76,68% A
Repostero 64 1400 89600 7,29% 83,97% B
Archivadores 85 580 49300 4,01% 87,98% B
Armario 77 600 46200 3,76% 91,74% B
Cauter 36 2500 90000 7,32% 99,06% B
Creedenza 15 550 8250 0,67% 99,73% C
Velador 21 160 3360 0,27% 100,00% C
Total 960 1229710 100,00%
Fuente: Empresa Offi Line
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Figura 5.Anélisis de producto mas vendido por ABC

Fuente: Elaboracion propia
3.2.  Descripcion del sistema productivo

3.2.1. Producto principal

Segun el método ABC el producto que mas se ha vendido fue el escritorio gerencial. A

continuacion en la tabla 5 se describen las caracteristicas del producto:
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Figura 6.Escritorio Gerencial

Fuente: Offi Line

Tabla 5.Caracteristicas del escritoriogerencial

ESCRITORIO GERENCIAL

Modelo Largo Ancho Altura Color
L 1,6 0,7 0,8  Wengue
L 1,25 0,7 0,76  Wengue

Fuente: Offi Line

3.2.2. Materiales

A continuacidn se detallan los materiales principales que es un tablero de melamina asi como

los materiales secundarios que vendrian a ser los insumos.

3.2.1.1. Material principal

Figura 7. Tablero de melamina

Fuente:Offi Line
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Tabla 6.Caracteristicas del tablero de melamina

Tablero de melamina

Caracteristicas

Espesor  Largo  Ancho Color
18mm 2,44 2,15 Wengue
18 mm 2.00 2,15 Wengue

Fuente: Offi Line

3.2.1.2. Material secundario

Los insumos secundarios para fabricar un escritorio gerencial van desde jaladores,

corredizas, &ngulos de metal y tornillos como se muestra en la tabla 7.

Tabla 7.Caracteristicas de los insumos del escritorio gerencial

Escritorio gerencial

Insumos Cantidad Descripcion
Se utilizan para abrir las puertas de los cajones de los
Jaladores 3 muebles, en total para este mueble se necesita una
cantidad de 3 jaladores
Se utiliza como un sistema para poner seguros a la
Chapa trampa 1 puerta de los cajones
Correderas telescopicas de 45 cm 3 Se utiliza para deslizar a los cajones al momento de
abrir los cajones
Deslizadores 20 Se utiliza para deslizar a los cajones al momento de
abrir los cajones
Corredera telescdpica de 35 cm 1 Se utiliza para deslizar a los cajones al momento de
abrir los cajones
Platino planos de metal 2 Se utiliza para unir las columnas del escritorio
gerencial
Angulos de metal 11 Se utiliza para dar soporte a las piezas del escritorio
gerencial
Tornillos 4x20 100 Se utiliza para ensamblar las piezas
Tornillos 4x35 18 Se utiliza para ensamblar las piezas
Tornillos 4x50 70 Se utiliza para ensamblar las piezas
Tapa tornillos 40 Se utiliza para ensamblar las piezas

Fuente: Offi Line
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3.2.3. Desperdicios y desechos

La empresa desecha una cierta cantidad de residuos de viruta que son almacenados al lado

de las maquinas de trabajo y que se obtienen del corte de las tablas de melamina.

Figura 8.Viruta de melamina
Fuente: Offi Line

También los desperdicios que se obtienen por cada corte de cada plancha de melamina son

de 2 a 10 retazos que son amontonados Y sin ser reutilizarlos otra vez.

Figura 9.Retazos de melamina

Fuente: Offi Line
3.2.4. Insumos

3.24.1. Mano de obra

La empresa Offi Line trabaja con 10 operarios ,8 horas de trabajo de lunes a sdbado con un
promedio de 24 dias por mes. A traves de la encuesta QEC que se aplico mas adelante como
percepcion de los operarios en su area de trabajo, la mayoria respondié que no habian

recibido capacitacion de ningun tema. A continuacion en la tabla 8 se muestra lo indicado.
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Tabla 8.NUmero de trabajadores en la empresa

ETAPA OPERARIO EDAD GRADO TIEMPO EN LA HAN RECIBIDp
EMPRESA CAPACITACION
Descarga 1 31 Universitaria 2 afos No
Recepdén de la 2 25 Universitaria 2 afos No
melamina
Cortado 3 35 Universitaria 2 afios Si
4 30 Secundaria 3 afios No
Canteado 5 32 Secundaria 3 afios No
6 38 Secundaria 2 afios No
Ruteado 7 35 Secundaria 3 afios No
8 36 Secundaria 2 afios No
Ensamble 9 38 Secundaria 3 afios Si
10 31 Secundaria 1 afios No

Fuente: Offi Line

3.24.2. Maquinarias

- Maguina escuadradora: Su funcién es realizar todos los cortes a la plancha de la

melanina para obtener las piezas necesarias para el ensamble del escritorio.

Figura 10.Maquina escuadradora

Fuente: Offi Line
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Tabla 9.Carcteristicas técnicas de escuadradora

ESCUADRADORA 7320 - ROBLAND

Didmetro del disco 400 mm
Didmetro incisor 120 mm
Altura de corte 125 mm
Inclinacion del disco 00-45°
Altura de corte a 45° 100 mm
Altura corte incisor 0-4,5mm
R.P.M. sierra circular Indicador LED
R.P.M. incisor 700 rpm
Dimensiones mesa fundicion 1530x 700mm
Altura de la mesa 840 mm
Dimensiones carro de aluminio 400x3200mm
Capacidad de corte 3400 mm
Corte méax. Guia paralela 1380 mm
Diametro boca de aspiracion 120/80 mm
Potencia motor principal 7,5 HP
Potencia disco incisor 0,75 HP
Peso 1200 KG

Fuente: Maquinarias Abraham [38]

- Maquina canteadora: Su funcion es cantear cada pieza de melamina cortada, puede

ser de canto grueso o delgado.

Figura 11.Maquina canteadora

Fuente: Offi Line



Tabla 10.Maquina canteadora

CANTEADORA ITALY - COMPACT

Motor 4 HP. 220 V, 3 Fases

Ancho maximo de desbaste 16 pulgadas

Max. Profundidad de corte 16" x 1/8", 8"X 1/4"

Inclinacién de la guia 45"y 90"
Dimensiones de la guia 47-1/4" x5 -7/8"
Cantidad de cuchillas 4 piezas
Peso de la maquina 700 kg
Tipo de empaque 1 caja

DIMENSIONES DE LA MESA

Entrada 57-1/2"x 16"
Salida 38 -3/16" x 16"
Altura 32-1/2"

Fuente: Grupo benaute [39]

3.24.3. Equipos

Taladro atornillador: Su funcion es atornillar todos los tornillos utilizados para el
ensamble y el armado de los cajones. Este taladro es modelo automéatico marca DeWalt
de 18v.

Figura 12.Taladro atornillador

Fuente: Offi Line
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Tabla 11.Taladro atornillador automatico

ATORNILLADOR- DEWALT

Voltaje 18V
Presion sonora 72 dB
Longitud 219 mm
Alto 191 mm
Profundidad 53 mm

Capacidad de portabrocas 1-13 mm

Fuente: DEWALT [40]

Perfiladora: La funcion de esta maquina es perfilar y lijar todas las piezas de las
maquinas antes y después de ser canteadas.
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Figura 13.Perfiladora FR192VG 1000W
Fuente: Offi Line

Tabla 12.Caracteristicas técnicas de perfiladora

PERFILADORA FR192VG 1000W

Potencia 100W
Diadmetro de fresa maximo 25mm
Diametro de pinza 6 mm
Sistema Control eléctrico
Peso 1,8 kg
Velocidad en vacio 30 mil rpm

Fuente: DESTORNILLATE [41]
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3.2.4.4.  Suministro de energia 'y agua

La empresa OFFI LINE recibe el suministro de agua de la empresa Epsel, el pagé promedio
que realiza al mes es de S/. 199.30. Referente al servicio de electricidad el proveedor es
Electro norte y el pago mensual promedio es de S/. 1318,00.Finalmente el servicio del

internet el pago promedio mensual es de S/.100, 00.

Tabla 13.Servicios de agua y luz de la empresa

Servicio/ Agosto Costo
Servicio de agua $/.199,30
Servicio de energia $/.1018,70
Servicio de internet S/. 100,00

Total S/.1318,00

Fuente: Offi Line

3.2.5. Descripcion del proceso de produccion

El proceso de produccién para estos muebles se realiza por pedidos, en donde se disefia
primero el mueble con todas las especificaciones que quiere el cliente ya sea el color o las
medidas, luego se toma la foto del modelo y se envia al maestro. Este revisa que todas las
indicaciones se entiendan y luego da la orden de compra de las planchas de melamina al
gerente dependiendo el tipo de color que se haya solicitado de la tienda. Después se describen

los siguientes procesos para la fabricacion del mueble:

e Recepciony descarga de materia prima: Una vez solicitadas las planchas de melamina
con los determinados colores, es traida por medio de una camioneta carguera a la fabrica.
Ingresa al area de descarga donde 2 operarios 0 uno esperan para descargar la plancha,
inspeccionan si presenta primero alguna ralladura o si se ha quebrado para llevarla luego
a marcar. En esta operacion el operario estd sometido a una carga de materiales pesado
en sus hombros de un tiempo aproximado de 20 a 30 segundos lo cual le puede producir

lesiones, si se realiza constantemente.
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Marcado: El operario realiza las mediciones marcandolas en la plancha a traves de un
corrector y una regla, dependiendo el modelo que se ha solicitado. Si es para un escritorio
necesitara medir 24 piezas, pero si es para un ropero necesitard 27 piezas. La posicion
para realizar las mediciones es incomodo debido a que no existe una silla 0 mesa
adecuada de trabajo y suele durar 1 a 2 minutos. Una vez que el maestro haya terminado
de medir o marcar la plancha, traslada a la escuadradora la melamina colocandolo en
posicion horizontal. El operario realiza la fuerza necesaria para levantar la plancha y
colocar en la maquina por lo cual esta exigido a una sobrecarga muscular durante 20 a

30 segundos.

Acondicionamiento de la escuadradora: El trabajador realiza la colocacion de discos
en la maquina escuadradora dependiendo el material a cortar. Como es melamina para
un escritorio gerencial el tiempo de insertar los discos es de 2 a 3 minutos por lo cual la

presencia de algun riesgo o lesion es minima.

Limpieza de la escuadradora: Un ayudante a través de una maquina de soplado elimina
todos los restos de viruta 0 melamina que hayan realizado en el trabajo anterior o del
anterior dia. El operario en este caso esta expuesto a las particulas de melamina que si
liberan al aire debido al soplado de la méaquina que realiza el operario con un tiempo de
10 a 20 segundos lo cual se considera minima la exposicion a estas particulas pero si se

recomienda que deberia tener una mascarilla.

Calibrado de la escuadradora: El operario calibra la regla de medicion de la
escuadradora de acuerdo a las medidas establecidas en la plancha de melamina que
previamente el maestro lo realiza, para que asi quede en una posicion fija la plancha y
evitando posibles fallas en el corte .En esta operacion las posiciones incomodas son
minimas por lo que la presencia de alguna lesion o riesgo no existe debido a que el
calibrado de la maquina dura menos de 2 minutos. Luego el operario toma un descanso
de 3 a 4 minutos debido a que el calibrado, el marcado y la recepcion de la materia prima

son trabajos cansados y pesados.

Encendido de la maquina: Una vez calibrada la maquina, se activa por medio de un

botdn y se deja prendida por un cierto tiempo hasta que el operario termine de medir la
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plancha. En esta accion el operario solo realiza la conexién de la maquina y luego
presiona el boton por lo cual no requiere esfuerzo. Esta operacion suele durar entre 8 a

10 segundos.

Cortado: El maestro realiza los cortes hasta obtener todas las piezas correspondientes.
En esta operacion la persona que esté a cargo se ve afecta por los residuos de melamina
de la maquina escuadradora, las posiciones incomodas y las mismas cuchillas de la
maquina por 10 a 15 minutos debido a que no hay una sefializacion , puede ocasionarle
lesiones y cortarse los dedos. Después de esta accion el operario suelte tomar un descanso
de 4 minutos a causa de que esta operacidn requiere concentracion y fuerza del operario

para realizar el corte de las 24 piezas.

Encendido de canteadora: Mientras se esta realizando el corte de la plancha de
melamina, el ayudante abandona su puesto de trabajo y se traslada a prender la
canteadora. Este maquina posee un pegamento gue tiene que calentare previamente hasta
Ilegar a una temperatura de 128C°, luego regresa a su anterior puesto de trabajo, donde
se terminaran de cortar las Ultimas piezas e inspeccionar si se han cortado adecuadamente
a las medidas. El encendido de esta maquina no requiere esfuerzo debido a que solo es

la presion de un boton y dura entre 18 a 20 segundos.

Seleccion: Esta operacidn el operario selecciona el canto de acuerdo al tipo de producto
fabricarse si es un escritorio gerencial o estudiantil se elegira el canto grueso pero si es
un ropero el canto delgado. No requiere de mucho esfuerzo esta operacion porque solo

es colocar el canto en la maquina y dura aproximadamente 10 a 12 segundos.

Calibrado de canteadora: EIl calibrado consiste en colocar el canto grueso
adecuadamente en la entrada de la canteadora y ajustarla adecuadamente. Esta accion se
realiza en un tiempo aproximadamente de 60 a 70 segundos por lo cual no genera
lesiones leves ni graves o se pueda considerar que pueda afectar al operario. Ya estando
calibrada la maquina se transportan todas las piezas cortadas se traslada a una mesa de
trabajo para luego ser colocadas cada una a la canteadora. El operario y el maestro carga
las piezas de 2 en 2, esta carga es leve pero puede ocasionar con el paso de tiempo

estiramientos en los hombros o lesiones. Esta accion puede durar entre 1 a 2 minutos y
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luego se toma un descanso de 5 a 6 minutos, para luego continuar con el proceso del
canteado.

Perfilado 1: Las piezas ya cortadas se rutean a través de una perfiladora para que puedan
quedar lisas y se pegue el canto delgado adecuadamente al momento de cantearlas. Esta
operacion suele durar entre 12 a 14 minutos y el operario esta sometido a un nivel de
ruido no adecuado para su oido lo cual le puede producir a la larga sordera u otro
problema auditivo.

Canteado: Cada pieza ya cortada pasa por la maquina canteadora donde el canto grueso
0 delgado se pega en los contornos de la pieza. Esta accion suele durar entre 4 a 5
minutos. Luego el operario supervisa que el canto de las piezas haya bordado todo
durante 60 segundos para después llevarlas al ensamble cargandolas de 2 en 2 en un
tiempo promedio de 1 a 2 minutos.

Acondicionamiento del ensamble: Previamente se acondiciona las piezas canteadas
para ver el orden en que se armaran dependiendo si es un escritorio o ropero asi como la
mesa de trabajo. Esta operacion suele durar entre 4 a 5 minutos y no requiere mucho
esfuerzo. El operario se toma un descanso de 5 a 6 minutos debido a la carga de las piezas

del canteado al ensamble.

Perfilado 2: Una vez que se sabe el orden en como se armaran las piezas, se marca con
un corrector por nimeros las piezas y se perfilan las piezas canteadas para rebajar y pulir
los contornos. Este proceso dura entre 4 a 5 minutos y permitira a la pieza en el momento
del ensamble entrar en el espacio adecuado. El operario y el ayudante se encuentran
expuesto a los niveles de ruido de la perfiladora con que se realiza la operacién del
perfilado y puede a lo largo ocasionar problemas auditivos. Luego se procede a traer las
herramientas para el siguiente proceso y selecciona a la ranuradora, este accion suele

durar entre 1 a 2 minutos.

Ranurado: Esta operacion se realiza en todas las piezas en donde se realizan
prolongaciones de cortes longitudinales para que al momento del ensamble encaje cada

una de las piezas .La colocacion de diferentes accesorios en cada una de las ranuras
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permitira la seguridad de obtener un buen ensamble y no se desarme. Esta operacion dura
aproximadamente 12 minutos y el dafio que puede provocar al operario es auditivo,

debido al tiempo de exposicion del ruido.

Ensamblado 1: Se coloca el sistema de chapa trampa y las corredizas en las respectivas
ranuras de las piezas. Esta operacion se realiza en la misma mesa donde se realiza el
ranurado y dura aproximadamente 8 a 9 minutos, para luego ser llevadas a ser fijadas por
un taladro portatil.

Taladrado 1: Primer taladrado donde se fija las corredizas en la parte izquierda y

derecha. Esta operacion suele durar entre 4 a 5 minutos.

Ensamble 2: Se coloca la marea junto al mandil, la marea es una pieza horizontal que se
coloca para dar resistencia y soporte para las patas y para el techo. Esta operacién suele

durar entre 6 a 7 minutos.

Taladrado 2: Ya colocado la marea y el mandil se fijan las patas a los lados de la marea

tanto en la izquierda como en la derecha. Esta operacion suele durar entre 4 a 5 minutos.

Ensamble 3: Se coloca el techo encima de la marea y el mandil que ya estan unidas con
las patas derechas e izquierda. Esta operacion suele durar entre 2 a 3 minutos. Después
de realizar estas operaciones el operario descansa entre 10 a 11 minutos debido a que los
ensambles y el taladrado requieren precisién y concentracion, ademas de esfuerzo para

cargar las piezas.

Ensamble 4: Ya estando las piezas techo, mandil, mareas, pata izquierda y derecha ya
ensambladas se pasa al armado de los cajones. Esto se realiza en otra mesa donde se
arman 2 partes: base, partes laterales, derecha e izquierda. Esta operacion suele durar

entre 17 minutos, debido a que son dos cajoneras.

Ensamble 5: Se coloca el MDF en las partes ranuradas de los cajones y luego se cierra
con la parte trasera. Esta operacion suele durar entre 2 a 3 minutos .Luego se traen los

jaladores para fijarlos a los cajones.
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e Taladrado 3: Se fijan los jaladores a los cajones con un taladro automatico.Esta

operacion suele ser menos de un minuto.

e Taladrado 4: Ya teniendo los cajones se fija a la parte ensamblada de las patas derecha
0 izquierda dependiendo el disefio del cliente, obteniendo un escritorio semiacabado.
Esta operacion suele durar entre 8 a 9 minutos, para después tomarse un descanso el

operario de 10 minutos.

e Ensamble 6: El chapa trampas se coloca en la parte delantera de los cajones ya
ensamblados a las demas partes. Este Gltimo ensamble se realiza durante 4 a 5 minutos

y es inspeccionado por el maestro para ver si el ajuste fue el adecuado.

e Acabado: Esta operacion se refiera a colocar tapacantos en todas las marcas de los
espacios de los tornillos que fueron taladradados en cada parte ensamblada, para luego
ya llevarlas al camidn y ser transportadas a la tienda. Esta operacion suelde durar entre
5 a 6 minutos y requiere de dos operarios.

Las operaciones ensamble suelen ser la parte mas importante para la obtencion del mueble
y cada operacién requiere fuerza, concentracion, que esto a lo largo generan lesiones
musculares tanto en las extremidades inferiores como superiores, debido a la carga y fuerza
de mover las partes ensambladas y sujetarlas es continua y por el cansancio que genera el

mover estas piezas.

3.2.6. Anadlisis en el proceso de produccion

Para la elaborar el diagrama de operaciones del proceso se debe determinar el nimero de

ciclos que se deben medir para obtener un tiempo estandar o promedio de cada actividad.

Para esto se tomo en cuenta la tabla de tiempo ciclo de la Compariia General Electric que en
este caso el tiempo de fabricacion de un escritorio gerencial suele ser de 170 minutos por lo

gue el numero de ciclos a observar sera 3.

En la tabla 14 se muestra los tiempos de ciclo y el nimero de observaciones .Ver anexo 1.
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Tabla 14.NUmero de ciclos recomendados

Tiempo de ciclo(Minutos) Numero de ciclos

0,1 200
0,25 100
0,5 60
0,75 40
1 30
2 20
2,00-5,00 15
5,00-10,00 10
10,00-20,00 8
20,00-40,00 5
Més de 40,00 3

Fuente: General Electric [42]

Una vez teniendo el numero de ciclos a observar se pasa a colocar los tiempos por cada
actividad del proceso de fabricacion del mueble.

En la figura 14 se muestra el diagrama de operaciones con sus respectivos tiempos en
minutos.
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Tablero de melamina cortado

17 min
Tablero MDF
2 min

Jaladores, tornillos
0.83 min

Ensamble 4

Ensamble 5

Taladrado 3

Plancha de melamina

0.5 min

1 min

3 min

0.3 min

1.7 min

0.1 min

11 min

0.1 min

0.17 min

1 min

12 min

5.8 min

4 min

4 min

4 min

0.67 min

12 min

Sistema chapa trampa

8 min

Corredizas telescopicas, tornillos

4 min

6 min

Tornillos

4 min

2 min

RESUMEN

ACTIVIDAD

CANTIDAD

TIEMPO(min)

OPERACION

24

120,1

COMBINADA

22,3

Fuente: Elaboracién propia

Tornillos
8 min
Sistema chapa trampa
4 min
Tapa canto

5 min

00%'0006000000 000000000000

Recepcioén e inspeccion de
la plancha

Marcado 1

Acondicionar cortadora

Limpieza

Calibrado Escuadradora

Encendido Escuadradora

Cortado e inspeccion de
nlancha

Encendido Canteadora

Seleccion 1

Calibrado Canteadora

Perfilado 1

Canteado e Inspeccién de
piezas

Acondicionar ensamble

Perfilado 2

Marcado 2

Seleccidn 2

Ranurado

Fnsamhle 1

Taladrado 1

Fnsamhle 2

Taladrado 2

Ensamble 3

Taladradn 4

Fnsamhle A

Acabardn

Muehle Terminado

Figura 14.Diagrama de operaciones
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DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO ACTUAL

RESUMEN
Diagrama N°:1 TIEMPO | TOTALDE
FUNCIONES CANT (min) FUNCIONES 46
Obijeto del diagrama: Proceso de fabricacion del Operacién % 1201 TIEMPO 169,52
escritorio [ | TOTAL (min) ’
gerencial
. LR .. DISTANCIA
Ubicacion:Area de produccion- Empresa OFFI LINE Transporte 10 7,92 TOTAL (m) 215
Operario: Eldin Ramos Zegarrra
. . Demoras 6 39 IRMA
Realizado por: Bryan A.Vasquez Gil p——— 7 G
Fecha: 12/06/2019 pece :
Almacenamiento [ ------ | ------
SIMBOLO
Ne DESCRIPCION DE ACTIVIDADES TIEMPO | DISTANCIA OBSERVACIONES
omP=V ¢ | o
1 Recepcién y descarga de la plancha de melamine ‘* 20 Maestro + operario
Inspeccion de plancha de la melamine i 10 Operario
3 Transporte de plancha a una mesa para medirla 30 3 Maestro + operario
4 Marcado de las medidas acordadas en la plancha 60 Operario
5 [Transporte de plancha a la escuadradora 20 2,5 Maestro+ operario
6 [Colocacion de discos a la escuadradora 180
7 Limpieza de la maquina escuadradora 20
8 Calibracién de la escuadradora 100 Operario
9 Descanzo del operario 240
10 |Encendido de la escuadradora 8
11 |Cortado de las piezas en la escuadradora 600
12 |Descanzo del operario 240 Maestro + operario
13 |Traslado hacia maquina canteadora 20 2
14 |Encendido de canteadora 8
15 Inspeccién de las piezas cortadas 60 Operario
16  |Seleccion de tipo de canto 10
17 |Calibracion de canteadora 60
18 |Trasporte de piezas cortadas a canteadora 100 2 Maestro + operario
19 [Descanzo del operario 300
20 |Perfilado de piezas cortadas 720
21 |Canteado de las piezas de melamine 290 Maestro
22 |Inspeccion de las piezas canteadas i\ 60 Operario
23 |Traslado de las piezas a ensamble 100 2 Maestro + operario
24 |Acondicionamiento del ensamble — 240
25 |Descanzo del operario ‘ 300
26  |Perfilado y marcado del ensamble —t 480
27  |Iratraer herramientas 60 1
28 |Seleccionar piezas ‘: 40
29 |Iraranurado 9 15 1
30 |Ranurado de piezas 2: 720
31 [Colocacion del sistema de chapatrampa y corredizas 480
32 [Iraensamble 40 1
33 |Fijado de corredizas en pata izquierda y pata derecha L — 240
34 [Colocacion de marea en el mandil 360
35 [Fijado de patas izquierda y derecha al mandil y marea 240 Maestro +
36 |Colocacioén del techo y ensamblar — 120 Operario
37 |Descanzo del operario 600
38 |[Armado de cajones 1020
39 |Colocacion de MDF en la parte inferior de los cajones —~——| 120
40  |Iratraer jaladores - 40 1
41 |Fijado de jaladores en los cajones 2 50
42  |Fijado de partes de cajones con la parte emsamblado ~— 480
43  [Descanzo del operario 600
44 [Colocacion de sistema de chapatrampas Q/ 240
45  |Inpeccion de piezas emsambladas ! 20
46 |Acabado de piezas ‘\\ 300
47  |Transporte de escritorio terminado al camion ? 50 6
TOTAL 10111 21,5

Figura 15.Diagrama analitico de operacion

Fuente: Elaboracion propia




ADO

OFICINA

AREA DE DESCARGA Y
RECEPCION DE MATERI
FRIMA

i
0

[

JALADDRES

S0 m 23,00 m ) 12.00m
| |
AREA DE HERRAMIENTAS T 10 BANIENTAS ACIITA CANTERDORA AREA DE MADERA ¥ SOLDADURA
ALMACEN 15 e S
FANTTADD AAmcADD CANTEADG GRUESO AMTEMA DE
2 LUz
LET k-
e L
BEAGH - ADO ANTRAD i LA R A Ty o
é /‘5 13 ) ruTEADO] ° _‘ "
1= 15
L T
rdAD ] SRR L
WINA
gana AREAFNSAMELE ARFA ENSAMELE] HORMNO
a8 RTA - =
DELS

AREA DE ESTACIQOMNAMIENTO

AREA DE DESCARGH Y
RECEPCION DE
FATERLA PRIRS

SIERR

HGLE
TEaD
ORA

AREA ENSAMELE

EAamn
TEA

Do

MAR
CATD

RLTE
ADD

Fuente: Elaboracion propia

Figura 16.Diagrama de recorrido
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Tabla 15.Tiempo total de las actividades

Resumen
Suma del tiempo de las actividades 169,52 min
Suma del tiempo de transporte 7,92 min
Suma del tiempo de demora 39 min
Suma del tiempo de operaciones 104,1 min
Suma del tiempo de inspeccion 2,5 min
Tiempo total 323,04 min

Fuente: Elaboracion propia

Con los datos obtenidos en el cursograma determinaremos las actividades improductivas

como productivas con la siguiente férmula:

De los porcentajes obtenidos, el 28 % representa actividades como las demoras y el
transporte. La mayor parte del tiempo estd ocupado en los retrasos debido a que los operarios
tienen que descansar 4 a 10 minutos por la presencia de particulas de melamina, el mismo
ruido que causa la maquina y en algunos casos la baja iluminacién. EI 72 % representa

actividades de valor para la obtencion del escritorio.

3.2.7. Indicadores actuales de riesgos disergonémicos y de produccién de la empresa

Con los datos obtenidos de las causas de ausentismo laboral por la presencia de diferentes

motivos que afectan a los operarios se determinara los indicadores necesarios a evaluar.

Los trabajadores de la empresa han presentado trastornos muasculos esqueléticos y en algunos
casos han sufrido accidentes por lo cual se presentaron ausentismos laborales. A
continuacion en la tabla 16 se describe las causas del ausentismo laboral y en el anexo 2 la

ficha del trabajador.
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Tabla 16.Registro de causas y subcausas de retraso en los meses de Enero-Agosto 2019

ITEM FECHA TIEMPO DE MOTIVO RETRASO DE PRODUCCION PERSONAL ENCARGADO N° HORAS CONTRATACION
RETRASO(min) CAUSAS SUBCAUSAS TRABAJADORES EXTRADE DE PERSONAL
AUSENTES TRABAJO EXTRA
1 05/01/2019 80 Falta de Materia Demora del gerente en comprar el material Gerente de laempresa ~ semmeemmemmem memmmee e
Prima
2 08/01/2019 960 Ausentismo laboral Operario con problemas musculares Operario de traslado de piezas 1 s 1
3 12/01/2019 60 Falta de personal Accidente de trabajo de operario por corte en el dedo Operario encargado del cortado 1 1 1
4 18/01/2019 1440 Ausentismo laboral Deterioro de salud por problemas musculares Operario encargado del traslado 1 1 1
de piezas
5 08/02/2019 60 Falla mecénica Falta de mantenimiento de la conexidn trifasica Jefe de mantenimiento
contratado
6 15/02/2019 960 Ausentismo laboral Deterioro de salud por problemas musculares Operario encargado del 1 1
ensamble
7 18/02/2019 480 Ausentismo laboral Deterioro de salud por particulas de melamina en los ojos Operario encargado del cortado 1 1 1
8 23/02/2019 80 Falta de Materia Demora del gerente en comprar el material Gerente de laempresa ~ semmeemmmmmem memmmes
Prima
9 13/03/2019 60 Falta de personal Accidente de trabajo de operario por caida de material Operario encargado del cortado 1 1 1
10 25/03/2019 1920 Ausentismo laboral Deterioro de salud por problemas auditivos y dificultad Operario encargado del perfilado 1 1 1
para ver
11 05/04/2019 80 Falta de Materia Carro malogrado para llevar el material Gerente de laempresa ~ semmeemmmmmem memmmeee
Prima
12 16/04/2019 1440 Ausentismo laboral Deterioro de salud por problemas musculares Operario encargado del canteado 1 s 1
13 24/04/2019 120 Falta de personal Accidente de trabajo de operario por corte en el dedo Operario encargado del cortado 1 1 1
14 08/05/2019 2400 Ausentismo laboral Deterioro de salud por problemas auditivos y dificultad Operario encargado del perfilado 1 1 1
para ver
15 24/05/2019 60 Falla mecénica Falta de mantenimiento de la conexidn trifasica Jefe de mantenimiento  —-mememeeeme e
contratado
16 12/06/2019 80 Falta de Materia Demora del gerente en comprar el material Gerente de laempresa ~ semmeemmemmmem memmmes
Prima
17 26/06/2019 120 Falta de personal Accidente de trabajo de operario por caida de operario Operario encargado del cortado 1 1 1
18 04/07/2019 960 Ausentismo laboral Deterioro de salud por problemas musculares Operario encargado del traslado 1 1 1
de piezas
19 10/07/2019 60 Falla mecanica Falta de mantenimiento de la conexidn trifasica Maestro de produccion ~ semmemememeees s e
20 18/07/2019 1440 Ausentismo laboral Deterioro de salud por problemas auditivos y dificultad Operario encargado del perfilado 1 1 1
para ver
21 24/07/2019 120 Falta de personal Accidente de trabajo de operario por caida de material Operario encargado del cortado 1 1 1

Fuente: Elaboracion propia
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a) Indicadores de riesgos disegondémicos:

e Indice de frecuencia o Accidentabilidad:
Se mide el nimero de accidentes que han ocurrido durante un determinado periodo de tiempo

entre las horas que han trabajado los operarios y han estado expuesto a los riesgos. Para esto

se determinara el factor de calculo:

B 8horas 24 dias 7meses

Fc = = 13440h
¢ dia T mes X 10 trajadores oras

Numero de accidentes ocurridos

Frecuencia = xFc
Horas trabajadas durante el tiempo de exposicion

5

horas dias
Tas (24 mes) (7meses)

Frecuencia = (13440) = 50 accidentes

8

Interpretacion: Si la empresa laborard 13440 horas durante los meses siguientes tendrd un

promedio de 50 accidentes.

e indice de severidad o Siniestrabilidad:

Se mide el nimero de jornadas laborales perdido durante un determinado periodo de tiempo

entre las joras que han estado expuestos los trabajadores a dicho riesgo.

Numero de jornadas perdidas

Severidad = xFc
Horas hombre trabajdas durante el tiempo de exposicion

300
Severidad = x13440 = 3000 horas = 50 dias

horas dias
8 Tias (24 rnes)(7rneses)

Interpretacion: Si la empresa laborara 13440 horas durante los meses siguientes tendra un

promedio de 50 dias de jornada laboral pérdidas.

e Ausentismo laboral
Se mide a través del nimero horas laborales perdidas entre el nimero de horas de la jornada

laboral de trabajo.
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#de horas perdidas de trabajo

Ausentismo laboral =
#numero total de horas laborales

208 horas

10 trabajadoresx8 hgfas x24 dias x7meses
ia mes

Ausentismo = =17,27%

Interpretacion: Durante el periodo de enero a julio del 2019, el porcentaje de
ausentismo laboral de la empresa fue del 17,27%, lo cual es superior considerado que

como minimo una empresa debe tener un 5% de ausentismo laboral.

b) Indicadores de produccion y productividad:

e Produccion:

Ahora para indicar la produccion tendremos en cuenta el tiempo de fabricacion del escritorio
gerencial de melamina que en este caso son 169,52 minutos que equivalen a un promedio de

3 horas para hacer un mueble.

1 unidad de escritorio gerencial
169,52 minutos

Producciéon =

Produccién = 0,006 escritorio/minuto

e Productividad laboral:

Para calcular la productividad laboral debemos tener el nimero de escritorios producidos en
el afio 2019; datos obtenidos de la tabla 5 que son aproximadamente 352 muebles entre los

numero de trabajadores que laboran actualmente.

352 muebles/aiio

p . —
roductividad laboral 10 trabajadores

Produccion = 35 escritorio/trabajador

Interpretacion: El indicador de productividad laboral para el afio 2019 fue 35 escritorios

por trabajador.
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3.2.8. Matriz IPERC para el analisis de riesgos en el proceso de produccion de la
empresa OFFI LINE

Para este método de matriz primero se interpretard el nivel en que se da la concurrencia el
dano, el nivel de los sucesos que se pueden dar, el nivel al que se esta expuesto y se le afiadira

un valor al final al riesgo.

Para interpretar el la concurrencia del dafo utilizaremos la siguiente tabla:

Tabla 17.Interpretacion de la concurrencia del afio

BAJA El perjuicio se da casi nunca.

MEDIA El perjuicio se da algunas veces.

ALTA  E| perjuicio se da siempre o casi de manera continua.

Fuente: Resolucion Ministerial 050-2012-TR [43]

Luego para interpretar el nivel de los sucesos que se pueden dar utilizaremos la tabla
18.

Tabla 18.Interpretacion del nivel de los sucesos

Lesién sin incapacidad: pequefios cortes 0 magulladuras, irritacién de los ojos por

LIGERAMENTE polvo.

DARINO Molestias e incomodidad: dolor de cabeza, disconfort.

Lesién con incapacidad temporal: fracturas menores.
DANINO Dafio a la salud reversible: sordera, dermatitis, asma, trastornos musculo-
esqueléticos.
EXTREMADAMENTE Lesion con incapacidad permanente: amputaciones, fracturas mayores. Muerte.
DANINO Dafio a la salud irreversible: intoxicaciones, lesiones multiples, lesiones fatales.

Fuente: Resolucién Ministerial 050-2012-TR

Para interpretar el nivel al cual estan expuestos los trabajadores utilizaremos la tabla
19.
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Tabla 19.Interpretacion del nivel de exposicion

Alguna vez en su jornada laboral y con periodo corto de

ESPORADICAMENTE  figmng

1 o
Al menos una vez al afio.

Varias veces en su jornada laboral aunque sea con tiempos
EVENTUALMENTE cortos.
2 Al menos una vez al mes.

Continuamente o varias veces en su jornada laboral con

PERMANENTEMENTE tiempo prolongado.
3 Al menos una vez al dia.

Fuente: Resolucion Ministerial 050-2012-TR

Para interpretar la valorizacion del perjuicio se basaré en la probabilidad en como se

da y su consecuencia, utilizando la siguiente tabla:

Tabla 20.Interpretacion del valor del perjuicio

NIVEL DE EXPLICACION
RIESGO
Intolerable No se debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que se reduzca el riesgo. Si no es posible
25-36 reducir el riesgo, incluso con recursos ilimitados, debe prohibirse el trabajo.

No debe comenzarse el trabajo hasta que se haya reducido el riesgo. Puede que se precisen
Importante recursos considerables para controlar el riesgo. Cuando el riesgo corresponda a un trabajo
17-24 que se esta realizando, debe remediarse el problema en un tiempo inferior al de los riesgos
moderados.
Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando las inversiones precisas.
Las medidas para reducir el riesgo deben implantarse en un periodo determinado.
Moderado Cuando el riesgo moderado estd asociado con consecuencias extremadamente dafiinas
9-16 (mortal 0 muy graves), se precisard una accion posterior para establecer, con méas
precision, la probabilidad de dafio como base para determinar la necesidad de mejora de
las medidas de control.

No se necesita mejorar la accidn preventiva. Sin embargo se deben considerar soluciones
Tolerable mas rentables 0 mejoras que no supongan una carga econémica importante.
5-8 Se requieren comprobaciones periddicas para asegurar que se mantiene la eficacia de las
medidas de control.

Trivial No se necesita adoptar ninguna accion.
4

Fuente: Resolucién Ministerial 050-2012-TR



Tabla 21.Interpretacion de la concurrencia y la consecuencia

CONSECUENCIA

LIGERAMENTE DANINO EXTREMADAMENTE DANINO
DANINO
BAJA Trivial Tolerable Moderado
4 5-8 9-16
@)
<
Q
= MEDIA Tolerable Moderado Importante
z 5-8 9-16 17-24
oQ
o]
&
ALTA Moderado Importante Intolerable
9- 16 17-24 25-36

Fuente: Resolucién Ministerial 050-2012-TR

Tabla 22.Interpretacion de la concurrencia, la severidad y estimacion

PROBABILIDAD

ESTIMACION DEL

INDICE SEVERIDAD NIVEL RIESGO
Personas  Procedimientos  Capacitacion Exposicion (consecuencia) GRADO PUNTAJE
expuestas Existentes al riesgo DE

RIESGO
Personal Al menos una Lesion sin Trivial 4
Se dan entrenado. vez al afio incapacidad(S) (M
1 Dela3 satisfactoriamente Conoce el
y suficientemente  peligroy lo Rara vez (SO) Disconfort/ Tolerable De5a8
previene Incomodidad (TO)
(So)
Personal
Se dan parcialmente Al menos una Lesion con Moderado De9a16
2 De4al2  gradualmentey capacitado, vez al mes incapacidad (M)
no son lo conoce el temporal (S)
suficiente peligro pero
no toma Ocasionalmente Dafio alasalud Importante De 17 a 24
acciones de (SO) reversible (IM)
control
Personal no Lesion con
capacitado, Al menos una incapacidad Intolerable  De 25 a 36
3 Mas de 12 No se dan no conoce el vez al dia permanente (S) )
peligro,no  Constantemente Dafio a la salud
toma (SO) irreversible
acciones de
control

Fuente: Resolucién Ministerial 050-2012-TR
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Nombre de la empresa: Offi Line
Actividades: Transporte, ensamblado
Area: Area de produccion
INDICE DE PROBABILIDAD RIESGO -
CONSECUENCIA| PERSONAS INDICE DE INDICE DE INDICE DE INDICEDE | INDICEDE [ PROBABILIDA | NIVEL DE RIESGO
TAREA PELIGRO RIESGO MEDIDAS DE CONTROL
A LA SALUD EXPUESTAS [PROCEDIMIENTO| CAPACITACIO | EXPOSICION | PROBABILIDA [SEVERIDAD D X RIESGO |SIGNIFICATIVO
(GY) (B) N(C) AL RIESGO (D)| D (A+B+C+D) SEVERIDAD
Disefio de aparatos
Caida por Lesiones en las mecanicos.
TRANSPORTE . L .
. inestabilidad del iernas y brazos i6
DEPLANCHAS [Tablero de melamina plernas y 2 3 3 3 11 2 22 M i Implementacion de las
DE MELAMINA peso de la por sobrecarga 58
melamina muscular Adguisicion de equipos
de proteccion personal.
. . Presencia de
Movimientos Cansancio del Programa de pausas
€ ‘ problemas de 2 3 3 3 11 2 2 IM sl grama de p
repetitivos operario. , activas
estrés.
Disefio de apartos
.. . Presencia de mecanicos
Mala addpcion de Riesgos
P . g . problemas 2 3 3 3 11 2 22 IM S
postura disergonémicos - -
lumbalgicos Redisefio del puesto de
trabajo
ENSAMBLE DE Trople_zo del
LAS PIEZAS Retazos de operario para .
melamine realizar los Presencia de Implementacién de las
. y . marcados por lesiones por 2 3 3 3 11 2 22 M Sl P
herramientas sin . . . 58
evitar pisar las caidas
valor . -
piezas sin valor y
los retazos
Esfuerzo de los
. L 0jos para Presencia de Adquisicion de techos
Baja luminosidad JOS P o 2 3 3 3 11 2 22 M Sl a .
concentrarse mas | fatiga visual traslucidos
en la actividad

Figura 17.Elaboracién de Matriz de Identificacion de peligros y riesgos de la empresa Offi Line
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Nombre de la empresa: Offi Line
Actividades: Cortado , perfilado
Area: Area de produccién

PROBABILIDAD

INDICE DE INDICE DE RIESGO -
CONSECUENCIA INDICE DE INDICE DE INDICE DE INDICE DE NIVEL DE RIESGO MEDIDAS DE
TAREA PELIGRO RIESGO A LA S/ALUD PERSONAS | [~ 10 | cCAPACITAGION (|BXPOSICION | o S5 AR ILIDA | SEVERIDAD PROBABILIDAD RIESGO |SIGNIFICATIVO CONTROL
EXPUESTAS AL RIESGO X SEVERIDAD
B) C) D (A+B+C+D)
A) D)
Adquisicion de
equipos de proteccion
Filtracion del .
- Presencia de del personal.
Exposicion al particulas de articulas de
P melamine por p Implementacion de las
polvo de la las vias polvo en los 2 3 3 3 11 3 33 1T S1 55
melamina. . - pulmones de los i
respiratorias del .
trabajador operarios. Adquisicion de una
CORTADO DE nueva maquina
LAS PIEZAS aspiradora de aserrin
DELA i
PLANCHA DE Corte de la Amputacion de la
MELAMINA . mano del mano del S
Sierra de corte . . Disefio de aparatos
P operario por la operario o de 1 3 3 2 9 3 27 T SI P
no sefializada. . mecanicos.
sierra no alguna parte de
sefalizada la_ mano
Esfuerzo de los
Baja ojos para Presencia de Adquisiciéon de techo
>ala 10S b senc 1 3 3 3 10 2 20 IT si a .
luminosidad concentrarse en fatiga visual traslucidos
la actividad
i . i Adquisicion de
o Flltr’acmn de Pres/enua de equipos de proteccién
Exposicion al partu:l_.jlas de particulas de para el personal
polvo de la melamina por polvo en los 2 3 3 3 11 3 33 1T SI
melamina. las vias pulmones de los
respiratorias operarios Implementacion de las
5S.
PERFILADO
DE LAS o
PIEZAS DE Disefio qe _apartos
MELAMINA P : Presencia de mecanicos
Mala adépcion Riesgos
P - g . problemas 1 3 3 3 10 2 20 IM S|
de postura disergonémicos lumbalgi
umbalgicos Redisefio del puesto
de trabajo
Esfuerzo de los
Baja ojos para Presencia de Adquisicion de techo
>aja 10S p senc 1 3 3 3 10 2 20 M st 9 .
Luminosidad |concentrarse en fatiga visual traslucidos
la actividad

Fuente: Elaboracion propia

Figura 18.Elaboracion de Matriz de Identificacion de peligros y riesgos de la empresa Offi Line
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Nombre de la empresa: Offi Line
Actividades: Canteado
Area: Area de produccién

y los retazos
acumulados

INDICEDE PROBABILIDAD RIESGO -
TAREA PELIGRO RIESGO CONSECUENCIA A| PERSONAS INDICE DE INDICEDE INDICEDE INDICE DE INDICEDE | o e eiipap | NIVEL DE RIESGO MEDIDAS DE
LA SALUD EXPUESTAS |PROCEDIMIENTO| CAPACITACION (| EXPOSICION [PROBABILIDAD|SEVERIDAD |y o\ /e ionp RIESGO | SIGNIFICATIVO CONTROL
(A) (B) C) AL RIESGO (D)| (A+B+C+D)
Programa de
pausas activas.
.. Cansancio del Presencia de una pedal
repetitivos i blemas d 1 3 3 3 10 2 20 IM sI P
operario. pro em/as e industrial
estrés o
Adquisicion de
equipos de
proteccion para
el personal.
CANTEADO . Presencia de Presencia de Redisefio del
Mala adopcion | .
DELAS riesgos problemas 1 3 3 3 10 2 20 IM | puesto de
PIEZAS de postura . . . :
disergondmicos lumbalgicos trabajo
CORTADAS
Baia Esfuerzo de los Presencia de Adquisicién de
. ) . 0jos para o 1 3 3 3 10 2 20 M Sl techo
Luminosidad fatiga visual .
concentrarse en traslucidos
Tropiezo del
operario para
Retazos de realizar los
melamine marcados por Presencia de Implementacién
mine y | marcados p ! © 1 3 3 3 10 2 20 M S P
herramientas sin | evitar pisar las |lesiones por caidas de las 5S
valor piezas sin valor

Fuente: Elaboracion propia

Figura 19.Elaboracién de Matriz de Identificacion de peligros y riesgos de la empresa Offi Line

69




3.3.

3.3.1. Métodos de evaluacion de riesgos disergondémicos

Tabla 23.Interpretacion del método, aplicacion e importancia

Evaluacion de la metodologia méas adecuada para los riesgos disergonémicos

Método Descripcién Aplicacién Escala de
importancia
Este método esta relacionado con la  Trabajos con tareas repetitivas y
Método Ergo carga fisica que puede soportar el con ciclos de posiciones
IBV operario en un puesto de trabajo, asi incomodas o forzadas Poco
como las tareas continuas que realiza importante
el miembro superior del operario en
ciclos de puesto de trabajo
establecidos.
Se encarga de asignar valores a los Trabajos repetitivos en posicion
Método RULA  factores de riesgos de desviaciones sentada
articulares, la fuerza y el esfuerzo Importante
ejercidas en las extremidades como
los brazos, antebrazos, mufiecas,
tronco, piernas.
Asigna valores a los factores de Cualquier actividad , asi como
Método REBA  riesgos de desviaciones articulares, al  también aquellas en la que los
esfuerzo y fuerza ejercida en las objetos que se trabaja son Muy
extremidades como brazos, mufiecas, imprevisibles( personas, importante
hombros, cuello, tronco y piernas animales), y para entornos de
trabajo muy variables como
almacenes
Aplicable para todo tipo de
Método OWAS  Asigna valores al esfuerzo postural trabajos, excepto para aquellos
de cuerpo entero del operario. donde las operaciones son Poco
continuos e impliquen miembros importante
superiores como el cuello y
hombros en el proceso
Método QEC Asigna valores a la espalda, hombros  Aplicable a todo tipo de trabajos
, Manos y mufecas de muebleria Muy
importante
Asigna valores a los factores de Trabajos continuos en posicién
Método Job riesgos de desviaciones articulares, al  sentada
Strain Index esfuerzo y fuerza ejercida en las Poco
extremidades distales como las importante
manos y mufiecas
Este método estd relacionado con Trabajos con tareas repetitivas y
Método Check- asignar valores a trabajos con continuasy de bajo esfuerzo
List OCRA posiciones repetitivas y de menor Importante
esfuerzo para miembros superiores
como mano, mufieca, antebrazo y
brazo
Método Carga  Determina el peso de carga que debe Trabajos donde la jornada laboral
Limite tener un trabajador , para disminuir el  sea de 8 horas Poco
riesgo o dolencia en el musculo importante

esquelético

Fuente: Resolucion Ministerial N° 375-2008-TR [4, p. 26]
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3.3.2. Comparacion de métodos de trabajo

Tabla 24.Comparacion de métodos de trabajo

METODO REBA

METODOLOGIA QEC

DIFERENCIAS

Divide el cuerpo en segmentos como
miembros superiores e inferiores

Analiza la repercusién sobre la carga
postural del manejo de cargas realizado
con las manos o con otras partes del
cuerpo.

Considera el tipo de agarre de la carga
manejada.

Realiza una encuesta de evaluacion en el cual
determina la posicion de carga de todos los
miembros de trabajo del operario

Permite la valoracion de la actividad
muscular  causada por  posturas
estaticas, dinamicas, 0 debidas
a cambios bruscos inesperados en la
postura.

Evaluar los cambios de exposicion respecto a los
factores de riesgo musculo-esqueléticos de la
espalda, hombros, brazos, manos y mufiecas, y
cuello antes y después de una intervencién
ergonémica

El resultado determina el nivel de riesgo
de padecer lesiones estableciendo el
nivel de accién requerido y la urgencia
de la intervencion

Fuente: Resolucién Ministerial N° 375-2008-TR [4, p. 26]

3.3.3. Evaluacion ergonémica mediante el método REBA

A continuacion aplicando el método REBA se evaluara los puestos de trabajo y el

cuestionario QEC para determinar si los operarios cuentan con capacitacion y los riesgos

que se pueden generar en el proceso productivo.

e Transporte de las piezas y materia prima de la melamina: Esta operacion es realizada por

1 o 2 trabajadores, ambos realizan esfuerzos en tratar de alzar las tablas de melamina

donde la carga es mayor de 20kg. Las partes afectadas son la cabeza inclinada hacia

abajo, las piernas flexionadas, la mufieca y el antebrazo y los brazos que como se realiza

de manera constante puede ocasionar lesiones en la columna u otra parte del cuerpo a lo

largo.
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Grupo A: tronco, cuello y piernas
A.1.Posicion del tronco

Figura 20.Posicion del tronco en el transporte de piezas
Fuente: Ergonautas [44]

- Puntuacion del tronco

Tabla 25.Puntuacién del tronco en el transporte de piezas

Movimiento Puntuacion Correccién
Tronco erguido 1 Afadir +1 si
Tronco entre 0°-20° flexionado o 0°- 2 hay una
20° extendido torsién o
Tronco entre 20°-60° flexionado o 3 inclinacion
>20° extendido lateral
Tronco > 60° flexionado 4

Fuente: Ergonautas [44]
Como no se presenta inclinacion en el torso no se le afiade +1.

A.2.Posicion del cuello:

S 0°
"' \({“‘@200
N r}
;e

Fuente: Ergonautas

Figura 21.Posicion del cuello en el transporte de piezas
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- Puntuacién del cuello

Tabla 26.Puntuacion del cuello en el transporte de piezas

Movimiento Puntuacidn Correccién
Cuello entre 0°-20° flexionado 1
Afiadir+1 si hay torsion o
Cuello en un angulo mayor a 20° flexionado 2 inclinacion lateral
0 extendido

Fuente: Ergonautas

Como se presenta inclinacion en el torso se le afiade +1.

A.3.Posicion de las piernas:

Figura 22.Posicion de las piernas en el transporte de piezas

Fuente: Ergonautas

- Puntuacion de las piernas

Tabla 27.Puntuacion de las piernas en el transporte de piezas

Posicién Puntuacién Correccioén
Soporte bilateral, andando o 1 Afadir + 1 si las rodillas se
sentado encuentran flexionadas entre
30y 60°
+ 2 silas rodillas estan
Soporte unilateral, soporte 2 flexionadas mas de 60° (salvo
ligero o postura inestable postura sedente)

Fuente: Ergonautas

Como las rodillas estan flexionadas mas de 60° se le afiade +2.
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Grupo B: Brazo, antebrazo y mufieca

B.1.Posicién del brazo:

00

Figura 23.Posicion del brazo en el transporte de piezas

Fuente: Ergonautas

- Puntuacidn del brazo:

Tabla 28.Puntuacién del brazo

Posicién Puntuacion Correccién
El brazo se encuentra entre 0°-20° 1
flexionado o entre 0°-20°
extendido Afadir
+ 1 si hay abduccién o
El brazo se encuentra >20° 2 rotacién + 1 elevacion del
extendido o entre 21°-45° hombro
flexionado - 1 si hay apoyo o postura a
favor de la gravedad
El brazo se encuentra entre 46°-90° 3
flexionado
El brazo se encuentra >90° 4

flexionado

Fuente: Ergonautas

Como se muestra que hay una elevacion del hombro se le afiadira +1.
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B.2.Posicién del antebrazo:

Figura 24.Posicion del antebrazo en el transporte de piezas
Fuente: Ergonautas

- Puntuacién del antebrazo:

Tabla 29.Puntuacién del antebrazo

Movimiento Puntuacién

El antebrazo se encuentra entre 1
0°-100° flexionado

El antebrazo se encuentra <60° 2
flexionado o >100°

Fuente: Ergonautas

B.2.Posicién de la murieca

Figura 25.Posicion de la mufieca en el transporte de piezas

Fuente: Ergonautas
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- Puntuacion de la murfieca

Tabla 30.Puntuacion de la mufieca en el transporte de piezas

Posicion Puntuacién Correccion
Las mufiecas se encuentra 1
entre 0°-15° flexionadas o Afadir +1 si hay
extendidas torsién o desviacion
lateral
Las mufiecas se encuentran 2
mayor a 15° flexionada o
extendidas

Fuente: Ergonautas

PUNTUACION DEL GRUPO AY B

e Las puntuaciones obtenidas en el grupo A son :

Tabla 31.Puntuacion acumulada del grupo A en el transporte de piezas

Miembros Puntos
Tronco 4
Cuello 2+1
Piernas 2+2=4

Grupo A: 9 puntos

Se coloca los valores en la Tabla A, segun el método REBA para ver la puntuacién que se
obtiene:

Tabla 32.Puntuacion del grupo A en el transporte de piezas

Cuello
Piernas 1 > 3
1 2 3 41 2 3 4 1 2 3 4
1 1 2 3 4 12 3 4 3 3 5
Tronco 2 2 3 45 3 45 6 456
3 2 456 456 756 7
4 3.5 A 7 5 6.7 8 6.7 8 9
5 4 6 7 8 6 7 8 9 7 8 9 9

Fuente: Ergonautas

e Las puntuaciones obtenidas en el grupo B son:
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Tabla 33.Puntuacion acumulada del grupo B en el transporte de las piezas

Miembros Puntos

Brazo 4+1=5
Antebrazo 2
Mufieca 1

Grupo B: 7 puntos

Se coloca los valores en la Tabla B, segin el método REBA para ver la puntuacién que se
obtiene:

Tabla 34.Puntuacion del grupo B en el transporte de las piezas

Antebrazo
1
» 7
8

e Puntuacion de la carga o fuerza para el grupo A:

Murieca

Brazo

H OB DN DN DN

oA WN R
~N P DA wWRE R R
o P U UgwWw N W
© o o Ul W N NN
© o N O W w

00}

Fuente: Ergonautas

El trabajador maneja pesos de materiales de 10 kg a mas, por lo cual la puntuacion del grupo

A aumentaria.

Tabla 35.Puntuacion de la carga en el transporte de las piezas

0 1 2 +1

Inferiora5kg 5-10kg 10kg Instauracidn rapida o brusca

Fuente: Ergonautas

Grupo A: 9 +2 = 11 puntos

e Puntuacion del agarre para el grupo B:
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El operario realiza la carga de los materiales utilizando o apoyandose en alguna otra parte

del cuerpo, por lo cual la puntuacion del grupo B aumentaria.

Tabla 36.Puntuacién del agarre en el transporte de las piezas

0 -Bueno 1 - Regular 2 - Malo 3 - Inaceptable
Buen agarre y Agarre Agarre posible Incomodo, sin agarre
fuerza de agarre aceptable pero no manual. Aceptable
aceptable usando otras partes del
cuerpo

Fuente: Ergonautas

Grupo B: 7 +1 = 8 puntos

PUNTUACION C:
Esta se obtiene de los valores obtenidos tanto en el grupo A (11 puntos) como el grupo B

(8 puntos) y luego se colocan en la tabla C para ver el valor final obtenido.

Tabla 37.Puntuacién de C en el transporte de las piezas

Tabla C
Puntuacion B

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

1 1 1 1 2 3 3 4 6 7 7 7

2 1 2 2 3 4 4 5 6 7 7 8
3 2 3 3 3 4 5 6 7 8 8 8
4 3 4 4 4 5 6 7 8 9 9 9
Puntuacion A 5 4 4 4 5 6 7 8 9 9 9 9
6 6 6 6 7 8 8 9 10 10 10 10
7 7 7 7 8 9 9 9 10 11 11 11
8 8 8 8 9 10 10 10 10 11 11 11
9 9 9 9 10 10 10 11 11 12 12 12
10 10 10 10 11 11 11 11 12 12 12 12
11 11 11 11 11 19 19 Q 12 12 12 12 12
12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

+1: Una 0 mas partes del cuerpo estaticas, por ej. aguantadas mas de 1min

Actividad
+1: Movimientos repetitivos, por €j. repeticion superior a 4 veces/minuto

+1: Cambios posturales importantes o posturas inestables

Fuente: Ergonautas
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e La puntuacion final obtenida fue 12 pero se analiza la actividad dependiendo del sector
o0 industria que se esté evaluando, por lo que en la empresa de muebles en las cuales las
actividades son de movimientos repetitivos y los cambios posturales son inestables se le
sumard +2, lo cual se obtendra un resultado de 14. Este valor se compara dentro de la

tabla de riesgos por puntajes:

Tabla 38.Nivel de riesgo en el transporte de las piezas

Nivel de Puntuacion Nivel de riesgo Intervencidn y posterior
accion anélisis

0 1 Inapreciable No necesario

1 2-3 Bajo Puede ser necesario

2 4-7 Medio Necesario

3 8-10 Alto Necesario pronto

4 11-15 Muy alto Actuacion inmediata

Fuente: Ergonautas

Al ubicar nuestro resultado se obtiene que el nivel de riesgo es muy alto y debe requerir de
actuacion inmediata para los operarios que realizan la carga y descarga de las planchas de

melamina, debido a que pueden presentar trastornos musculo esqueléticos.

Observacion: El operario en la actividad de trasladado de la piezas de melamina no cuenta
con guantes para alzar las planchas de melamina, no posee un calzado o zapatos especiales
que le brinde seguridad para poder alzar la carga y no cuenta con un casco de seguridad para
las cargas de planchas cuando las coloca sobre su cabeza, ni los lentes de seguridad para las

particulas de melamina que sale de la maquina escuadradora.

Después de obtener todos los resultados se elabora un diagrama resumen de todos los

puntajes como se muestra en la figura 26.
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Grupo A

Tronco=4

Cuello=3

Piernaz= 4

Figura 26.Resumen de la actividad de transporte de las piezas por el método REBA

Fuente: Elaboracion propia

Grupo B
Tabla A Tabla B Brazo=3
o T = || Antebrazeo=I
+= 3= Mufieca=1
Fuerza/Carga=2 Agarre =1
Puntuacion A Puntuacion B
11 g
-|_ TablaC J-
12
.
ACTIVIDAD
2
PUNTUACION  Nivel de riesgo
14 Muy alto

e Cortado: Esta etapa es realizado por 1 o 2 operarios, cada trabajador es responsable de

tener cuidado con la maquina escuadradora al momento de colocar la plancha de

melamina debido a las dos discos sierras que se ubican en medio. Las partes afectadas al

sujetar la plancha y al cortar son las hombros, brazos flexionadas, mufiecas, cabeza

inclinada hacia y piernas flexionadas hacia adelante.

Grupo A: tronco, cuello y piernas

A.1.Posicion del tronco
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Figura 27.Posicién del tronco en el cortado
Fuente: Ergonautas

- Puntuacion del tronco

Tabla 39.Puntuacién del tronco en el cortado

Movimiento Puntuacion Correccién
Tronco erguido 1
Tronco entre 0°-20° flexionado o 0°-20° 2 Anfadir +1 si
extendido hay una torsion
Tronco entre 20°-60° flexionado o >20° 3 o inclinacién
extendido lateral
Tronco > 60° flexionado 4

Fuente: Ergonautas

Como no se presenta inclinacion en el torso no se le afiade +1.

A.2.Posicion del cuello:

Figura 28.Posicion del cuello en el cortado

Fuente: Ergonautas
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- Puntuacién del cuello

Tabla 40.Puntuacién del cuello en el cortado

Movimiento Puntuacién Correccion

Cuello entre 0°-20° flexionado 1
Afiadir+1 si hay torsién o
Cuello en un angulo mayor a 20° 2 inclinacion lateral
flexionado o extendido

Fuente: Ergonautas

Como se presenta inclinacion lateral en el cuello se le afiade +1.

A.3.Posicion de las piernas:

OO

Figura 29.Posicion de las piernas en el cortado

Fuente: Ergonautas

- Puntuacion de las piernas

Tabla 41.Puntuacion de las piernas en el cortado

Posicion Puntuacion Correccion
Soporte bilateral, andando o 1 Afadir + 1 si las rodillas se
sentado encuentran flexionadas entre
30y 60°
Soporte unilateral, soporte 2 + 2si las rodillas estan
ligero o postura inestable flexionadas més de 60° (salvo

postura sedente)

Fuente: Ergonautas

Como las rodillas estan flexionadas mas de 60° se le aflade +2
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Grupo B: Brazo, antebrazo y mufieca

Figura 30.Posicion del brazo en el cortado

Fuente: Ergonautas

B.1.Posicién del brazo:

- Puntuacion del brazo:

Tabla 42.Puntuacién del brazo en el cortado

Posicién Puntuacion Correccion
El brazo se encuentra entre 0°-20° 1
flexionado o entre 0°-20°
extendido Afadir
+ 1 si hay abduccion o
rotacion + 1 elevacion del
El brazo se encuentra >20° 2 hombro
extendido o entre 21°-45° - 1si hay apoyo o postura
flexionado a favor de la gravedad
El brazo se encuentra entre 46°-90° 3
flexionado
El brazo se encuentra >90° 4

flexionado

Fuente: Ergonautas

Como se muestra que hay una elevacion del hombro se le afiadira +1.
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B.2.Posicién del antebrazo:

-
- -
-
-
-
- -
-
o

Figura 31.Posicion del antebrazo en el cortado
Fuente: Ergonautas

- Puntuacion del antebrazo

Tabla 43.Puntuacion del antebrazo en el cortado

Movimiento Puntuacion

El antebrazo se encuentra entre 1
0°-100° flexionado

El antebrazo se encuentra 2
<60° flexionado o >100°

Fuente: Ergonautas

PUNTUACION DEL GRUPOAY B

e Las puntuaciones en el grupo A son:

Tabla 44.Puntaje acumulado del grupo A en el cortado

Miembros Puntos
Tronco 4
Cuello 1+1
Piernas 2+2=4

Grupo A: 8 puntos
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Se coloca los valores en la Tabla A, segun el método REBA para ver la puntuacién que se

obtiene:

Tabla 45.Tabla de la puntuacion de A en el cortado

_ Cuello
Piernas 1 > 3

1 2 3 412 3 41 2 3 4

112 3 412 3 3 3 56

Tronco 2 2 3 45 3 45 l 4 5 6 7
3 2 45 6 456 5 6 7 8

4 BrlGfe—G=P¢ 8 6 7 8 9

5 4 6 7 86 7 8 9 7 8 9 9

Fuente: Ergonautas

B.2.Posicién de la mufieca

Figura 32.Posicion de la mufieca en el cortado
Fuente: Ergonautas

- Puntuacion de la murfieca

Tabla 46.Puntuacién de la mufieca en el cortado

Posicion Puntuacion Correccion
Las murfiecas se encuentra 1
entre 0°-15° flexionadas o Afiadir +1 si hay
extendidas torsién o desviacién
Las mufiecas se encuentran lateral
mayor a 15° flexionada o 2
extendidas

Fuente: Ergonautas
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Como hay una desviacion lateral de la mufieca se la afiade +1.

PUNTUACION DEL GRUPO AY B

e Las puntuaciones en el grupo A son:

Tabla 47.Puntaje acumulado del grupo A en el cortado

Miembros Puntos
Tronco 4
Cuello 1+1
Piernas 2+2=4

Grupo A: 8 puntos

Se coloca los valores en la Tabla A, segun el método REBA para ver la puntuacién que se
obtiene:

Tabla 48.Tabla de la puntuacion de A en el cortado

Cuello
Piernas 1 > 3

1 2 3 41 2 3 4 1 2 3 4

11 2 3 4 1 2 3 3 3 5 6

Tronco 2 2 3 45 3 4 5 4 5 6 7
3 2 45 6 4 5 6 5 6 7 8

4 Cfplffple=p/ 8 6 7 8 9

5 4 6 7 8 6 78 9 7 8 9 9

Fuente: Ergonautas

e Las puntuaciones obtenidas en el grupo B son:

Tabla 49.Puntaje acumulado del grupo B en el cortado

Miembros Puntos

Brazo 2+1=3
Antebrazo 2

Mufieca 2+1=3

Grupo B: 5 puntos
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Coloca los valores en la Tabla B, segun el método REBA para ver la puntuacion que se
obtiene:
Tabla 50.Tabla de puntuacion de B en el cortado

Antebrazo

Mufieca 1 2

q
v

Brazo 3 S % 5 -

13
o
~

o o O
~N o
o o
o

Fuente: Ergonautas

e Puntuacion de la carga o fuerza para el grupo A:
El trabajador maneja pesos de materiales entre 5 a 10 kg, por lo cual la puntuacion del grupo

A aumentaria.

Tabla 51.Puntuacién de la carga en el cortado

0 1 2 +1

Inferiora5kg 5-10kg 10kg Instauracion rapida o brusca

Fuente: Ergonautas

Grupo A: 8 +1 = 9 puntos

e Puntuacion del agarre para el grupo B:
El operario realiza el cortado de las piezas agarrandolas de manera regular, en algunos caso

empuja o realiza una fuerza de mas, por lo cual la puntuacién del grupo B aumentaria.
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Tabla 52.Puntuacién del agarre en el cortado

0 -Bueno 1 - Regular 2 - Malo 3 - Inaceptable
Buen agarre y Agarre Agarre posible Incémodo, sin agarre
fuerza de agarre aceptable pero no manual. Aceptable
aceptable usando otras partes del
cuerpo

Fuente: Ergonautas

Grupo B: 5 +1 = 6 puntos

PUNTUACION C:
Esta se obtiene de los valores obtenidos tanto en el grupo A (9 puntos) como el

grupo B (6 puntos) y luego se colocan en la tabla C para ver el valor final

obtenido.

Tabla 53.Puntuacién de C en el cortado

TablaC
Puntuacion B

1 2 3 4 5 E 7 8 9 10 11 12

1 1 1 1 2 3 4 5 6 7 7 7
2 1 2 2 3 4 | 5 6 6 7 7 8
3 2 3 3 3 4 ) 6 7 7 8 8 8
4 3 4 4 4 5 b 7 8 8 9 9 9
Puntuacion A 5 4 4 4 5 6 8 8 9 9 9 9
6 6 6 6 7 8 9 9 10 10 10 10
7 7 7 7 8 9 9 10 10 11 11 11
8 8 8 8 9 10 g 10 10 10 11 11 11
9 =2 Q o_10__10, 1 11 11 12 12 12
0 10 10 10 11 112 11 11 12 12 12 12 12
1 11 112 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12
12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

+1: Una o mas partes del cuerpo estaticas, por ej. aguantadas mas de
1min

Actividad +1: Movimientos repetitivos, por €j. repeticion superior a 4 veces/minuto

+1: Cambios posturales importantes o posturas inestables

Fuente: Ergonautas
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e La puntuacién final obtenida fue 10 pero se analiza la operacion de cortado en la cual se
realizan movimientos repetitivos y cambios posturales inestables debido a que son 24
piezas cortadas las que se tiene que obtener y la duracion de toda la actividad es de 11 a
12 minutos, por lo que se sumara +2 y se obtendra un resultado de 12. Este valor se

compara dentro de la tabla de riesgos por puntajes:

Tabla 54.Nivel de riesgo en el cortado

Nivel de  Puntuacion  Nivel de riesgo Intervencion y
accion posterior andlisis
0 1 Inapreciable No necesario
1 2-3 Bajo Puede ser necesario
2 4-7 Medio Necesario
3 8-10 Alto Necesario pronto
4 11-15 Muy alto Actuacion inmediata

Fuente: Ergonautas

Observacion: El operario en esta accion no usa guantes de seguridad, no tiene el calzado
apropiado ya que la mayoria se encuentra en sandalias, ademas 10s 0jos se ven expuestos a
las particulas de melamina y los discos de sierra de la escuadradora no estan marcados, lo

que podria ocasionar cortes en los dedos o amputaciones.

Después de obtener los resultados totales se elabora un diagrama resumen de los puntajes

como se muestra en la figura 33.
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Grupo A Grupo B
Tronco=4 Tabla A TablaB Brazo=3
Cuello=2 g 3 = || Antebrazo=1
Piernaz= 4 + + Mufieca=3

Fuerza/Carga=1 Agarre =1
— =
Puntuacion A Puntuacion B
o 6
-|_ Tahla C J-
10
s
ACTIVIDAD
2
-
PUNTUACTON Nrvel de riezgo
12 Muy alto

Figura 33.Resumen de la actividad de cortado por el método REBA

Fuente: Elaboracion propia

e Canteado: El trabajador en esta operacion se encuentra realizando esfuerzos en tratar de
mantener la tabla derecha y la otra mano cortando el canto al momento que cubre toda
la pieza. Las partes afectadas son la cabeza inclinada hacia abajo, las piernas flexionadas,
la mufieca y el antebrazo que a lo largo puede producirse un estiramiento o lesion.

Grupo A: tronco, cuello y piernas

A.1.Posicion del tronco
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Figura 34.Posicién del tronco en el canteado

Fuente: Ergonautas

Puntuacioén del tronco

Tabla 55.Puntuacién del tronco en el canteado

Movimiento Puntuacion Correccién
Tronco erguido 1 Afadir +1 si
Tronco entre 0°-20° flexionado o 0°- 2 hay una torsién
20° extendido o inclinacién
Tronco entre 20°-60° flexionado o 3 lateral
>20° extendido
Tronco > 60° flexionado 4

Fuente: Ergonautas

Como se presenta inclinacién en el torso se le afiade +1.

A.2.Posicion del cuello:

Figura 35.Posicion del cuello en el canteado
Fuente: Ergonautas
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- Puntuacién del cuello

Tabla 56.Puntuacién del cuello en el canteado

Movimiento Puntuacién Correccion

Cuello entre 0°-20° flexionado 1
Afiadir+1 si hay torsién o

. inclinacion lateral
Cuello en un angulo mayor a 2

20° flexionado o extendido

Fuente: Ergonautas

Como no se presenta inclinacion en el torso no se le afiade +1.

A.3.Posicion de las piernas:

0 @

Figura 36.Posicion de las piernas en el canteado
Fuente: Ergonautas

- Puntuacion de las piernas

Tabla 57.Puntuacién de las piernas en el canteado

Posicién Puntuacién Correccion
Soporte bilateral, andando o 1 Afiadir + 1 si las rodillas se
sentado encuentran flexionadas entre 30 y
60°
Soporte unilateral, soporte 2 + 2 si las rodillas estan
ligero o postura inestable flexionadas més de 60° (salvo

postura sedente)

Fuente: Ergonautas

Como las rodillas estan flexionadas entre 30° y 60° se le afiade +1.
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Grupo B: Brazo, antebrazo y mufieca:

B.1.Posicién del brazo:

o’

Figura 37.Posicion de los brazos en el canteado
Fuente: Ergonautas

- Puntuacién del brazo:

Tabla 58.Puntuacién del brazo en el canteado

Posicién Puntuacion Correccion
El brazo se encuentra entre 0°-20° 1
flexionado o entre 0°-20° extendido Afadir
El brazo se encuentra >20° extendido 2 + 1 si hay abduccion o
0 entre 21°-45° flexionado rotacién + 1 elevacion del
hombro

- 1si hay apoyo o postura a

El brazo se encuentra entre 46°-90° 3
flexionado favor de la gravedad
El brazo se encuentra >90° 4
flexionado

Fuente: Ergonautas

Como se muestra que hay una rotacion se le afiadira +1
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B.2.Posicién del antebrazo:

Figura 38.Posicion del antebrazo en el canteado
Fuente: Elaboracion propia

- Puntuacion del antebrazo

Tabla 59.Puntuacién del antebrazo en el canteado

Movimiento Puntuacion

El antebrazo se encuentra entre 1
0°-100° flexionado

El antebrazo se encuentra 2
<60° flexionado o >100°

Fuente: Ergonautas

B.2.Posicién de la mufieca

Figura 39.Posicion de la mufieca en el canteado
Fuente: Ergonautas
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- Puntuacion de la murfieca

Tabla 60.Puntuacién de la mufieca en el canteado

Posicion Puntuacion Correccion
Las mufiecas se encuentra entre 1
0°-15° flexionadas o extendidas Afiadir +1 si hay
torsién o desviacion
Las mufiecas se encuentran lateral
mayor a 15° flexionada o 2
extendidas

Fuente: Ergonautas

Como hay una desviacion lateral se le afiade +1

PUNTUACION DEL GRUPO AY B

e Las puntuaciones en el grupo A son:

Tabla 61.Puntaje acumulado del grupo A en el canteado

Miembros Puntos

Tronco 3+1=4
Cuello 1

Piernas 2+1=3

Grupo A: 6 puntos

Se coloca los valores en la Tabla A, segun el método REBA para ver la puntuacion que se
obtiene:

Tabla 62.Tabla de puntuacion de A en el canteado

Cuello
Piernas 1 2 3

1 2 3 4 1 2 3 41 2 3 4

1 1 2 4 1 2 3 4 3 3 5 6

2 2 3 5 3 45 6 45 6 7

Tronco | 3 2 4 [ 6 4 5 6 7 5 6 7 8
4 ey 7 5 6 7 8 6 7 8 9

5 4 6 7 8 6 7 8 9 7 8 9 9

Fuente: Ergonautas
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e Las puntuaciones obtenidas en el grupo B son:

Tabla 63.Puntaje acumulado del grupo B en el canteado

Miembros Puntos

Brazo 3+1=4
Antebrazo 2

Mufieca 2+1=3

Grupo B: 7 puntos

Se coloca los valores en la Tabla B, segin el método REBA para ver la puntuacion que se

obtiene:

Tabla 64.Tabla de puntuacion de B en el canteado

Antebrazo

Mufieca 1 2
1 2 3 1 2 3

1 1 2 2 1 2
2 1 2 3 2 3 ‘

3 3 4 5 4 5

Brazo 4 4 - C C S

5 6 7 8 7 8 8
6 7 8 8 8 9 9

Fuente: Ergonautas

e Puntuacion de la carga o fuerza para el grupo A:
En esta operacion la carga de las piezas es menor a 5 kg, debido a que ya estan cortadas, por

lo cual no aumentaria la puntuacion de carga.

Tabla 65.Puntuaciéon de la carga en el canteado

0 1 2 +1

Inferiora5 kg 5-10kg 10kg Instauracion rapida o brusca

Fuente: Ergonautas

Grupo A: 6 +0 = 6 puntos
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e Puntuacion del agarre para el grupo B:
El operario realiza la carga de los materiales utilizando o apoyandose en alguna otra parte

del cuerpo, por lo cual la puntuacion del grupo B aumentaria.

Tabla 66.Puntuacion del agarre en el canteado

0 -Bueno 1 - Regular 2 - Malo 3 - Inaceptable
Buen agarre y fuerzade  Agarre aceptable Agarre posible Incémodo, sin agarre
agarre pero no aceptable  manual. Aceptable usando

otras partes del cuerpo

Fuente: Ergonautas

Grupo B: 7 +3 = 10 puntos

PUNTUACION C:
Esta se obtiene de los valores obtenidos tanto en el grupo A (6 puntos) como el grupo B (10

puntos) y luego se colocan en la tabla C para ver el valor final obtenido.

Tabla 67.Puntuacién de C en el canteado

Tabla C
Puntuacién B

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

1 1 1 1 2 3 3 4 5 6 7 7
2 1 2 2 3 4 4 5 6 6 7 8
3 2 3 3 3 4 5 6 7 7 8 8
Puntuacion A 4 3 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9
5 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9
6 & 5 5 = 8 S 5 S—= 10 10 10
7 7 7 7 8 9 9 9 10 10 11 11 11
8 8 8 8 9 10 10 10 10 10 11 11 11
9 9 9 9 10 10 10 11 11 112 12 12 12

12 12 12 12
12 12 12 12
12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12
+1: Una 0 mas partes del cuerpo estaticas, por ej. aguantadas mas de 1min

=
= o
e
— o
=
= o
e
— o
=
[N N
e
N
e
N
e
N
s
NN

Actividad +1: Movimientos repetitivos, por €j. repeticion superior a 4 veces/minuto

+1: Cambios posturales importantes o posturas inestables

Fuente: Ergonautas
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e La puntuacion final obtenida fue 10 pero se analiza la actividad suméndole +2, debido a
que la actividad de canteado se realiza a 24 piezas y dura 5,8 minutos y otro factor son
los cambios posturales que son inestables, por lo que tendremos un resultado de 12. Este

valor se compara dentro de la tabla de riesgos por puntajes.

Tabla 68.Nivel de riesgo en el canteado

Nivel de accién Puntuacién Nivel de riesgo  Intervencién y posterior analisis

0 1 Inapreciable No necesario

1 2-3 Bajo Puede ser necesario
2 4-7 Medio Necesario

3 8-10 Alto Necesario pronto

4 11-15 Muy alto Actuacion inmediata

Fuente: Ergonautas

El resultado se encuentra dentro de la puntuacion 11, el cual el nivel de riesgo es muy alto

por lo que requeria una intervencion inmediata por parte de la empresa.

Observacion: Para esta operacion el operario no usa guantes, no tiene una posicién comoda
que a lo largo puede ocasionarle lesiones musculo esqueléticas y también se ve expuesto al
nivel de ruido del area de produccién por lo que deberia tener algiin medio de proteccién

para sus oidos.

Después obtenidos los resultados se elabora un diagrama resumen de los puntajes obtenidos

como se muestra en la figura 40.
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Gropo A
Tronco=4 Tabla A Tahlz B
Cuello=1 — 5 —
Piernaz=3 s +
Fuerza/Carga=) Agarre =3
Pur.tu=acii~n.% Pur:::[ana
6 10

1

Tahla

10

+
ACTIVIDAD

2

PUNTUACION

Nrvel de riszgo

Grzpo B

Brazo=4

Antebrazo=2

MMutieca=3

12

Muy alto

Figura 40.Resumen de la actividad de canteado por el método REBA

Fuente: Elaboracion propia

Perfilado: Esta operacion es realizada por un operario; el trabajador tiene que sujetar la

pieza adecuadamente asi como la herramienta perfiladora por 15 a 16 minutos, lo cual

afecta a diferentes partes del cuerpo como las piernas, los brazos, antebrazos, mufiecas

estiradas para sujetar la maguina adecuadamente, y también la posicién de sobreesfuerzo

del cuello inclinada hacia abajo para guiar al perfilado de la pieza.

Grupo A: tronco, cuello y piernas

A.1.Posicion del tronco
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Figura 41.Posicion del tronco en el perfilado
Fuente: Ergonautas

- Puntuacion del tronco

Tabla 69.Puntuacion del tronco en el perfilado

Movimiento Puntuacioén Correccion
Tronco erguido 1
Tronco entre 0°-20° flexionado o 2
0°-20° extendido Afadir +1 si hay una torsion

o inclinacidn lateral
Tronco entre 20°-60° flexionado o 3
>20° extendido

Tronco > 60° flexionado 4

Fuente: Ergonautas

Como se presenta inclinacion lateral en la posicion del tronco se le afiade +1.
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A.2.Posicion del cuello:

Figura 42.Posicion del cuello en el perfilado
Fuente: Ergonautas

- Puntuacion del cuello

Tabla 70.Puntuacion del cuello en el perfilado

Movimiento Puntuacion Correccion

Cuello entre 0°-20° flexionado 1
Afiadir+1 si hay torsion o
Cuello en un angulo mayor a 2 inclinacion lateral
200 flexionado o extendido

Fuente: Ergonautas

Como no hay torsion o inclinacién lateral no se le afiade +1

A.3.Posicion de las piernas:

O 06

, “ -
30°-60° '7 /
Figura 43.Posicion de las piernas en el perfilado
Fuente: Ergonautas
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- Puntuacion de las piernas

Tabla 71.Puntuacion de las piernas en el perfilado

Posicion Puntuacion Correccion
Soporte bilateral, andando o 1 Afadir + 1 si las rodillas se encuentran
sentado flexionadas entre 30 y 60°
Soporte unilateral, soporte ligero 2 + 2 si las rodillas estan flexionadas més de
0 postura inestable 60° (salvo postura sedente)

Fuente: Ergonautas

Como las rodillas estan flexionadas entre 30° y 60° se le afiade +1.

Grupo B: Brazo, antebrazo y mufieca

B.1.Posicién del brazo:

O._...._-_---..-----

Figura 44. Posicion del brazo en el perfilado

Fuente: Ergonautas

- Puntuacién del brazo:
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Tabla 72.Puntuacion del brazo en el perfilado

Posiciéon Puntuacion Correccion
El brazo se encuentra entre 0°-20° 1
flexionado o entre 0°-20° extendido Afadir
+ 1 si hay abduccién o
El brazo se encuentra >20° 2 rotaciéon + 1 elevacion del
extendido o entre 21°-45° hombro
flexionado - 1 si hay apoyo o postura a
El brazo se encuentra entre 46°-90° 3 favor de la gravedad
flexionado
El brazo se encuentra >90° 4
flexionado

Fuente: Ergonautas

Como se muestra que hay una elevacion del hombro se le afiadira +1

B.2.Posicién del antebrazo:

Figura 45.Posicion del antebrazo en el perfilado
Fuente: Ergonautas

- Puntuacién del antebrazo:

Tabla 73.Puntuacidon del brazo en el perfilado

Movimiento Puntuacién

El antebrazo se encuentra 1
entre 0°-100° flexionado

El antebrazo se encuentra <60° 2
flexionado o >100°

Fuente: Ergonautas
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B.2.Posicién de la murieca

Figura 46.Posicion de la mufieca en el perfilado
Fuente: Ergonautas

- Puntuacién de la mufieca

Tabla 74.Puntuacién de la mufieca en el perfilado

Posicion Puntuacion Correccion
Las murfiecas se encuentra entre 0°-15° 1
flexionadas o extendidas Afiadir + 1 si hay
torsion o desviacién
Las mufiecas se encuentran mayor a 15° 2 lateral

flexionada o extendidas

Fuente: Ergonautas

Como hay una desviacion lateral de la mufieca se le afiade +1

PUNTUACION DEL GRUPOAY B

e Las puntuaciones obtenidas en el grupo A son :

Tabla 75.Puntaje acumulado del grupo A en el perfilado

Miembros Puntos

Tronco 2+1=3
Cuello 1

Piernas 2+1=3

Grupo A: 5 puntos
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Se coloca los valores en la Tabla A, segin el método REBA para ver la puntuacion que se
obtiene:

Tabla 76.Puntuacion del grupo A en el perfilado

Tabla A

Cuello

Piernas 1 2 3

1 2 3

1 1 2

2 2 3 I 5
Tronco | 3 =g=d=p-5 6
4 3 5 6 7

o o AW
o Ol
oo o MW
~N o o1 W
[ee] »
© o o0

5 4 6 7 8

Fuente: Ergonautas

e Las puntuaciones obtenidas en el grupo B son:

Tabla 77.Puntaje acumulado del grupo B en el perfilado

Miembros Puntos

Brazo 2+1=3
Antebrazo 1

Mufieca 1+1=2

Grupo B: 4 puntos

Se coloca los valores en la Tabla B, segin el método REBA para ver la puntuacion que se

obtiene.

e Puntuacion de la carga o fuerza para el grupo A:
El operario en esta actividad esta sometido a una fuerza brusca de la herramienta perfiladora

por lo que se le aumentara +1.
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Tabla 78.Puntuacién de la carga en el perfilado

0 1 2 +1

Inferiora5kg 5-10kg 10kg Instauracion rapida o brusca

Fuente: Ergonautas

Grupo A: 5 +1 =6 puntos

e Puntuacion del agarre para el grupo B:
El operario sujeta la maquina con fuerza y buen agarre aceptable ya que debe mantener firme

la perfiladora para evitar alguna desviacion del perfilado.

Tabla 79.Puntuacion del agarre en el perfilado

0 -Bueno 1 - Regular 2 - Malo 3 - Inaceptable
Buen agarre y Agarre aceptable Agarre posible Incémodo, sin agarre
fuerza de agarre pero no aceptable  manual. Aceptable usando

otras partes del cuerpo

Fuente: Ergonautas

Grupo B: 4 +0 = 4 puntos

PUNTUACION C:
Esta se obtiene de los valores obtenidos tanto en el grupo A (5 puntos) como el grupo B (5

puntos) y luego se colocan en la tabla C para ver el valor final obtenido.
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Tabla 80.Puntuacién de C en el perfilado

Tabla C

Puntuaciéon B

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

1 1 1 1 3 3 4 5 6 1 71 17
2 1 2 2 4 4 5 6 6 7 7 8
3 2 3 3 4 5 6 7 7 8 8 8
Puntuacibn A 4 3 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9
5 4 4 4 6 7 8 8 9 9 9 9
6=t00> 8 8 9 9 10 10 10 10
7 7 7 7 8 9 9 9 10 10 1 1 11
8 8 8 8 9 10 10 10 10 10 11 11 11
9 9 9 9 10 10 10 11 11 11 12 12 12
10 10 10 10 11 11 11 11 12 12 12 12 12
11 11 11 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12
12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

+1: Una 0 mas partes del cuerpo estéticas, por ej. aguantadas mas de 1min

Actividad

+1: Movimientos repetitivos, por ej. repeticion superior a 4 veces/minuto

+1: Cambios posturales importantes o posturas inestables

Fuente: Ergonautas

La puntuacién final obtenida fue 7 pero se analiza la actividad de perfilado que es una

operacion de movimiento repetitivo debido a que toda la pieza cortada debe ser lijada

antes del canteado y después del canteado y los cambios posturales también son

inestables para mantener la firmeza de la herramienta por lo que se le sumara +2, lo cual

se obtendra un resultado de 9.Este valor se compara dentro de la tabla de riesgos por

puntajes.
Tabla 81.Nivel de riesgo en el perfilado
Nivel de Puntuacién Nivel de riesgo Intervencién y posterior
accion anélisis
0 1 Inapreciable No necesario
1 2-3 Bajo Puede ser necesario
2 4-7 Medio Necesario
3 8-10 Alto Necesario pronto
4 11-15 Muy alto Actuacion inmediata

Fuente: Ergonautas
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Observacion: El operario carece de implementos para sujetar la herramienta perfiladora
como guantes de seguridad; el nivel de ruido de la perfiladora es mayor a los decibeles
permitidos y el operario se protege con pedazos de algodon o tela como tapones para sus
oidos; la falta de un calzado de seguridad para evitar cualquier percance como caida de las
piezas o la herramienta misma. Estos percances a lo largo pueden ocasionarle lesiones o
algun riesgo tanto a la parte auditivo como a la musculo esquelética del operario.

Después obtenido los resultados se elabora un diagrama resumen del proceso como se

muestra en la figura 47.

Grupo A Grupo B
Tronco=3 Tahla A Tabla B Brazo=3
Cuelle=1 r— 5 4 a= || Antebrazo=1
Piernas=3 e - Mufieca= 2

Fuerza/Carga=1 Agarre =0
i |
punflacion A Puntuacién B

6 4

-I- Tahla C J-
7
=)=

ACTIVIDAD
2
—
PUNTUACION Mivel de riesgo

9 Alto

Figura 47.Resumen de la actividad de perfilado por el método REBA

Fuente: Elaboracion propia

e Ensamblaje: Esta operacion es realizada por 2 o 1 operario en el cual se requiere de
concentracion y precision para el ensamble y el marcado ya que cada pieza debe sostener
a la otra y es una de los procesos que ocupa mas tiempo. Las partes afectadas son los
brazos, antebrazos, mufiecas debido a que permanecen la gran parte del tiempo
flexionadas para sostener la pieza y el taladro. Otras de las partes que también soportan

cambios de posturas continuas son las piernas, el cuello y los hombros.
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Grupo A: tronco, cuello y piernas
A.1.Posicion del tronco

Figura 48.Posicion del tronco en el ensamblaje
Fuente: Ergonautas

- Puntuacién del tronco

Tabla 82.Puntuacidn del tronco en el ensamblaje

Movimiento Puntuacion Correccion
Tronco erguido 1
Tronco entre 0°-20° flexionado o 0°- 2 Afadir +1 si
20° extendido hay una
torsion o
Tronco entre 20°-60° flexionado o 3 inclinacion
>20° extendido lateral
Tronco > 60° flexionado 4

Fuente: Ergonautas

Como se presenta inclinacion en el la postura del torso para sujetar la pieza se le afiade +1.
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A.2.Posicion del cuello:

: ('
A N0
\ S

7 Q"

Figura 49.Posicion del cuello en el ensamblaje

Fuente: Ergonautas

- Puntuacion del cuello

Tabla 83.Puntuacion del cuello en el ensamblaje

Movimiento Puntuacién Correccion

Cuello entre 0°-20° flexionado 1
Afadir+1 si hay torsién o
Cuello en un &ngulo mayor a 2 inclinacion lateral
20° flexionado o extendido

Fuente: Ergonautas

Como no se presenta inclinacion en el cuello no se le afiade +1.

A.3.Posicion de las piernas:

® 0

Figura 50.Posicion de las piernas en el ensamblaje

Fuente: Ergonautas
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- Puntuacion de las piernas

Tabla 84.Puntuacion de las piernas en el ensamblaje

Posicion Puntuacion Correccién
Soporte bilateral, andando o sentado 1 Afadir + 1 si las rodillas se
encuentran flexionadas entre 30
y 60°
+ 2 si las rodillas estan
Soporte unilateral, soporte ligero 2 flexionadas mas de 60° (salvo
0 postura inestable postura sedente)

Fuente: Ergonautas

Como las rodillas estan flexionadas entre 30°y 60° se le afiade +1.

Grupo B: Brazo, antebrazo y mufieca

e R R S —

Figura 51.Posicion del brazo en el ensamblaje

Fuente: Ergonautas

B.1.Posicién del brazo:

- Puntuacion del brazo:
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Tabla 85.Puntuacién del brazo en el ensamblaje

Posicion Puntuacion Correccion
El brazo se encuentra entre 0°-20° 1
flexionado o entre 0°-20° extendido Afadir
+ 1 si hay abduccion o
El brazo se encuentra >20° extendido 2 rotacién + 1 elevacion del
0 entre 21°-45° flexionado hombro
- 1si hay apoyo o postura a
El brazo se encuentra entre 46°-90° 3 favor de la gravedad
flexionado
El brazo se encuentra >90° 4
flexionado

Fuente: Ergonautas

Como se muestra que hay una elevacion del hombro se le afiadira +1.

B.2.Posicién del antebrazo:

<6080

Figura 52.Posicion del antebrazo en el ensamblaje
Fuente: Ergonautas

- Puntuacién del antebrazo:

Tabla 86.Puntuacién del antebrazo en el ensamblaje

Movimiento Puntuacion
El antebrazo se encuentra entre 0°- 1
100° flexionado
El antebrazo se encuentra <60° 2

flexionado o >100°

Fuente: Ergonautas
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B.2.Posicién de la murieca

Figura 53.Posicion de la mufieca en el ensamblaje

Fuente: Ergonautas

- Puntuacién de la mufieca

Tabla 87.Puntuacion de la mufieca en el ensamblaje

Posicién Puntuacion Correccion
Las mufiecas se encuentra entre 0°-15° 1
flexionadas o extendidas . .
Afiadir + 1si hay
Las mufiecas se encuentran mayor a 2 torsion o desviacion
15° flexionada o extendidas lateral

Fuente: Ergonautas

Como hay una desviacion lateral de la mufieca se le afiade + 1.

PUNTUACION DEL GRUPOAY B

e Las puntuaciones obtenidas en el grupo A son :

Tabla 88.Puntaje acumulado del grupo A en el ensamblaje

Miembros Puntos
Tronco 4+1=5
Cuello 1
Piernas 2+1=3
Grupo A: 7 puntos
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Se coloca los valores en la Tabla A, segin el método REBA para ver la puntuacién que se
obtiene:

Tabla 89.Puntuacidn del grupo A en el ensamblaje

Cuello
Piernas

1 2 3

Tronco

w NN
aa A W NN

o A w N P
U g &N W w
©® ~N o o N~ N
o g A W R
~N o oA NN
©® N o O W W
© © ~N o N BN
~N o A W
©® N o O W N
© ©® ~N o O W
© © o ~N o N

Fuente: Ergonautas

e Las puntuaciones obtenidas en el grupo B son:

Tabla 90.Puntaje acumulado del grupo B en el ensamblaje

Miembros Puntos

Brazo 4+1=5
Antebrazo 2

Mufieca 2+1=3

Grupo B: 8 puntos

Se coloca los valores en la Tabla B, segin el método REBA para ver la puntuacion que se

obtiene:

Tabla 91.Puntuacién del grupo B en el ensamblaje

Antebrazo
Murieca 1 2

Brazo

oA wWN PR
~b s> wpP PR
o N O NN
oo oow N
o N O MNP
0% o vl w N

Fuente: Ergonautas

114



e Puntuacion de la carga o fuerza para el grupo A:
El operario en esta accion esta ensamblando piezas las cuales al momento de girarlas o

cambiar de posicion se peso es de 5 a 10 kg, por lo se lo sumard. +1.

Tabla 92.Puntuacion de la carga en el ensamblaje

0 1 2 +1

Inferiora5kg 5-10kg 10kg Instauracion rapida o brusca

Fuente: Ergonautas

Grupo A: 7 +1 = 8 puntos

e Puntuacion del agarre para el grupo B:
El operario para realizar el ensamble tiene que sujetar bien la pieza ya que al momento de
taladrar la pieza debe estar firme para evitar colocar mal los tornillos, por lo que el agarre

suele ser regular aceptable.

Tabla 93.Puntuacion del agarre en el ensamblaje

0 -Bueno 1 - Regular 2 - Malo 3 - Inaceptable
Buen agarre y Agarre Agarre Incémodo, sin agarre
fuerza de agarre aceptable posible pero manual. Aceptable
no aceptable usando otras partes
del cuerpo

Fuente: Ergonautas

Grupo B: 8 +1 =9 puntos

PUNTUACION C:
Esta se obtiene de los valores obtenidos tanto en el grupo A (9 puntos) como el grupo B (9

puntos) y luego se colocan en la tabla C para ver el valor final obtenido.
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Tabla 94.Puntuacion de C en el ensamblaje

TablaC
Puntuacién B

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

1 1 1 1 2 3 3 4 5 5 7 7 7

2 1 2 2 3 4 4 5 6 5 7 7 8
3 2 3 3 3 4 5 6 7 / 8 8 8
4 3 4 4 4 5 6 7 8 B 9 9 9
Puntuacion A 5 4 4 4 5 6 7 8 8 D 9 9 9
6 6 6 6 7 8 8 9 9 0 10 10 10
7 7 7 7 8 9 9 9 10 Yo 11 11 11
8 Q Q Q Q 10 10 10 1 n: 10 11 11 11
9 9 9 9 10 10 10 11 11 11 12 12 12
10 10 10 10 112 11 11 11 12 12 12 12 12
11 11 11 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12
12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

+1: Una 0 mas partes del cuerpo estaticas, por ej. aguantadas mas de 1min

Actividad

+1: Movimientos repetitivos, por €j. repeticion superior a 4 veces/minuto

+1: Cambios posturales importantes o posturas inestables

Fuente: Ergonautas

La puntuacién final obtenida fue 10 pero se analiza la actividad. En el ensamble una o

mas partes del cuerpo permanecen estatica por mas de 1 minuto para sujetar la piezas,

los movimientos son repetitivos y las posturas son inestables ya que se tienen que

ensamblar 24 piezas, por esto la puntuacion se le afiadira +3 y se obtendrd como resultado

13.Con este puntaje se evaluara el nivel de riesgo en la siguiente tabla:

Tabla 95.Puntuacion de C en el ensamblaje

Nivel de accion  Puntuacién  Nivel de riesgo  Intervencién y posterior analisis
0 1 Inapreciable No necesario
1 2-3 Bajo Puede ser necesario
2 4-7 Medio Necesario
3 8-10 Alto Necesario pronto
4 11-15 Muy alto Actuacion inmediata

Fuente: Ergonautas
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La puntuacion se encuentra entre 11 y 15 dentro de la tabla de riesgo por lo que su nivel de

riesgo es muy alto y requiere una intervencion inmediata por parte de la empresa.

Observacion: El operario para realizar esta actividad no tiene calzado de seguridad
necesario que le pueda evitar de algin accidente de caida de alguna pieza, no posee guantes
para sujetar las piezas adecuadamente y evitar resbalones y ademas esta expuesto al nivel de

ruido de las maquinas de la zona de produccion.

Después de obtenido los resultados se elabora un diagrama resumen de los puntajes totales

como se muestra en la figura 54.

Grupo A Grupo B
Tronco=3 Tabla A TablaB Brazo=73
Cuello=1 — 7 g = | Antebrazo=2
Piemas=3 o= = Mufieca=3

Fuerza/Carga=] Agarre =]
—— . =
Puntfition A Puntuacion B
2 9
-l. Tabla C J-
10
e
ACTIVIDAD
3
—
PUNTUACION Nivel de riesgo
13 Muy Alto

Figura 54.Resumen de la actividad de ensamble por el método REBA
Fuente: Elaboracion propia

Se obtiene que de las 5 actividades mas criticas el 80 % tienen un nivel de riesgo muy alto
con puntuaciones desde 12 hasta 14, siendo la mas alta el transporte de las piezas, mientras
que el 20% se relaciona con la actividad del perfilado que tiene un nivel de riesgo alto con

una puntuacion de 9.
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3.3.4. Evaluacion de la percepcion de los riesgos disergonomicos por el cuestionario
QEC

Para saber las condiciones de trabajo de los trabajadores se aplico el cuestionario QEC en el

mes de Septiembre del 2019, a los 10 trabajadores de la empresa con el fin también de

conocer que percepcion tienen ellos laborando dentro de sus puestos y si es que realmente

estan capacitados.

Se seleccionaron las preguntas mas importantes del cuestionario para poder hacer una

interpretacion de los resultados. Ver anexo 2.

Para el primer andlisis se tomd en cuenta la siguiente pregunta ¢Permanece la espalda en
posicion estatica la mayoria del tiempo? .Donde se obtuvo como resultado que el 90 % no
se encuentra en posicion estatica lo que recalca lo evaluado con el método REBA donde se

encontr6 que la mayoria de las posiciones eran movimientos repetitivos.

Tabla 96.Porcentaje de respuesta de la pregunta 1

ITEM Cantidad Porcentaje

Sl 1 10%
NO 9 90%
Total 10 100%

Fuente: Elaboracion propia

Seguida de este porcentaje obtenido se le pregunto ¢ Cuanto tiempo pasas al dia en esta tarea?

= Menosde2horas =De2a4horas = Masde4horas

Figura 55.Respuestas de cuanto tiempo pasas en el trabajo
Fuente: Offi Line
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El 90 % de los trabajadores pesa mas de 4 horas en las actividades donde la mayoria
permanece parado y con movimientos repetitivos. Al igual el turno de trabajo de la empresa
es de 8 horas por lo que se puede decir que el operario no tiene un horario de descanzo y
ellos mismos se detienen cuando se sienten cansados o cuando la actividad es muy cargada

de trabajo.

Para la actividad que a veces es muy cargada usaremos la pregunta ¢Cual es el peso maximo

gue manejas manualmente en la tarea?

10% 10%

M Menos de 5 kg M Moderado (5y 10 kg)

m Pesado (10 y menos de 20 kg) = Muy pesado (20 kg o mas)

Figura 56.Respuestas de la carga que esta sometido el trabajador

Fuente: Offi Line

El 80% de los trabajadores como se puede ver en la figura 56 tienen un peso de 5 a 10 kg lo
cual al realizar el transporte de la carga les puede ocasionar lesiones en los masculos, brazos
0 piernas y por lo que no tienen equipos de proteccién adecuadas para cargar las planchas

de melanina o aparatos mecanicos en los cuales puedan llevarlas.

Luego se les realizo la pregunta si es que tenian dificultades para seguir el ritmo del trabajo?

como se muestra en la figura 57.
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mNunca mAlgunas veces mGeneralmente

Figura 57.Respuestas de la carga que esta sometido el trabajador

Fuente: Offi Line

El 60 % de los trabajadores generalmente tiene problemas para seguir con el ritmo de trabajo
debido a que se encuentra a veces con malestares o dolencias en el cuello, el nivel de ruido
también con el que trabajan es excesivo, al igual que el polvo que emite la maquina les

dificulta al momento de realizar el cortado, asi como dolencias en la columna y los hombros.

Por molestia Por molestia Por molestias Por molestias Por molestias
enelcuello enlosbrazos delruido del polvodelaen la columna
melamina

30%
25%
L 20%
15%
10%

Porcenta

5%
0%

W Respuestas

Figura 58.Principales molestias de los trabajadores en sus actividades

Fuente: Offi Line

Dentro de los principales problemas que sienten los operarios en el trabajo tenemos que el 21%
presenta molestias por el cuello, el 16 % molestias en los brazos, el 22% molestias por el polvo
de melamina, el 25% molestias por el ruido y el 18 % tiene molestias en la columna.
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Teniendo como respuesta de las molestias se les pregunt6 a los trabajadores si es que habido
algun accidente o ausentismo laboral durante un tiempo prolongado? Como se muestra en la
tabla 97.

Tabla 97.Pregunta sobre si habido algun accidente

ITEM Cantidad Porcentaje

Si 9 90%
No 1 10%
Total 10 100%

Fuente: Elaboracion propia

EI 90 % de los trabajadores respondio que si habido algunos inconvenientes como problemas
en la maquina escuadradora donde varios operarios han sufrido lesiones en los dedos y otros

por carga de material como vidrios y planchas.

En base a esto se le realizo la pregunta ¢Si es que habian recibido alguna capacitacion de
buenas préacticas de trabajo? EI 90 % de los trabajadores respondi6 que nunca habian asistido
algun curso debido a que el gerente no le parece importante realizar capacitaciones y mas le

genera un costo para él realizarlo.

Tabla 98.Pregunta sobre si han recibido capacitacion

ITEM Cantidad  Porcentaje

Si 9 90%
No 1 10%
Total 10 100%

Fuente: Elaboracion propia

Como se menciona en las etapas del proceso de la fabricacion analizadas existen otros
problemas del entorno laboral como la emision de material particulado, la baja luminosidad
de los puestos y el nivel de ruido a la que estan expuestos los operarios. Para ello se realizd
un grafico general como se muestra en el Anexo 4, donde se describi6 todas las maquinas y

puestos que existen en la fabrica.
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A continuacion en la tabla 99 se describe todos los puestos de trabajo de la empresa, de los

cuales el Unico que no interviene para el proceso de produccidn del escritorio es el puesto de

pulido y calado al igual que el puesto para los jaladores que solo se considera un lugar fijo

para colocar las herramientas.

Tabla 99.Puesto de trabajo de los operarios

Puesto

Descripcion

[

O© 0O ~NO O WwN

Puesto de trabajo ranurado

Puesto de trabajo marcado

Puesto de trabajo perfilado

Puesto de trabajo ranurado

Puesto de trabajo pulidora y caladora
Puesto de trabajo marcado y perfilado
Puesto de trabajo armado

Puesto para jaladores

Puesto de trabajo para madera
Puesto de trabajo ranurado

Puesto de trabajo ensamble

Puesto de ensamble

Fuente: Empresa Offi Line

En la siguiente tabla 88 se describe todas las maquinas y equipos de la empresa, de los cuales

solo se analizaran las que intervienen en el proceso de fabricacion del escritorio y las que se

encuentren en toda el area de produccion, que en este caso son la maquina 1,2,3,4,5,16 y17.

Tabla 100.Maquinas de trabajo de la empresa

Maquina

Descripcion

Perforadora de bisagra

Magquina canteadora de canto delgado
Magquina sierra ingleteadora

Magquina canteadora de canto delgado
Maquina escuadradora

Magquina canteadora de canto grueso
Perforadora de bisagra

Magquina sierra ingleteadora

Maquina tupi

Magquina sierra cinta de vuelta
Maquina cortadora de madera
Magquina sierra cinta de vuelta
Maquina multiusos

Maquina cepilladora

Magquina disco

Magquina sierra ingleteadora
Magquina sierra ingleteadora

Equipo perfiladora

Fuente: Empresa Offi Line
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3.3.5. Evaluacion del ruido por el método de control

Segun Suter [30, p. 7] es un método que requiere poco tiempo para medir y de puntos
limitados por la persona que va realizar la medicion, el instrumento utilizado es el

sonémetro.

Para la toma de datos se considera el tipo de ruido si es estable se hacen 3 mediciones en un
intervalo de tiempo que dure una hora, pero si el ruido es fluctuante se hacen més de 3

mediciones prolongadas con tiempo de duracién de 15 minutos a més [31, p. 56].

Una vez descrito la toma de los tiempos y el método se evaluara los equipos y maquinas de
toda el area de produccion eligiendo como instrumento de medicién un sonémetro de clase
1, para determinar luego el nivel de presion sonara, la dosis y el tiempo a la que esta expuesto
el operario y poder compararlo si se encuentra dentro de los limites permisibles. Por lo que

se tomaran 5 mediciones como se observa en el anexo 5y la tabla 89.

Marca Sauter
Precision 3% maximo
Microfono 1/2 pulgada tipo Electret

Scne.ﬂ de calibracion o4 dB. 1KHz
incorporada
30-130dB
Rangos de medida 35-130 dB
35-130 dB
Pardmetros de medida Lp, LmasleqvLln
Salida de Alarma LED
Alimentacion 4x 15V AAA
Dimensiones 236x 63 x 26 mm
Peso 170 gramos

Figura 59.Caracteristicas técnicas del sonémetro clase 1 Sauter
Fuente:Mecalux [45]
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Tabla 101.Nivel de ruido en dB de las maquinas en el area de produccion

MAQUINA Y EQUIPOS MEDICION (dB)
1 2 3 4 5
Escuadradora 97,8 90,4 92,3 93,3 87
Perforadora 82,2 88,8 87,3 90,9 89,3
Perfiladora 99,2 99,4 101,6 100,9 100,2
Canteadora 77,5 87,7 78,1 78,4 90,6
Caladora 90,3 88,7 89,5 90,5 87,9

Fuente: Elaboracion propia

Con los datos obtenidos calcularemos el nivel de presion sonora del area de produccion

con la siguiente formula para cada medicion:

Medicion 1:
X1 X2 X1

NPS = 10x Log9(1010 + 1010 + 1010 +....)

97,8 82,2 99,2 77,5 90,3

NPS = 10x Log19(1010 + 1010 +1010 +10 10 +1010)

NPS =102,07 dB

En la primera medicion se obtuvo un nivel de presion sonora de 102,07 dB.

Medicion 2:
X1 X2 X1

NPS = 10x Log19(1010 + 1010 + 1010 +....)

90,4 88,8 99,4 87,7 88,7

NPS = 10x Log4(1010 + 1010 +1010+10 10 +1010)

NPS =100,75dB

En la segunda medicion se obtuvo un nivel de presion sonora de 102,75 dB.
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Medicién 3:

X1 X2 X1
NPS =10x Log19(1010 + 1010 + 1010 +....)

92,3 873 101,6 78,1 89,5

NPS = 10x Log19(1010 + 1010 +10 10 +10 10 +1010)

NPS =102,46 dB
En la tercera medicion se obtuvo un nivel de presion sonora de 102,46 dB.
Medicion 4:
X1 X2 X1
NPS =10x Log19(1010 + 1010 + 1010 +....)

93,3 90,9 100,9 78,4 90,5

NPS =10x Logo(1010 + 1010 +10 10 +1010 +10710)
NPS =102,26 dB
En la cuarta medicion se obtuvo un nivel de presion sonora de 102,26 dB.

Medicion 5:

X1 X2 X1

NPS = 10x Log9(1010 + 1010 + 1010 +....)

89,3 100,2 90,6 87,9

87
NPS = 10x Log19(10%0 + 1010 +10 10 +1010 +10 10

NPS =101,33dB

En la quinta medicion se obtuvo un nivel de presion sonora de 101,33 dB.

Una vez obtenidos los resultados se comparan con la guia técnica de condiciones de
exposicion al ruido [46] para ver si el nivel de ruido percibido esta dentro de los parametros

establecidos como se muestra en la tabla 90.
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Tabla 102.Limites maximos permitidos de ruido

Duracién (Horas)  Nivel de ruido dB

24 80
16 82
12 83
8 85
4 88
2 91
1 94

Fuente: Guia acerca de las condiciones de exposicién a ruido en los ambientes de
trabajo [46]

Como los trabajadores de la empresa Offi Line trabajan en un turno de 8 horas deben
presentar un nivel de ruido permitido de 85 dB. Pero en los datos obtenidos se muestra que
el nivel de presion sonora para cada medicion superara los 85 dB. Una vez calculado el nivel
de presion sonora se calcula la dosis que recibe cada operario y el tiempo de exposicion.

Para esto se detallarén en la tabla 91 las horas que cada maquina esta prendida.

Tabla 103.Horas que trabajan las maquinas por dia

Maquina Horas/dia
Escuadradora 7
Perforada 4
Perfiladora 5
Canteadora 4
Sierra ingleteadora 4

Fuente: Empresa Offi Line

Con las horas de trabajo de las maquinas hallaremos la dosis a la que estad expuesta el
operario por cada medicion tomada.

Tiempo expuesto de la medicién 1:

16

- 2(NPSS—BO)

16 )
T = m = 0, 75h/d1a

203
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El tiempo expuesto para la medicion 1 es de 0,75h/dia, con lo cual podremos hallar la dosis
expuesta del operario.

Dosis de la medicion 1:

D_c1+cz+chr +Cn
"T1 T2 T3 Tn

7 N 4 N 5 N 4 N 4
0,75 0,75 075 0,75 0,75

D

D =32
Tiempo expuesto de la medicion 2:
T - 16
Z(NPSS_8O)
T = ~100,75-80. = 0,90h/dia
25

El tiempo expuesto para la medicion 2 es de 0,90h/dia, con lo cual podremos hallar la dosis
expuesta del operario.

Dosis de la medicion 2:

_c N C2 N C3 Cn
"T1 T2 T3 Tn
7 4 5 4 4

b= 0,90+0,90+0,90+0,90+O,90

D = 26,67

Tiempo expuesto de la medicion 3:
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16

- 2(NP.S;;—BO)

16 ,
T = m =0, 71h/d1a

205

El tiempo expuesto para la medicion 3 es de 0,71h/dia, con lo cual podremos hallar la dosis
expuesta del operario.

Dosis de la medicion 3:

D_c1+cz+chr +Cn
"T1 T2 T3 Tn

7 N 4 N 5 N 4 N 4
0,71 0,71 0,71 0,71 0,71

D

D =34
Tiempo expuesto de la medicién 4:
T — 16
Z(Npss—so)
16 i
T = ~102.26-80. = 0, 73h/d1a
2 )

El tiempo expuesto para la medicion 4 es de 0,73 h/dia, con lo cual podremos hallar la dosis

expuesta del operario.

Dosis de la medicion 4:
D—Cl+CZ+CS+ +Cn
T1 T2 T3 Tn

7 N 4 N 5 N 4 N 4
0,73 0,73 0,73 0,73 0,73

D
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Tiempo expuesto de la medicion 5:

16

T = WB‘—BO) = 0,83h/dia

205

El tiempo expuesto para la medicion 5 es de 0,83h/dia, con lo cual podremos hallar la dosis
expuesta del operario.

Dosis de la medicion 5:

_c1+cz+03+ +Cn
"T1 T2 T3 Tn

7 4 5 4 4

b= 0,83+0,83+0,83+0,83+O,83

D =29
Obtenidos los resultados de las dosis se compara con la interpretacion de la dosis de ruido

de un trabajo ergonémico [33, p. 9] como se muestra en el tabla 92 y comprobar si esta
dentro de lo permitido.

Tabla 104.Interpretacion de la dosis recibida

Dosis Interpretacion

>1  Trabajador se encuentra sobre-expuesto
1 Trabajador se encuentra en el umbral
<1  Trabajador no se encuentra sobre-expuesto

Fuente: Condiciones de trabajo ergonémico [33, p. 9]

Al realizar la evaluacién del nivel de ruido con las férmulas de nivel de presion sonora en el
area de produccion y las dosis a las que estan expuestos los operarios, ninguna cumple de lo

permitido, por lo que se requiere una intervencion por parte de la empresa a sus trabajadores.
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3.3.6. Evaluacion de la luminosidad mediante el método de las cuadriculas

Este método es el Unico estandarizado para ser aplicado al momento de medir, para calcular
el numero de mediciones se utilizaré la guia de medicion de iluminacién de seguridad laboral
[47].

Primero se determina los puntos de medicién dentro el area de produccion a medir como se

muestra en la figura 60.

] 12,00 m
FAMUR A0D WLRLALKD T
FOL TR
12,00 m - P 14,00 m
e ENSAMBLE
AREA DE MADERA Y SOLDADURA
| o e o o o
- Punto de
mado U, ARMADD
CANTEADD \ muestreo 2
Ra
DELSADD
28,00 m AnEn
VAR:QW EMSARISILE
FERFILALD Punto de
.‘—
muestreo 1
CANTEADO RAMURADD
GRUESD I
CORTADO I
BALR CADD AREn DE I
EBISMAS LE
PERFILADD I[
RANURADD
SAACUINA CANTEADORA SIERTA
DELSADD =
-+ .é, —
2,00 m AREA DE ALMACEN } 1
30,00 m

Figura 60.Puntos de muestreo para la medicion de la luminosidad

Fuente: Elaboracion propia

Después hallamos los puntos de muestreo se realizara el calculo de nimero de mediciones

con la férmula del indice del local para cada punto de muestreo.
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Punto de muestreo 1

Largo x Ancho
Alto( Largo xAncho)

Indice local (RI) =

30m(25m)

Indice local (RI) = 4m( 30m x25m)

Indice local (RI) = 3,4

Teniendo el indice del local 3,33 se hallan los puntos minimos de medicion

Puntos minimos de medicion = (x + 2)?

Puntos minimos de medicion = (3,4 + 2)?

Puntos minimos de mediciéon = 30 mediciones

Punto de muestreo 2

Largo x Ancho
Alto( Largo xAncho)

Indice local (RI) =

18m(14m)

Indice local (RI) =
ndice local (R) 4m( 18m x14m)

Indice local (RI) = 1,97

Teniendo el indice del local 1,97 se hallan los puntos minimos de medicién

Puntos minimos de medicion = (x + 2)?

Puntos minimos de medicion = (1,97 + 2)?

Puntos minimos de medicion = 15 mediciones
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Una vez obtenido el namero de mediciones se hace la division en cuadriculas de los puntos

de muestro 1y 2 que se mediran como se muestra en la figura 61.

Figura 61.Cuadriculas del punto de muestreo 1
Fuente: Elaboracion propia

Figura 62.Cuadriculas del punto de muestreo 2
Fuente: Elaboracién propia

Ya teniendo el nUmero de cuadriculas a medir se utilizara como instrumento de medicién un

luxdmetro profesional de la marca Tenmarks como se muestra en la figura 63.
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Modelo TM-201 L
Rango de medida 200.2000,20000.200000 lux

+ 3%, 5%.8% ,Calibrado ala
lampara incandescente estandar

Precision 2856 K, y Otra fuente de luz
visible
Tamafio medidor 130x55%38 mm
Tamafio sensor BOX55x25 mm
Peso 250¢g

Figura 63.Caracteristicas técnicas del luxometro TM-201 L

Fuente: IMPROTEK [48]

Para la medicién se considerd al promedio obtenido un porcentaje de error del 5% para
calcular si los datos tomados fueron correctamente. En la tabla 93 se muestran los resultados
obtenidos. Ver anexo 5

Tabla 105.Nivel de luminosidad en lux en los puestos de trabajos

MEDICION (lux)

PUESTO DE Media Desviacion Error del 5%
TRABAJO 1 2 3 4 5 estandar
Ranurado 68 75 69 69 70 70 3 4
Marcado 755 815 76 80 755 78 3 4
Perfilado 334 366 344 366 366 355 15 18
Ranurado 86 95 88 95 87 90 4 5
Marcado y perfilado 312 323 334 323 334 325 9 16
Ranurado 1575 149 158 1575 157 158 4 8
Marcado y perfilado 171,2 182,3 175 181 180 178 5 9
Armado 113 120 121 113 120 117 4 6
Ensamble 88 92 98 92 98 93,6 4 5

Fuente: Elaboracion propia
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Después se evalud los puestos de las maquinas de trabajo como se muestra en la tabla 93 y

los resultados obtenidos.

Tabla 106.Nivel de luminosidad en lux en los puestos de las maquinas

) MEDICION (lux) Desviacion
MAQUINA DE TRABAJO Media estandar Error del 5%
1 2 3 4 5

Maquina canteadora de 48 50 48 51 50 44 1 2
canto delgado

Méquina canteadora de 53 49 49 53 49 44 2 2
canto delgado

Magquina cortadora 308 309 306 308 315 309 3 15

Maquina canteadora de 194 204 215 204 204 204 7 10
canto grueso

Fuente: Elaboracion propia

La tabla nos arroja que los valores tomados de la desviacion estandar tanto para la luminosidad
de las puestos de las maquinas como de los puestos de trabajo se encuentran menor que el 5%

por lo que se consideran validos para la evaluacién y comparacion con la norma.

Segun la Norma de instalaciones eléctricas en &reas de trabajos interiores [49] ; el nivel de
iluminacién con la que debe contar los puestos de trabajo y de las maquinas debe estar dentro
de distincién moderada y clara de los detalles. A continuacién en la tabla 95 se muestran los

parametros.
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Tabla 107.Limites de intensidad de luz para cada puesto de trabajo

TAREA VISUAL DEL PUESTO DE TRABAJO AREA DE
TRABAJO
(LUX)
En exteriores: distinguir el area de transito Areas generales exteriores: patios y 20
Estacionamientos
En interiores: distinguir el area de transito, Areas generales interiores: almacenes de 50
desplazarse caminando, vigilancia, poco movimiento, pasillos, escaleras,
movimiento de vehiculos estacionamientos cubiertos, labores en
minas subterraneas, iluminacion de
emergencia
Requerimiento visual simple: Inspeccion Areas de servicios al personal: 200
visual, recuento de piezas, trabajo en banco almacenaje rudo, recepcion y despacho,
maquina casetas de vigilancia, cuartos de
compresores y calderos
Distincion moderada de detalles: Ensamble  Talleres: &reas de empaque y ensamble, 300
simple, trabajo medio en banco y maquina, aulay oficinas
inspeccion simple, empaque y trabajos de
oficina.
Distincidn clara de detalles: maquinado y Talleres de precision: salas de computo, 500
acabados delicados, ensamble e inspeccién areas de dibujo, laboratorios.
moderadamente dificil, captura vy
procesamiento de informacién, manejo de
instrumentos y equipo de laboratorio
Distincion fina de detalles: maquinado de Talleres de alta precision: de pintura y 750
precision, ensamble e inspeccién de trabajos acabado de superficies, y laboratorios de
delicados, manejo de instrumentos y equipo  control de calidad
de precision, manejo de piezas pequefias
Alta exactitud en la distincion de detalles: Area de proceso: ensamble e inspeccion 1000
Ensamble, proceso e inspeccion de piezas de piezas complejas y acabados con
pequefas y complejas y acabado con pulidos  pulido fino
finos
Alto grado de especializacion en la Areas de proceso de gran exactitud 2000

distincién de detalles

Fuente: Instalaciones eléctricas de espacios interiores [49, p. 9]
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Comparando con la norma los puestos de las maquinas y de los trabajos deberian estar en
500 lux y 300 lux respectivamente, por lo que no llega al nivel luminosidad recomendado
ya que los puestos se encuentran en menor a lo permitido y exige al operario a realizar las

actividades en condiciones no adecuadas.

3.3.7. Evaluacion del impacto ambiental

Para la evidencia del polvo de melamina o material particulado que ocasiona que los
operarios tengan que inclinar la cabeza 0 mantenerse alejados cuando estan realizando sus
actividades nos basaremos en los parametros gque establece el INSHT y una investigacion
de cuanto es la cantidad de particulas que puede tener una plancha de melamina cuando se
corta.

ElI INSHT [50] establece que el estandar para la exposicion de residuos de melamina como
el formaldehido debe ser un valor de 0,3 ppm para un periodo de 8 horas y un valor de 0,6
ppm para un periodo de exposicion de 15 minutos. En este caso los operarios trabajan en un
turno de 8 horas por lo cual su salud por estas particulas se ve fuera de los limites ya que en
el ensayo echo a un tablero de melamina se obtiene que se puede tener una concentracion de
particulas liberadas en el medio ambiente de 3,5 mg/ m2h [51] , que esto equivale en ppm a
0,35 y multiplicado por las 8 horas de trabajo se obtiene un total 2,8 ppm pudiendo generar
obstruccion en sus vias respiratorias y padecer un posible cancer. Al verse afectado el
operario por las particulas de melamina, el proceso de fabricacion se hace tedioso y

complicado.

Figura 64.0Operario manteniendo la cabeza inclinada en el proceso de cortado

Fuente: Offi Line
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3.3.8. ldentificacion de problemas, causas y mejoras
Tabla 108.1dentificacion de problemas, causas y mejoras
PROBLEMA CAUSA SOLUCION PROPUESTA
Acumulacién de Falta de limpieza Implementacidn de las 5S y plan
residuos de viruta y y revision en de capacitacion
madera y cada puesto de
herramientas sin trabajo
EVALUACION valor
AMBIENTAL
Presencia de Maquina Adquisicién de una maquina
particulas de aspiradora aspiradora de aserrin
melamina en el inservible para
ambiente de trabajo  filtrar las
particulas de
melamina
Nivel de ruido Falta de equipos Adquisicion de  equipos de
excesivo en los de proteccion al proteccion personal y plan de
puestos de trabajo personal capacitacion
Techos de Adquisicion de techos traslucidos
material  eternit
Baja intensidad en que imposibilita
los puestos de lafiltracion de la
trabajo luz
. Falta de equipos Adquisicion de equipos de
EVALUACION de proteccion al proteccion personal y plan de

DISERGONOMICA

Elevada presencia de
riesgos
disergonémicos en
los puestos de
trabajo

personal

Falta de apoyos
mecéanicos para
las actividades

Fatiga del
operario

Falta de
adecuado
ubicacion de los
puestos de
trabajo

capacitacion

Disefio y adquisicion de aparatos
mecéanicos

Programa de pausas activas y plan
de capacitacion

Redisefio del puesto de trabajo

Fuente: Elaboracion propia
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a) Problema 1: Acumulacion de residuos de viruta y madera y herramientas sin valor:

Causa: Falta de limpieza y revision de cada puesto de trabajo. En la zona de produccion de
toda la fabrica se encuentra abundante desorden, asi como tableros sin usar y exceso de

residuos.

Tabla 109.Evidencias de acumulacion de tableros de melamina y herramientas sin usar

Acumulacién de tableros de melamina Herramientas sin usar

Como se puede observar en el punto 1 se encuentran todos los retazos  Diferente piezas o herramientas sin

de madera o partes que quedaron sin usar de los anteriores muebles.  valor se encuentran en el punto 2

Estas partes sobrantes se encuentran por toda las areas de la empresa ,que es un estante color verdad donde

dificultando al operario trasladarse a ensamblar o realizar otra hallamos:

operacion que requiera cargar piezas o concentracion Tornillos oxidados

Cajas de tornillos vacias

Desarmadores oxidados

Botellas de pegamentos

vacios

Pedazos de tapacantos

Pomos de pintura vacios

g. Tubos, o envoltorios de
cintas amontonados y sin
usar

oo

—

Fuente: Empresa Offi Line
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Tabla 110.Evidencias de acumulacion de residuos de melamina

Acumulacién de tableros de melamina Acumulacién de residuos de melamina

Como se puede observar en el punto 3 se encuentran mas

retazos de madera o melamina en otra area de ensamble. En el punto 4 vemos las residuos de melamina

Estas amontonadas una de otra debido a que no existe 0 maderaacumulados en toda el area de cortado

tampoco un estante o un espacio para colocar los pedazos y de la maquina escuadradora asi como

sobrantes por colores y separarlos para otro uso. pedazos de retazos finos al lado del tubo
aspiradora de aserrin, lo cual para realizar
alguna operacion esto se levanta como polvo y
puede filtrarse por las vias respiratorias de los
operarios.

Fuente: Empresa Offi Line

139



b) Problema 2 : Presencia de particulas de melamina en el ambiente de trabajo

Causa: Maquina aspiradora de aserrin con tubo de manga dafiado. La maquina escuadradora

como funcion tiene cortar los tableros de melamina en medidas méas pequefias o que el

operario traza. Esta ya lleva afios con un tubo dafiado por donde si filtran las particulas y sin

realizar ninguna inversion en comprar una nueva.

Tabla 111.Evidencias de maquina escuadradora con tubo dafiado

Bolsa de saco dafiado

Tubo desgastado y chancado

Tubo pegado con cinta

Esta bolsa o saco del filtro como se muestra
en el puntol, se liberan de manera
inadecuada todas las particulas acumuladas
en vez de almacenar, y evitar que la
melamina salga al ambiente, las libera y se
encuentra obsoleto actualmente.

El tubo como se muestra en el punto
2 se encuentra chancado y pegado a
la conexion azul, este ya se encuentra
fuera de wuso y desgastado
completamente por lo que las
particulas de melamina también se
filtran.

En el punto 3 podemos
apreciar que este tubo es el
conducto principal por donde
pasan las particulas de
melamina y se encuentra roto
y obsoleto por lo cual el
pegado con cinta no asegura
que las particulas salgan y
mas bien se esparcen en todo
el ambiente de trabajo.

Fuente: Empresa Offi Line
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¢) Problema 3 : Nivel de ruido excesivo en sus puestos de trabajo
Causa: Falta de equipos de proteccion para todos los operarios debido a que trabajan con
maquinas y equipos que superan los 85 dB, y con la falta de conocimiento que tienen los

operarios acerca del uso de los epps.

Tabla 112.Evidencias de falta de proteccion para los oidos

Proceso de canteado y cortado

En esta figura podemos observar el operario en el
area donde cantea las piezas y se cortan que esta
utilizando pedazos de algoddén en su oido para
intentar protegerse de los niveles de ruidos de la
escuadradora o cualquier maquina donde la
mayoria supera los niveles de ruidos permitido

como diagnostico anteriormente

Area de ensamble

En esta figura se puede observar que el operario
trabaja con la maquina escuadradora donde el nivel
de ruido al que estéa expuesto el operario es mayor
de 90 dB. Este operarios a diferencia del otro
trabajador que utilizaba un pedazo de algodén este
se encuentran sin ningin medio de proteccion para
sus oidos.

Fuente: Empresa Offi Line
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d) Problema 4: Baja intensidad luminosa en algunos puestos de trabajo.

Causa: Las zonas de trabajo durante el dia en algunas ubicaciones no llega la luz

adecuadamente por lo cual la fatiga y el esfuerzo de los ojos del operario es mayor para

realizar actividades como de cortado o ensamblado.

Tabla 113.Evidencias de bala luminosidad en los puestos de cortado y ensamble

Proceso de cortado
En el proceso de cortado donde se ubica
la maquina escuadradora la iluminacién
es menor a 500 luxes, esto produce en el
operario mayor concentracion y precision
al momento de cortar el tablero de
melamina y por consecuencia algin
accidente como corte en las manos o

amputacion.

Area de ensamble

En el area de ensamble, esta operacion
también requiere de buena iluminacién
para poder taladrar y ensamblar las piezas
adecuadamente, esto ocasiona a que el
operario realice una mayor concentracion
y posiciones incomodas para poder
sujetar 'y colocar los tornillos

adecuadamente.

Fuente: Empresa Offi Line
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e) Problema 5: Elevada presencia de riesgos disergondmicos en los puestos de trabajo.

Causa: La mayoria de los puestos de trabajo como ya se evaluaron presentaron posturas

incomodas y sobrecargas musculares en el operario a lo largo de todo el proceso de

produccion de los escritorios, por lo cual genera un riesgo para ellos y el gerente que no esta

haciendo un adecuado evaluacion de sus trabajadores.

Tabla 114.Evidencias de la presencia de riesgos disergonémicos en el transporte y

perfilado

Transporte de tableros

En esta figura se muestra que el
operario carga el material sin ningun
medio de proteccion y con un solo
brazo, y esta actividad es la que se
realiza todos los dias lo cual puede a
lo largo lesionarle el brazo, el hombro
0 la mano. Ademas no utiliza algin
medio de proteccion como guantes o

zapatos de seguridad

Perfilado de las piezas

En esta figura nos muestra a otro
operario agachado realizando la el
trabajo de perfilar las piezas, que este
trabajo al igual que el otro se realiza
constantemente ya que todas las
piezas cortadas deben perfilarse antes

de ser ensambladas.

Fuente: Empresa Offi Line
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Tabla 115.Evidencias de la presencia de riesgos disergonomicos en el canteado

Pedal de maquina canteadora

En esta figura se muestra la maquina
modelo Italy-Compact que actualmente se
encuentra malogrado su pedal, este tiene la
funciéon de cortar el canto de la pieza
cuando ya esta bordeada completamente,
pero debido a que tiene 4 afios sin
comprarse una nueva el operario tiene que
adaptarse  para trabajar en estas

condiciones de trabajo.

Canteado de las piezas

En esta figura nos muestra al operario
realizando el proceso de cantear las piezas,
sujetando un brazo el corte de la cintay la
otra sujetando la pieza para evitar que el
canto no se pegue adecuadamente a los

bordes de las piezas.

Fuente: Empresa Offi Line
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3.4. Desarrollo de Propuestas de mejora

3.4.1. Implementacion de las 5S

Para la implementacion se utilizara el manual para la implementacion sostenible de las 5S
en donde antes de comenzar a realizar cada etapa se debe tomar conciencia y sensibilizar a
todas las personas involucradas desde el gerente hasta los trabajadores del area de

produccion [52].

e Compromiso del gerente
El compromiso del gerente debe enfocarse en realizar cada etapa para lograr los objetivos
planteados y hacer sentir a los trabajadores que forman parte del equipo de trabajo y

comprometerlos a realizar cada etapa.

e Grupo de las 5S
Al ser una mediana empresa el grupo para realizar la implementacién lo conformaran el

gerente y los operarios de produccion.

e Difundir las 5S
El gerente debera comunicar cuales son los objetivos que se desean lograr asi como las

decisiones tomadas para alcanzar las metas planteadas a todos los trabajadores de la empresa.

e Cronogramay Capacitacion de las actividades
Para la implementacién del cronograma de implementacion se utilizara el recomendado por
Cite madera [53]. Este debe incluir las semanas que durara la implementacion, asi como las

personas responsables para cada etapa, como se muestra en la tabla 104.
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Tabla 116.Cronograma de Actividades de las 5S

Actividades Responsable Enero 2021-Marzo 2021
Semana Semana Semana
2 3 2 3 2 3 4
Presentacion del

programa y formacion
de equipos de trabajo

Gerente

Etapa 1: Clasificamos

Reunién con todos los
trabajadores

Ejecucion de la etapa

Operarios de
produccion y el
gerente

Etapa 2: Ordenamos

Reunién con todos los
trabajadores

Ejecucion de la etapa

Operarios de
produccion y el
gerente

Etapa 3: Limpiamos

Reunién con todos los
trabajadores

Ejecucién de la etapa

Operarios de
produccion y el
gerente

Etapa 4: Mantenemos

Reunion con todos los
trabajadores

Ejecucidn de la etapa

Operarios de
produccion y el
gerente

Etapa 5:Disciplinamos

Reunion con todos los
trabajadores

Ejecucion de la etapa

Operarios de
produccion y el
gerente

Fuente: Cite madera [53, p. 18]
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ETAPA1

1. Seiri (Clasificamos):

En esta primera etapa se clasificara o separara lo que realmente es necesario 0
innecesario para la fabricacion de los muebles desde la recepcion de la materia prima

hasta el ensamble y posterior despacho.

Para esto primero identificaremos segun el manual de implementacion de las 5S, las

areas criticas a ser mejoradas, que en este caso es el area de produccion de los muebles.

Figura 65.Area de fabricacion de los muebles

Fuente. Offi Line
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Luego de seleccionar al area criti

ca evaluar se elaboran una serie de criterios para poder

clasificar cada material adaptado del manual de las 5S aplicado en el sector madera como

como la frecuencia de uso y su disposicion final.

ECUENCIA ACCION
Cuando lo uso? LEn que lugar lo tengo?

Constantemente

PAUTAS PARA __
ANALIZAR EL Periddicamente
USO DE LOS

MATERIALES

__ Mantener un poco lejos del local
de trabajo

Raramente
(innecesario)

e

Figura 66.Criterios para la elaboracion de la lista de materiales

Fuente: [53, p. 30]

DESCARTE
g oo

Venta para buen uso

Venta como chatarra

Programar la
recuperacion

Botar

Figura 67.Disposicion final de la clasificacion de los materiales

Fuente: [53, p. 31]

Yateniendo los criterios se elaborael |

istado de las herramientas como equipos, insumos, hojas,

lapiceros, marcadores, tableros de melamina sobrantes y mal cortados para poder clasificar las

que son de valor y las que son inneces
117.

arias identificados en el area como se muestra en la tabla
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Tabla 117.Criterios para la seleccion de disposicion final de las herramientas

N ELEMENTO CANTIDA FUNCION FRECUENCI NECESIDA DISPOSICIO
° S D A D (SI/NO) N FINAL
1 Retazos de 200 a mas Utilizarlas para Diaria Sl Ordenarlos por
melamina unir partes de colores y por
y madera otras piezas de tamafios
ensamble
2 Cajade 4 Guardar los Diaria Sl Ordenarlos
tapatornillos tapacantos
3 Mesas rotas 4 e e NO Descartarlo
4  Cintas de canto 10 Usadas para el Diaria Sl Ordenarlos por
grueso y canteado de las colores y por
delgado piezas tamanos
5 Escoba 2 Limpieza del piso  Semanalmente Si Retirarla
de la fabrica
6 Perforado de 2 Sl Repararla
bisagra -
malograda
7 Taladro 8 Usado para el Diaria Sl Ordenarlos
automatico ensamble de las
piezas
8 Taladradora de 1 Taladrar piezasde =~ -------------- NO Vender
madera sin uso madera
9 Perfiladora 3 Perfilar piezas Diaria Si Ordenarlos
1 Caja de 4 Guardar los Diaria Sl Ordenarlos
0 tornillos tornillos
1 Cajade 4 Guardar las Diaria Si Ordenarlos
1 corredizas corredizas
1 Cajade 4 Guardar los Diaria Si Ordenarlos
2  chapatrampas chapatrampas
1 Tarros de 10 NO Descartar
3 pintura vacios -
1 Una caja de 4 NO Descartar
4 marcadores -
1 Cajade 4 Guardar todas las Diaria Si Ordenarlos
5 herramientas herramientas
como
desarmadores,
martillos entre
otros
1 Pomo de 12 NO Descartar
6 pegamento -
vacios
1 Portamadera 1 Venderlo
7
1 Otras piezas 20 a mas NO Descartar
8 de muebles -
rotas
1 Tijeras 4 Cortar los Diaria Sl Ordenarlas
9 tapacantos
2 Estante viejo 2 Almacenar los Diaria Sl Venderlo
0 insumos

Fuente: Elaboracion propia
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Con la disposicion final de los elementos seleccionadas utilizaremos la herramienta de la
etapa de clasificacion que son las tarjetas rojas, estas tienen que ser de un tamafio de 3

pulgadas de ancho y 6 de alto de acuerdo al manual de implementacion de las 5S.

TARJETA ROJA 5'S

Propuesta por: N

Descripcion del articulo:

CATEGORIA

B Maquina N Materia prima
B Herramienta H Trabajo en proceso
B Instrumento H Producto Terminado

H Partes mecanicas H Otros

RAZON DE TARIETA

HDefectuoso
H Otros

ACCION REQUERIDA

W Eliminar B Otros

B Retornar
W Agrupar
Fecha inicio: Fecha accion:

Figura 68.Tarjeta de color rojo para cada etapa

Fuente: Elaboracion propia. Adaptado del Manuel de la implementacién de las 5S [52, p. 23]

Con las tarjetas rojas se simulara todos los elementos que seran descartados, vendidos o

reparados.

Figura 69.Simulacion 1 en la fabrica con las tarjetas rojas

Fuente: Elaboracidn propia
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Figura 70.Simulacion 2 en la fabrica con las tarjetas rojas

Fuente: Elaboracion propia

Figura 71.Simulacion 3 en la fabrica con las tarjetas rojas

Fuente: Elaboracion propia

Figura 72.Simulacion 4 en la fabrica con las tarjetas rojas

Fuente: Elaboracion propia
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Finalmente cuando se haya sefializado los elementos con las tarjetas rojas se seleccionara el

area donde se dejaran los articulos, equipos, herramientas a eliminar. En este caso seré el

patio de estacionamiento de la empresa para después evaluar la etapa con una hoja de check

list como se muestra en la figura 73.

Figura 73.Area donde se dejaran las herramientas sin valor

Fuente. Offi Line

Evaluacion de Organizacion

Si

Mo

éLos objetos considerados necesarios para el desarrollo de las actividades
del drea se encuentran organizados?

2 |iSe observan objetos dafados?

En caso de observarse objetos dafiados éSe han catalogado como atiles o
3 |inufiles? {Existe un plan de accion para repararlos o se encuentran
separados y rotulados?

4 |iExisten objetos obsoletos?

En caso de observarse objetos obsoletos (Estan debidamente
5 |identificados como tal, se encuentran separados y existe un plan de
accion para ser descartados?

£52 observan objetos de mas, es decir gque no son necasarios para el
desarrollo de las actividades del area?

En caso de observarse objetos de mas (Estan debidamente identificados
7 |cémo tal, existe un plan de accidn para ser transferidos a un area que los
requiera?

Figura 74.Hoja de check list de la etapa de clasificacion

Fuente: Elaboracion propia. Adaptado de la implementacidn de las 5S en el sector madera [53, p. 34]
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2. Seito (Ordenamos)

En esta etapa se trata de ubicar las herramientas, equipos 0 maquinas correctamente
sefializadas. Para esto se utilizara el principio de las 3F basandonos en criterios del manual

de implementacion de 5S [52, p. 25]

FRECUENCIA DEUSO COLOCAR

Muchas veces al dia Colocar tan cerca como sea posible

Varias veces al dia Colocar cerca del usuario
Varias veces por semana Colocar cerca del area de trabajo

Algunas veces al mes Colocar en areas comunes
Algunas veces al ano Colocar en almacén o en archivos

Guardar etiquetado en
. archivo muerto o
Mo se usa, pero podria usarse
area para tales fines

Figura 75.Criterios para ordenar las herramientas, equipos

Fuente: Manual de implementacion de 5S [52, p. 26]

Para el uso de herramientas dentro de esta etapa sera la sefializacion de las mesas de los
puestos de trabajo y de las maquinas por el color amarillo, el ordenamiento de los elementos,
equipos, cajas de herramientas en un panel de herramientas y estantes para colocar los
retazos de melamina con los nombres correctamente sefializados para que el operario pueda

identificarlos visualmente y no le requiera mucho tiempo.

Figura 76.Sefializacion 1 de los puestos de méquinas

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 77.Sefalizacion 2 de los puestos de trabajo

Fuente: Elaboracion propia

. A A~

Figura 78.Sefializacion con panel de herramientas de los puestos de trabajo

Fuente: Elaboracion propia

Para el disefio del estante se utilizara el programa soliworks con medidas de 4 metros de
ancho y de alto 1,10 metros como se muestra en la figura 77. Después se sefializard donde

se colocara los retazos de melamina pequefias, grandes y pequefos.
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3bcm

1.1m
1.1m

4m LIm

Momibre:

Estante de piezas de
melamina

Elaborado por:

Bryan Vasquez Gil

USAT

H 5 A1 E 2
Universidad Catdlica | Empresa OFFI LINE

Santeo Toribio de Mogrovejo

Figura 79.Plano del estante de piezas de melamina

Fuente: Elaboracion propia

RETAZOSDE RETAZOS DE RETAZOS DE
MELAMINA PEQUENOS MELAMINA MEDIANOS MELAMINA GRANDES

Figura 80.Simulacion 1 de la sefializacion del estante

Fuente: Elaboracidn propia

Se disefiara otro estante también para la colocacion de las herramientas o insumos utilizados

para la fabricacién del escritorio gerencial.
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HERRAMIENTAS INSUMOS CINTAS DE TAPACANTOS

\

I | i I |I

Figura 81.Simulacion 2 de la sefializacion del estante
Fuente: Elaboracién propia

Por ultimo se elabora la hoja de check list para la etapa de ordenar adaptado de la

implementacidn de la 5S en el sector madera.

Evaluacién de Orden

Si Mo

£5Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha
considerado como necesario? (Cada cosa en su lugar?

éSe dispone de sitios debidamente identificados para elementos que se
utilizan con poco frecuencia?

£Utiliza la identificacion visual, de tal manera que le permita a las

3 |personas ajenas al rea realizar una correcta disposicidn de los objetos de

espacio?

¢La disposicion de los elementos es acorde al grado de utilizacion de los

: mismos? Entre mas frecuente mas cercano.
¢Considera que los elementos dispuestos se encuentran en una cantidad
> ideal?
¢Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar de
® disposicion?
5 ¢Hacen uso de herramientas como cadigos de color, senalizacion, hojas

de verificacion?

Figura 82.Hoja de check list de la etapa de ordenar
Fuente: Elaboracion propia. Adaptado de la implementacidn de las 5S en el sector madera [53, p. 40]
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3. Seiso (Limpiamos)

Una vez ordenado todo se pasa a la etapa de la limpieza, aqui se decide qué area se va a
limpiar designando funciones a cada uno de los trabajadores de la empresa, se recomienda

la limpieza segun el manual 5 a 10 minutos por dia [52, p. 30].

La herramienta a utilizar serd el mapa de las 5S, como se muestra en la figura 81, cada puesto

sacado del anexo 4.

| | sterra | | MARCADO|
HORNO |
AREA DE JIMMY DIAZ
| PRODUCCION £
AREA DE P
ELDIN RAMOS [ OWENTARRILLO
[ [armapo] [saravored [ sierra "
AREA DE
CANTEADOR I ESTACION
| AMIENTO
I ENSAMBLE
PULIDORA I I
JOSE RAMOS |
MARCADO |
ICANTEADORA I— E_—_—_e_———————— :
RANURADO ! POOL SUAREZ I
DONY TORRES : AREA DE
DESCARGAY
I
I PRIMA
PERFILADO I JOSE CHAVEZ 1
RANURA
DO I

MELVIN RAMOS

o [omore: Maoa de s 5
S s T Elaborado por: Bryan Vasquez
USAT

AREA DE
Universidad Catlica
MARCO CHAVEZ lﬂ mesiatel o oresa: OFF] LINE

ALMACEN

Figura 83.Estante de ordenamiento para cada retazo designado a cada trabajador

Fuente: Elaboracion propia
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Para poder realizar la limpieza es necesario asignar a cada trabajador los materiales o

implementos necesarios para poder limpiar adecuadamente.

Escobillén: Se utilizara para limpiar cada una de las &reas de produccion de la

empresa. Ademas de ser las méas recomendada para estos tipos de trabajo.

Tabla 118.Descripcion de los implementos de limpieza

HERRAMIENTAS USADO EN LIMPIEZA DE PISOS

HERRAMIENTA

uso

En la limpieza de pisos asfaltados o lisos se usa
un escobillén de madera para tener un mayor
alcance de arrastre de las particulas de tierra o
del polvo que se pueda encontrar en los pisos.

Los escobillones deben ser de material no
absorbente y solo para la funcién de barrer no
se puede utilizar para otro fin como trapear. De
esta forma, se optimiza la eficiencia de la
limpieza, disminuyendo los riesgos de
presencia de polvo en el ambiente de trabajo.

Entre los diferentes tipos de
escobillones se encuentran los de
plastico, madera, y de metal. En este
caso se recomienda usar para pisos lisos
escobillones con cepillos fuertes para
mayor capacidad de arrastre.

Fuente. Vikan [54]

Tabla 119.Caracteristicas de escobillén industrial

ESCOBILLON

Descripcion: Escobillon industrial mediano para
trabajo pesado , con fibra dura para barrer
superficies rusticas y &speras

DIMENSIONES

Mango 1,26 m
Ancho 60 cm
Profundidad 8cm
Alto 1,33cm
Peso 1,5 kg
MATERIAL
Base Madera
Cerdas Nylon /
Mango Madera

Fuente:Sodimac [55]

melamine.

Recogedor : Este servira tambien como medio limpieza para recoger cualquier tipo de

objeto o desperdicios que se encuentren dentro de la fabrica, en especial los residuos de
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Tabla 120.Descripcién de los implementos de limpieza

HERRAMIENTAS USADAS EN LIMPIEZA DE PISOS

HERRAMIENTAS

uso

Los recogedores deben ser de material
resistente y solo para la funcién de recoger los
desperdicios, polvo u otro elemento en el
suelo. De esta forma, se optimiza la eficiencia
de recoger la basura y disminuyendo los
riesgos de presencia de polvo en el ambiente
de trabajo.

Entre los diferentes tipos de
recogedores se encuentran los de
plastico, madera, y de metal. En este
caso se recomienda usar de metal por
mejor fuerza de agarre y para evitar
que se rompan al momento de
levantar residuos mas pesados.

Fuente: Vikan

Tabla 121.Caracteristicas de recogedor industrial

RECOGEDOR

Descripcion: Recogedor de 2 piezas fabricado
en metal para uso industrial de gran durabilidad
y resistencia a los golpes.

CARACTERISTICAS

Largo 30cm

Ancho 25cm

Largo 75cm

Alto 9.5cm
Material Acero inoxidable T-304

f

Fuente. Dispronet [56]

e Trapeadores: Esta herramienta de limpieza se utilizara en toda la zona de produccion

donde actualmente el piso es liso y se puede trabajar con facilidad.

Tabla 122.Descripcion de los implementos de limpieza

HERRAMIENTAS USADO EN LIMPIEZA DE PISOS

HERRAMIENTAS

uso

Para la limpieza del trapeado de los pisos de
las empresas o industrias se debe utilizar un
trapeador resistente, de fécil agarre, versatil y
con gran capacidad de absorcion para
optimizar el proceso de recojo de agua en
mayor cantidad y disminuir los riesgos de
presencia de charcos o acumulacion de agua en
lugares donde la persona se pueda resbalar.

Entre las diferentes tipos de
trapeadores encontramos de nylon, de
esponja y de rodillo. En este caso se
recomienda usar de rodillo por tener
mejor absorcion de agua y por ser mas
versatil al momento del agarre para
limpiar los pisos.

Fuente: Vikan
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Tabla 123.Caracteristicas de trapeador industrial

TRAPEADOR

Descripcion: Trapeador absorbente de facil
funcionamiento y ahorro energia, echo de
material resistente para pisos asperos,
rusticos y de concreto.

CARACTERISTICAS

Largo 30cm
Ancho 37cm
Profundidad 6 cm
Alto 102 cm
Peso 1,29 kg

Fuente: Promarcenter

fabricacién del escritorio.

Desinfectantes: El desinfectante usado en la mayoria de las industrias es el hipoclorito
de sodio o lejia debido a que elimina el 99% de las bacterias y se utilizara en toda el

area de produccion debido a que es el area principal donde se realiza todo el proceso de

Las buenas practicas de operacion de limpieza nos describen las ventajas de usar

desinfectantes al limpiar zonas industriales de empresa mencionando al hipoclorito de sodio

o lejia como el principal desinfectante.

Tabla 124.Descripcién de los implementos de limpieza

MATERIALES USADO EN LIMPIEZA DE EQUIPOS

DESINFECTANTES

La funcion de los desinfectantes es actuar
como emulsificantes y agentes bactericidas.

Los desinfectantes basados en cloro son
eficaces contra muchos tipos de bacterias y
hongos, actlan bien a temperatura ambiente,
toleran agua calcarea, y son relativamente
econdémicos.

Se utiliza para cualquier tipo de
industrias, hogar o desinfeccién de
cualquier alimento.

Fuente: Vikan
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Tabla 125.Caracteristicas de lejia

LEJIA

de trabajo de pisos y diversos articulos.

Descripcion: Desinfectante para limpiar areas
industriales, de la casa y de cualquier ambiente

CARACTERISTICAS

Contenido 1 gal
Ancho 16 cm
Profundidad 16 cm
Alto 31,5¢cm
Peso 4 kg

Fuente: Promarcenter

cortado.

piezas sucias en todas las areas de la empresa, principalmente en la de ensamble y

Tabla 126.Descripcién de los implementos de limpieza

MATERIALES USADO EN LIMPIEZA DE EQUIPOS

DETERGENTES

usoO

La funcién de los detergentes es actuar como
emulsificantes y agentes bactericidas.

La mas usada es el hidréxido de sodio y en
concentraciones de 0,2% a 2%, este reacciona
con las grasas depositadas y produce una mayor
limpieza eliminando el 99% de las bacterias y
produce agentes tensos activos que mejoran el
proceso de lavado.

Se recomienda utilizar aquellos
detergentes que tengan composicion
enzimatica debido a que el piso donde
se limpiara es para suciedades
compuestas de grasas, de pinturas, y de
pegamentos.

Fuente: Vikan

Detergentes: El detergente recomendado para las industrias en donde se debe realizar

limpieza debe ser de multiuso debido a que se utilizara para trapear, baldear o limpiar

Debido a las diferentes tipos de marcas que existen en el mercado de detergentes se puede

optar por el que tenga mayor concentracion de enzimas y de uso industrial.
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Tabla 127.Caracteristicas de detergente

FICHA TECNICA DETERGENTE
Descripcion: Detergente de 15 kg especial para
uso de pisos industriales 0 multiusos

CARACTERISTICAS

Contenido 15 kg
Ancho 50 cm
Profundidad 78 cm
Alto 10 cm
Peso 15,2 kg

Fuente: Sodimac [57]

e Thinner: Es un desengrasante utilizado para limpiar piezas metalicas 0 mecanicas de
equipos 0 maquinas de produccion o de cualquier otra area de la empresa. Segin una
investigacion de buenas préacticas de operacion los solventes organicos son eficiente en

remover grasas y superficies de cemento.

Tabla 128.Descripcion de los implementos de limpieza

MATERIALES USADO EN LIMPIEZA DE EQUIPOS

SOLVENTE ORGANICOS uso
Su funcién es la limpieza de la grasa en piezas ~ Es wusado en diferentes tipos de
mecénicas y partes metalicas. industrias para la limpieza de las
maquinas y evitar que se oxiden Uno de
Se considera eficientes para remover grasas y los solventes mas utilizados vy
superficies aceitosas. recomendado son el thinner y los
esmaltes.

Suele usarse como diluyente de lacas, pinturas
de tipo esmalte graso o sintético, cemento de
contacto, etc. Es muy Util especialmente para
lavar los implementos usados para pintar
(brochas, rodillos, pistolas) cuando se emplean
pinturas de esmalte.

Fuente: Buenas préacticas de operacion de lavados de equipos [58]

Es por esto que se eligi6 al thinner como el principal solvente para el piso de la empresa que es

liso y de cemento y a las piezas de las maquinas que son metalicas.
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Tabla 129.Caracteristicas de Thinner

THINNER

Descripcion: Desengrasante de 3 | para

el uso de limpieza de piezas mecanicas

CARACTERISTICAS

Contenido 31
Inflamable Si
Color incoloro
Modelo P-55

THINNER ACRILICO
5

Fuente: Buenas practicas de operacion de lavados de equipos

e Guantes: Estos se usaran para trabajar en la limpieza, para barrer y para realizar

otras actividades como el trapear y evitar el contacto con bacterias o

componentes fuerte de las lejias o detergentes.

Tabla 130.Descripcién de los implementos de limpieza

MATERIALES USADO EN LIMPIEZA DE EQUIPOS

HERRAMIENTAS

uso

La funcion de los guantes de latex para
limpieza cumple 2 funciones importantes. Por
un lado sirven para proteger las manos del
operario para impedir que la piel, los dedos o
las ufias sufran algun dafio. Por otra parte
también tienen la funcidn de proteger el objeto
que se esta limpiando.

Su aplicacion se recomienda para
cualquier tipo de servicio o industria
donde se pueda realizar servicios de
limpieza.

El tamafio de 12 pulgadas es el que se
recomienda para la limpieza y debe
cubrir todo el brazo.

Fuente: Buenas practicas de operacion de lavados de equipos

Tabla 131.Caracteristicas de guantes

GUANTES

Descripcion: Guantes fabricados de latex
natural con palma antiderrapante para
procesos himedos de limpieza industrial

CARACTERISTICAS

Espesor 0,80 mm
Color Negros

Material Latex natural
Talla G

Fuente: Promart homecenter

e Balde: Estos se usaran para recoger todo el agua acumulada en los rodillos de los

trapeadores y debe ser de una capacidad suficiente para almacenar todo el agua recogida.
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Tabla 132.Descripcién de los implementos de limpieza

MATERIALES USADO EN LIMPIEZA DE EQUIPOS

HERRAMIENTAS uso

El recojo de agua en la limpieza de los pisos Su aplicacion se recomienda para
cualquier tipo de servicio o industria
donde se pueda realizar servicios de
de agarre y con capacidad necesaria para evitar limpieza.

debe ser a través de baldes resistentes con lazo

movimientos innecesarios de los trabajadores y El tamafio de la capacidad del balde

evitar resbalarse en el piso. para almacenar el agua recogida de los
trapeadores dependerd del éarea a
limpiar.

Fuente. Buenas practicas de operacién de lavados de equipos

Tabla 133.Caracteristicas de balde

BALDE
Descripcion: Balde utilizado para las tareas de
limpieza de la casa, de oficina o de empresa ya
que es adaptable a diversos espacios.

CARACTERISTICAS

Ancho 25cm
Alto 30cm
Profundidad 25¢cm
Capacidad 131
Material Plastico

Fuente: Promart homecenter

Después de designado las funciones y los equipos necesarios a los trabajadores se realiza la

hoja de verificacion como se muestra en la figura 82.
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Evaluacién de Limpieza

Si Mo

1 |ZEl area de trabajo se percibe como abselutamente limpia?

éLos operarios del rea y en su totalidad se encuentran limpios, de
acuerdo a sus actividadeas y a sus posibilidades de asearse?

3 |éSe han eliminado las fuentes de contaminacion?® Mo solo la suciedad

4 | iExiste una rutina de limpieza por parte de los operarios del drea?

5 |iExisten espacios y elementos para disponer de la basura?

Figura 84.Hoja de verificacion de la limpieza

Fuente: Elaboracion propia. Adaptado del manual de implementacion de las 5S [53, p. 45]

4. Seiketsu (Mantenemos)

En esta etapa se debe mantener lo realizado en las tres etapas anteriores, significa la
estandarizacion de la limpieza, la clasificacion y el orden, de manera que estas etapas
se convierten en algo habitual para los trabajadores hacer y generar responsabilidades

para cada uno de ellos.

Para ellos se utilizara como una herramienta que sera la lista de chequeo, la cual se

realizara semanalmente.

Evaluacién de Estandarizacion

Si MNo
éExisten herramientas de estandarizacidn para mantener la organizacion,
! el orden y la limpieza identificados?
5 ¢Se ufiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de las condiciones

de aorganizacion, orden y limpieza?

3 |éSe utilizan moldes o plantillas para conservar el orden?

é5e cuenta con una cronograma de analisis de utilidad, obsolescencia y

4 estado de elementos?

5 £En el periodo de evaluacion, se han presentado propuestas de mejora en
el area?

6 £5e han desarrollado lecciones de un punto o procedimientos operativos

estandar?

Figura 85.Hoja de verificacion de la estandarizacion

Fuente: Elaboracion propia. Adaptado del manual de implementacién de las 5S [53, p. 53]
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5. Shitsuke (Disciplinamos)

Esta etapa consiste en lograr formar un habito de disciplina en cada uno de los

trabajadores y gerente para poder lograr seguir cumpliendo con las etapas anteriores.

Para esto la disciplina de cada uno de los trabajadores permitira evitar accidentes dentro

de la fabrica, generar un mejor espacio de trabajo y a la vez seguir fabricando productos

con menor tiempo de entrega.

Para esto se detallaron las consideraciones que se tendrén en cuenta para poder formar

trabajadores con una disciplina adecuada dentro de la empresa:

e Propuestas de horarios para volver a realizar cata etapa implementada ya sea en

un mes o una semana.

¢ Normas dados por el gerente antes del inicio de las actividades

e Compromisos por parte de los trabajadores de seguir aplicando estas

herramientas de mejora en sus puestos de trabajo.

Se utilizara como herramienta para esta fase un periddico mural como se muestra en la

figura 85 y la hoja de verificacion como instrumento de evaluacion.

Evaluacion de Disciplina

Si

Mo

£5e percibe una cultura de respeto por los estandares establecidos, y por
los logros alcanzadaos en materia de organizacién, orden y limpieza?

2 |iSe percibe proactividad en el desarrollo de la metodologia 557

i5e conocen sitwacionas dentro del periodo de la evaluacidn, no
3 |necesariamente al momento de diligenciar este formato, que afecten los
principios 557

£5e encuentran visibles los resultados obtenidos por medio de la
metodologia?

Figura 86.Hoja de verificacion de la estandarizacion

Fuente: Elaboracion propia. Adaptado del manual de implementacién de las 5S [53, p. 58]
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- ~ | DESIGNACION DE FUNCIONES | |
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para mantener cada fase

PERIODICO MURAL OFFI LINE

Figura 87.Simulacion de periodico mural Offi Line

Fuente: Elaboracion propia
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3.4.2. Disefio y adquisicion de una aspiradora de aserrin con un nuevo tubo de
conexion y comparar con otras marcas.

Primero se debe disefiar un modelo con caracteristicas parecidas a la que se tiene en la fabrica
y evaluar con otras marcas que se asemejen al disefio, que sea econdmico y que no requiera
tanta inversion. Para esto se realizo el disefio en soliworks donde se hizo un despiece de las

9 piezas que forman parte de la maquina como se detalla a continuacion:

Tabla 134.Piezas de la aspiradora de aserrin

Base

Esta pieza sera de soporte para todo el
ensamble de las demas piezas donde ira el
casco o tapa y la parte lateral que sostendra al
tubo de conexidn con el casco.

Parte lateral

Esta pieza se ensamblara a las partes de
enganche del motor y de las salidas de las dos
conexiones del tubo

Enganche

Esta pieza sujetara tanto al tubo como al motor
y permitird la ventilacion de las particulas de
viruta o melamina

Ventilador

El ventilador ira dentro de la conexién de
enganche y permitira empujar las particulas de
melamina al saco o casco externo.
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Tapa de ventilacion

Esta pieza tapara a la ventilacion y se conectara
con las dos salidas de los tubos de ventilacion y
conducto de las particulas de melamina.

Anillo de cierre

Esta pieza forma parte del enganche y es para la
conexion hacia el saco o casco de la maquina
por donde pasara las particulas de melamina.

Casco

Esta pieza permite que se almacene los residuos
de particulas de melamina asi como evita la fuga
o salida de cualquier residuo. Estard enganchada
a la base para luego mediante un tubo conectarla
al anillo de cierre

Tubo de conexion

Esta es la ultima pieza que conectara el anillo
con el casco y por donde pasaran las particulas
de melamina

Ruedas de acero

Servird para poder mover todo la maquina y de
soporte para todo el peso. Estas tienen que ser
de acero y maximo 4, una en cada lado de la
parte de la base.

Fuente:

Elaboracién propia
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Ya teniendo el despiece de las partes de la maquina se coloca los planos de cada pieza con

sus medidas necesarias.
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Figura 88.Planos de la estructura del ventilador y la base

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 89.Planos de la estructura de la base del ventilador y el acople del ventilador

Fuente: Elaboracidn propia
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152



o
%
/\ >
=
£ 8
5 =
&
[ 1]
£
uE1 9.3cm
o)
&
Nembre:

Tapa de ventilador

Habeorado por:

USAT Bryan Vasquez Gil

: H 4 H Empresa:
Universidad Catélica P! OFFI LINE

Santo Toribio de Mogrovejo

m

¥

Nombre:

Mdaquina Aspiradora
de aserrin

Haborado por:

USAT ' Bryan Vasquez Gil

: H A Empresa:
Universidad Catdlica P OFFI LINE

SantoToribio de Mogrovejo
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Una vez realizado el disefio de la maquina se comparara con posibles marcas para poder
optar por la que mayor puntaje tiene teniendo como factores a considerar el peso, el precio,

la filtracion del saco, el caudal aspirable y las dimensiones.

Tabla 135.Cuadro comparativo de marcas de maquinas aspiradoras

Marca

Factor Ponderacion Steeler FOX Fervi

Caracteristica Punto Caracteristica Punto Caracteristica Punto

Filtracion de saco 30% 60 microons 7 35 microons 7 5 microons 8
Caudal aspirable 20% 1250m3/h 8 2547m3/h 7 2500m3/h 7
Dimensiones 20% 890x740x 6 860x820x 7 840x560x 8
1130mm 360mm 1800mm
Precio 20% S/.2,299 6 S/.1,514 7 S/.1,424 8
Peso 10% 47 kg 8 47 kg 8 44 kg 8
TOTAL 6,9 7,1 7,8

Fuente. Elaboracion propia

Ya obteniendo los puntajes totales de las marcas para evaluar cual es la que mas se asemeja a
la disefiada se optara por la marca Fervi que obtuvo el mayor puntaje de 8,5 puntos.

EgnEl Art. 0759
SRR o ASPIRADOR DE VIRUTAS PARCIALMENTE ENSAMBLADO

[
Dimensiones 840 x 560 x 1800h mm

Diametro aspiracion 2 x diam. 100 mm
Capacidad filtrante S micron
Caudal de aire 2500 m3/h
Motor monofasico 230 V50 Hz 1.5 kW
Velocidad motor 2950 rpm
Peso 44 kg

Filtro de tela @510 mm
Depresion 1,95 kPa

Figura 92.Aspiradora de aserrin Fervi

Fuente: Fervi [59]
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3.4.3. Adquisicion de herramientas y equipos de trabajo

Equipos de proteccion de sequridad:

e Cascos de seguridad: Se usara para los trabajos de recepcion y carga del material de

melamina y del ensamble de piezas.

Tabla 136.Casco de seguridad

NORMA UNE-EN 397

CASCO

uso

La funciéon de los cascos es para evitar
lesiones que pueden resultar de caidas o
proyecciones de objetivos hasta un nivel de
energia de choque determinado, ya que si se
produce la caida de un material muy pesado,
el casco no soportaré la energia del impacto
y se podran producir ciertas lesiones graves
en la cabeza del empleado.

Tiene que tener arnés y armazon

Golpes y choques en el craneo

Caida y proyeccion violenta de
objetos

Clase B

Si es para industrias de
metalmecédnica o peso  se
recomienda ver el material adecuado
y el coeficiente de resistencia al peso

Fuente: NORMA UNE-EN 397 [60]

El modelo 3M es uno de los cascos adecuados para realizar trabajos de carga menor a 22 kg,

y soportar tensiones eléctricas en caso suceda algun imprevisto. La carga de una plancha de

melamina es de 20 a 18 Kg.

Tabla 137.Caracteristicas técnicas de casco industrial

CASCO INDUSTRIAL

Descripcion: Modelo 3M que brinda mayor
seguridad y confort al trabajador gracias a sus
caracteristicas innovadoras como el sistema de
seis puntos de suspension y material absorbente

de sudor

Alto 16 cm
Ancho 22 cm
Profundidad 29,5cm
Color Blanco
Material Polietileno
Norma ANSI Z89.1
Peso 0,54 kg

-

Fuente: 3M [61]
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e Lentes de seguridad: Este sera aplicable a todo el area de trabajo de la producciéon del
escritorio debido a que la mayor parte del tiempo del cortado se liberan particulas de

melamina que estan en contacto con los 0jos.

Tabla 138.Lentes de seguridad
FACTOREM

LENTES DE SEGURIDAD

APLICACION

La funcion de los lentes es para evitar
lesiones que pueden causar a los o0jos en
trabajos como de cortado, soldado o
cualquier material que emita particulas o

Para proteger de la reflexion o rayos
gue pueden causar algunos trabajos

Contactos con particulas

afecte a la capacidad visual del ojo.

Si es para industrias de
Los lentes son indispensables en las metalmecénica o peso  se
industrias en donde se tiene un trabajo recomienda ver el material adecuado
continuo de 8 horas y estan en contacto con v el coeficiente de resistencia a la luz
particulas a cada momento los operarios.

Fuente: FACTOREM [62]

El modelo de lentes de seguridad recomendado son los anti empafiantes debido a que te
permiten una mejor visibilidad y evitan que pueda entrar cualquier pedazo de madera o

melamina.

Tabla 139.Caracteristicas técnicas de lentes de seguridad

LENTES DE SEGURIDAD
Descripcion: Estan disefiados para
proporcionar al trabajador de un
extraordinario confort por su versatilidad,
pues sus patas pueden ser ajustadas a la cara,
y resistente al impacto y salpicaduras

Material Policarbonato
Norma ANSI Z87.1-2003.
Proteccién UV 99 por ciento
Longitud Ajustable
Construccién Liviana

Tratamiento Rayadura, Empafiamiento

Retardante

Fuente: 3M
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e Tapa oidos industriales: Este sera aplicable a todos los procesos en donde el operario

se ve expuesto a niveles de ruidos fuera de lo permitido.

Tabla 140.Tapones de oidos industriales

NORMATIVA EN 352

Tapa oidos industriales APLICACION

La funcion de los tapa oidos es para evitar Para proteger del nivel de ruido
lesiones que pueden causar al sentido percibido por los equipos, maquina o
auditivo y reducir el nivel de ruido percibido herramientas de trabajo
por las maquinas en una determinada &rea o
ambiente de trabajo

Para  industrias de  madera,
Estos tapa oidos pueden ser de diferentes metalmecénicas se requiere de un
tipos de forma como de conos, ovalados o de  tapa oidos que reduzca el nivel de
punta, lo cual al momento de elegir uno se ruido considerable al que se
requiere ver el nivel de atenuacion de ruido obtenido.
adecuado de cada uno.

Fuente: NORMATIVA EN 352 [63]

El modelo recomendado son los lentes de seguridad 3M con cordon debido a que tienen un

nivel de ruido de 26 dB y son cdmodos para ser colocados al momento del trabajar.

Tabla 141.Caracteristicas técnicas de tapa oidos industriales

TAPA 0IDOS
Descripcion: Tapon auditivo forma hongo con
triple barrera para atenuar el ruido, de facil
insercion y redondo en la punta.
CARACTERISTICAS
Material Policloruro de vinilo
siliconado
Nivel de ruido 26 dB
Longitud 30 mm
Anchura 14 mm
Corddn Nylon
Fuente: 3M
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e Zapatos de seguridad: El calzado de seguridad se utilizara para todos los procesos que

requieren que el operario mantenga protegido de caida de piezas o de equipos con los

que realiza su trabajo.

Tabla 142.Factorem

FACTOREM

Zapatos de seguridad

APLICACION

La funcion de los zapatos de seguridad es
para evitar accidentes como la caida de
material pesado en los pieza o para
protegernos de alguna imprevisto o0 suceso
repentino que pueda alterar nuestra salud o
entrar en contacto con los pies del operario
como los cortocircuitos que puedan causar
algunas maquinas

Para proteger de la caida de
materiales pesados o derrame de
algin liquido y para la proteccién
contra equipos que puedan emitir
descargas eléctricas o cortocircuitos.

Para industrias de trabajo pesado,
manufacturero y de electricidad que
estdn constantemente a trabajos
continuos y que requieren de un buen
calzado de proteccion.

Fuente: FACTOREM

Es por esto que se optd por un calzado punta de acero que permita soportar la caida de piezas

si es que hubiera un accidente asi como posibles fracturas o lesiones.

Tabla 143.Caracteristicas técnicas de zapatos de seguridad

ZAPATOS DE SEGURIDAD
Descripcion: Calzado industrial punta de acero
especial para trabajos con materiales pesados y con
forro antitranspirante.

CARACTERISTICAS
Puntera Acero 200 Joule
Plantilla de armado Celulosa
Plantilla interior Eva laminado
Planta Doble densidad
Contrafuerte Termo formado
Construccion Cementada
Costura Dobles y triples con

Nylon

Fuente: Clute [64]

e Mascarillas de filtro: Las mascarillas serd necesarios para todos los operarios que

trabajan en la zona de produccion debido a la exposicion de las particulas que libera la

maquina escuadradora en el ambiente del trabajo.

158



Tabla 144.Guia para la seleccion de respiradores

3M

Mascarillas de filtro APLICACION

La funcién de las mascarillas de filtro es Para uso de proteccidn en espacios
evitar el paso de particulas que puedan de trabajo donde la cantidad de
afectar las vias respiratorias del trabajador particulas suspendidas es molestosa
asi como medio de proteccion contra o dificulta al trabajador poder
bacterias o0 agentes contaminantes que realizar adecuadamente su actividad.
pueda entrar por las fosas nasales de las

personas. Para la proteccion contra agentes
contaminantes que se puedan
encontrar en el ambiente.

Fuente: 3M

Una de las mascarillas recomendada para trabajos en industria de madera con trabajo donde el

nivel de carga de la melamina afecta las vias respiratorias es los desechables 3M modelo N 95

para particulas de aserrin o0 madera.

Tabla 145.Caracteristicas técnicas de mascarillas de filtro

MASCARILLAS DE FILTRO

Descripcion: Estas mascarillas de filtro ofrecen
proteccion respiratoria efectiva para su uso en
industrias en las que se necesite proteccion frente a
particulas sélidas como aserrin o liquidas

Espuma Suave en la zona del puente
nasal
Material Filtrante f M 7
Valvula Ambiente hlimedos y ez
calurosos
Plegable Fécil de almacenar con 3
paneles
Lengieta Innovadora para facilitar su
adaptacion a un ajuste
confortable
Fuente: 3M

Guantes de seguridad: Son necesarios para sujetar las piezas y maquinas al momento

de realizar cada una de las actividades y evitar posibles accidentes que se puedan dar

como cortes en las manos o hincones por astillas.
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Tabla 146. Factorem guantes de seguridad

FACTOREM
Guantes de seguridad APLICACION

La funcion de los guantes es proteger la mano .

del operario de cortes y evitar la penetracion  Debe facilitarse un buen manejo y de

de astillas. bajo sensibilidad para cualquier
trabajo, recomendable que se de

También para poder sujetar comodamente las  material de algodén.

piezas de planchas y las maquinas con las que

realiza el trabajo

Fuente: FACTOREM

Los méas recomendados para este tipos de trabajos son los de modelo superflex Cut 2, por

estar hechos por 100 por ciento de algodon.

SUPERFLEX
CuTsS

Disefio ergandmica - Méxima comodidad - Minimiza |a fatiga de |a mano
Excelente agarre - Resistencia a los aceites y grasas industriales
Posee hilo Dynema. otorga una excelente resistencia al corte; nivel 5.
lavable para facilitar su uso - Revestimiento resistente al rasgado
Excelente en la manipulacidn que requiera un tacto elevado - tallas: 8/M /L
Paquete por 12 pares / Caja por 44 pares

APLICACIDNES:
Metalurgia, Chapa metalica, Terminaciones, alicatado, Objetos de bordes afilada
Premantaje, Corte de piezas pequefias secas o ligeramente engrasadas
Vidrieria, Corte de piezas secas, pintadas o galvanizadas

EN 388

ey

Figura 93.Guantes superflex Cuts

Fuente: Prodexmin

Todos los equipos de seguridad son utilizados con la finalidad de reducir factores que influyen
en los riesgos disergonomicos como el nivel de ruido, las particulas de melamina y también
para reducir posibles incidentes que se puedan dar en el ambiente de trabajo como corte de las
manos, caida de materiales pesados y otro factor que se pueda presentar dentro del proceso

productivo de la fabrica de muebles Offi Line.
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3.4.4. Evaluacion de adquisicion de un pedal para el proceso de canteado, un carro
de porta planchas para el traslado de la melamina y techos traslucidos.

a) Adquisicion de pedal de canteadora

Para adquirir un pedal para la chapadora se evalu¢ 3 diferentes tipos de marcas de pedales a
través de la comparacion de factores ponderados para determinar cual es la mejor para

comprar.
Tabla 147.Puntaje de calificacion
Puntaje
6 Regular
7 Medio
8 Aceptable
Fuente. Elaboracion propia
Tabla 148.Cuadro comparativo con distintas marcas
Marca
Factor Ponderaci6 EMICUGIJE CHANGSONG Makerele
n
Caracteristic ~ Puntaj Caracteristica  Puntaj Caracteristica  Puntaj
a e e e
Precio 30% S/.16 6 S/.23 7 S/.31 8
Material 20% Pléstico 6 Aluminio 8 Aluminio 8
Certificacio 20% 1SO9001 , UL, 8 CCC,CE,ROH 7
n CE,CCC S
Tipo de 20% De boton 7 De control 8 De boton 7
interruptor maltiple

Corriente 10% 10A 7 10A 7 15A 8
Total 51 7,6 6,2

Fuente: Elaboracién propia
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Informacién Bésica

No. de Modelo. Cs-9018 Proteccion

Caracteristica Mecanico Alambrado

Principio capacitivo Solicitud

Tipo Abierto Normal Nimero de Interruptor

Estructura Alimentacién Tipo de Uso
Interruptor de Encendido de un

Clase b Tipo de contactos
Polo

Método de deteccién Modo Retro-reflectante Certificacion

Figura 94.Pedal marca chansong

Fuente. Made in China

b) Adquisicion de carro de porta planchas de melamina

Para esta adquisicion se evaluaran diferentes marcas de carro transportadores de placas a
través de la matriz de factores ponderados.

Tabla 149.Cuadro comparativo de carro portaplanchas

Puntaje
6 Regular
7 Medio
8 Aceptable

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 150.Comparacion distintas marca

Factor Ponderacion Marca
PTS 250 MB Brezzo Provetec CP 120
Caracteristica Puntaje  Caracteristica Puntaje  Caracteristica Puntaje
Precio 30% S/. 77631 6 S/. 67031 7 S$/.22491 8
Capacida 20% 250 kg 8 115 kg 8 120 kg 8
dde
carga
Angulo 20% 90° 7 360° 8
de giro
Material 20% Acero con 8 Acero 8 Acero 8
recubrimiento inoxidable inoxidable
de polvo
Manipul 10% Elevacion con 8 Elevacion 8 Con un brazo 6
acioén palanca de con palanca sujetador del
agarre y de agarre y carro
ergonémica ergonémica
Total 5,8 7,7 6,2

Fuente: Elaboracién propia

Marca: Modelo
MB Brezzo MB-1610

Descripcion del producto

Caballete/carro con ruedas para el traslado de placas de
mdf/melaminas/durlock/aglomerados etc. enteras con un solo operario con un
minimo

esfuerzo fisico.

Caracteristicas tecnicas:

Altura maxima de la mesa: 860 mm.

Altura minima de la mesa: 660 mm.

Dimensiones maxima de carga: 2750x1840x30 mm.
Peso maximo de carga: 115 kg.

Dimensiones armado: 750x750x1500 mm.

4 ruedas con giro de 360°

Dimensiones del embalaje: 1510x300x100 mm.
Peso: 43 kg.

Figura 95.Ficha técnica de carro portaplanchas

Fuente. MB Brezzo

163



c) Adaquisicién de techos traslucidos

Para la compra de los techos traslucidos y hallar el calculo nos basaremos en la férmula de

la corporacion eléctrica de Lima [65]

% TRASLUCIDAS= C1 x C2 x C3x C4

El factor C1 esta relacionado con el area de iluminacion en lux que se requiere para una

determinada industria y su espacio de trabajo. En este caso por ser una industria de madera

por el trabajo con méquinas elegiremos el factor 10,00.

Tabla 151.Valores del C1

AMBIENTES ILUMINANCIA EN SERVICIO (lux) C1
Industrias en madera
Aserradero 200 50
Ensamble en tornillo de banco 300 6,0
Trabajo con méquinas 500 10,0
Acabados 750 15,0
Inspeccidn control calidad 1000

Fuente. Corporacion eléctrica de Lima [65]

Para el factor C2 tomaremos la altura del &rea de produccion en relacion a los techos de

eternil que es 4 my los proyectaremos en el grafico de altura y refraccion, consideramos una

refraccidn que no es adecuada y tenemos un valor de 1,90.Como se muestra en la figura 63.
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Figura 96.Relacion indice y altura

Fuente. Corporacién eléctrica de Lima [65]
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En el factor C3 se tomard la localizacion que en este caso ya esta establecido para Per( y seré
0,85 por causa de efecto del &ngulo de nuestra ubicacion con respecto al sol.

Por ultimé el factor C4 se tomara en cuenta un tipo de traslucida de color blanco por tener

mayor porcentaje de permitir la filtracion de la luz

% Transmislén | Coeficients

TRASLUCIDA BLANCA 80.00 | (M)
TRASLUCIDA AMBAR 32.00 2.50
TRASLUCIDA CELESTE 21.00 isl
TRASLUCIDA VERDE 2100 iAl

Figura 97.Tipos de techo traslucidos

Fuente. Corporacién eléctrica de Lima

Tabla 152.Resumen de factores para calcular el porcentaje traslacido

Factores Equivalencia
C1 10
C2 1,9
C3 0,85
C4 1

Fuente. Elaboracion propia

Ahora se calcularé en base a la informacion recopilada de la tabla 149 el factor de porcentaje
traslucido teniendo como dato que la primera area de fabricacion de melanina que es de 49

m de ancho y 44 m de largo.
C1xC2xC3xC4 = 10 x1,90x0,85x1 = 16,15%

Después se tomaremos los datos de la tabla 150 para poder calcular luego el costo de la
planchay de la instalacidn. Para esto se tendran en cuenta el costo de la instalacién por metro

cuadrado, el costo por metro cuadrado de plancha y el largo y ancho de la fabrica.
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Tabla 153.Resumen de factores para calcular el costo de la plancha y la instalacion

Factores Equivalencia
Namero de horas 8h
Largo 44'm
Ancho 49m
Potencia unitaria de iluminacion 15 W/m2
natural
Costo por metro cuadrado S/.34,67
Costo por instalacion por metro S/.8,58
cuadrado

Fuente: Corporacion eléctrica [65]

Costo de la plancha y la instalacion para el area de las maguinas

Para el costo de la plancha y la instalacion se calcula el area a cubrir por el porcentaje de

iluminacion.
16,15%x 49m x 44m = 348,194m?

Después se multiplica por cudnto cuesta por metro cuadrado la plancha.

S/.34,67

348,194m?%x mz, =5/.12,071

En el costo de la instalacidn se hace también por metro cuadrado.

S/.8,58
348,194m2x/m—2 = 5/.2,987

Dimensiones Nominales

PRODUCTO Lar?o Peso Carga Largo Ancho
(m (kg) (kg/m’) (m) (m)

1.83 2.13 1.68 | 1.00 |

Traslicida 105 244 287 1.05 229
Onda 100 3.05 355 2.90

1.00
1.00

Figura 98.Ficha técnica techo traslucido

Fuente. Fibra norte [66]
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3.4.5. Disefio de apoyo mecanico para la maquina escuadradora y de muebles para
el area de trabajo de los operarios.

Disefio mecanico para la maquina escuadradora:

Se propone disefiar una carcasa superior que cubra todos los discos de la escuadradora
y permita su sefializacion y visualizacion por parte del operario al momento de realizar
el cortado y evitar accidentes como amputaciones de los dedos o cortes producidos por

las cuchillas o discos que presenta la maquina.

a) Disefio de una carcasa superior cubre sierras:
Para el disefio de la carcasa se considerd un material resistente como el que utilizan los
cascos que es el polietileno de alta densidad y con ajuste regulable de manera manual.
Este disefio consiste fundamentalmente de 3 piezas la tapa o cubre sierras, la conexién
del tubo a la maquina y el sujetador.

Tabla 154.Piezas del cubre sierra

Tapa de carcaza

Esta es la tapa que cubre a la sierra y que permitira
sefializar y prevenir al operario de que tenga cuidado al
momento de cortar la pieza

Tubo de conexién

Es el tubo que enganchara a la carcasa para luego ser
sujetada a la maquina escuadradora.

Sujetador de la carcaza

Se utiliza para sujetar la carcasa y mantenerla suspendida
en la maquina escuadradora.

Fuente. Elaboracion propia
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Figura 99.Planos del cubre sierray la carcaza

Fuente. Elaboracion propia
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Para ubicarla en la maquina escuadradora se colocard en esta imagen la cubresierra para

tener un mejor contexto del apoyo.

Cubre sierras

|.- Bastidor. 5.- Mesa. 9.- Tope. 13.- Incisor.

2.- Brazo de sujecion. 6.- Cubre orificios. 10.- Mesa de salida. 14.- Mandos.

3.- Prolongacion el brazo. 7.- Guia paralela. 1 |.- Bastidor de escuadra. 15.- Cubre sierra.
4.- Sistema de sujecion. 8.- Guia de plano deslizante. | 12.- Disco de sierra. 16.- Cuchillo divisor.

Figura 100.Referencia de colocacion de maquina escuadradora

Fuente.Elaboracion propia

b) Disefio de muebles para el area de produccion

Los disefios considerados para esta area seran mesas y muebles desplazables para llevar
herramientas, piezas cortadas y asi evitar que el operario permanezca parado todo el tiempo
y realice menos esfuerzo para transportar las piezas cortadas que son problemas que presenta
el operario de manera continua y las mesas desplazables con la finalidad de mejorar su puesto

de trabajo.

Para el primer mueble desplazable se considerd un disefio de 3 niveles para transportar todas

las piezas de la escuadradora al ensamble y el canteado como se muestra en la tabla 155.
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Tabla 155.Descripcion de las piezas del mueble transportador

Bandeja

Servird para colocar las piezas cortadas, y serd de un
material de acero resistente para soportar el peso de 4
piezas por nivel.

Parte lateral de soporte

Son las 4 partes que serviran de soporte y adonde se
ensamblaran las bandejas, estos soportes tendran que
resistir el peso de las piezas cortadas que son menos de
5 kg.

Ruedas

Las ruedas seran de acero inoxidable con pistones de
acero cromado para poder desplazarse con firmeza 'y
evitar que se rompan o se deterioren con el paso del
tiempo.

Fuente. Elaboracion propia

Ya descrita las partes se pasaran a ensamblarse para obtener un disefio adecuado con las
dimensiones establecidas. En este caso se disefiara 1 mueble para cargar por cada nivel 8 piezas

con medidas de largo 70 cm, ancho 40 cm y altura 80 cm, como se muestra en la figura 99.
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70cm

40cm

MNombre:

Carro Transportador de Piezas

Blabcrado por:

USAT Bryan Vasquez Gil

Universidad Catélica | Empresa: OFFI LINE

Santo Toribio de Mogrovejo

Mombre:

Carro Transportador de Piezas

Haborado por:

USAT ' Bryan Vasquez Gil

Universidad Catdlica | Empresa: OFFI LINE

Santo Toribio de Mogrovejo

Figura 101.Planos del carro transportador de piezas

Fuente.Elaboracion propia

Para el segundo mueble disefiado se considero uno para transportar las herramientas para los
procesos de ensamble y que le permita tambien de asiento para que el operario pueda
desplazarse cuando tenga que ensamblar piezas cuando el muebles es colocado en el suelo y

evitar que se agache.
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Tabla 156.Descripcion de las piezas del mueble de herramientas

Base

Base donde sera de soporte para las demas
piezas que se ensamblen y para la colocacion de
las ruedas.

Cuerpo

El cuerpo estara compuesto por 2 partes laterales
y una posterior a la que iran los dos cajones.

Cajén

Servird para colocar las herramientas de trabajo
u otras piezas importantes que crea el operario
al momento de ensamblar

Parte lateral

Servird para colocar las equipos de trabajo que
se utilicen en el momento del ensamble como
los taladros automaticos.

Asiento

Es un asiento acolchonado para que el operario
se sienta comodo al momento de trasladarse a
ensamblar la pieza y con un espaldar
acolchonable.

Ruedas

Serén 4 ruedas de acero cromado para reforzar
el soporte del peso del mueble

Fuente.Elaboracion Propia
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Ya realizando la descripcion de las piezas se pasa al ensamble en el programa soliworks
estableciendo sus medidas correspondientes, como se muestra en la figura 100.

Nembre: Carro Transportador de

Herramientas
Elaborado por:

US AT Bryan Vasquez Gil

Universidad Catélica | Empresa: OFFI LINE

Santo Toribio de Mogrovejo

Nemere: Carro Transportador de
Hemramientas

Elaborado por:

US AT Bryan Vasquez Gil

Universidad Catélica | Empresa:

Santo Toribio de Mogrovejo OFFI LINE

Figura 102.Planos generales del carro transportador de herramientas

Fuente.Elaboracion propia

173



Bem

E 33cm
<]
~
= & =
£
&)
Qg
——'Mr’— Nombre:
s Cofon
~] 7 J
E‘{ l— K\ Haborado por:

Bryan Vasquez Gil

o USAT

Universidad Catélica | Empresa: OFFI LINE

Santo Toribio de Mogrovejo

25,4cm
- +
[=
8
!
o
£
R
g
+
45.7cm &,
V,JJ
,%O)
Nombre:
Base
[ ]
c Haborado por:
S US AT Bryan Vasquez Gil
o
Universidad Catélica | Empresa:
Santo Toribio de Mogrovejo OFFI LINE

Figura 103.Planos de la base y el cajon

Fuente.Elaboracion propia
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Figura 104.Planos de la parte superior y estructura externa

Fuente.Elaboracion propia
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Para el tercer mueble disefiado sera una mesa de trabajo tanto para los procesos donse se

realiza el ensamble como para el perfilado. Esta mesa cosntara de 3 partes y serd de un

material resistente al peso de las piezas y de facil manejo desplazable para evitar posibles

lesiones en el operario.

Tabla 157.Descripcion de la mesa de trabajo

Brazos tijeras

Seran los soportes de la mesa que permitiran
soportar el peso de las piezas cortadas y tendra
forma de tijera debido a que es un disefio
recomendado para aumentar la flexibidad de una
mesa.

Pistén desplazable

Los pistones serdn ubicados justo a los brazos de
tijera con la funcién de darle un empuje y
levantar a la mesa lo cual facilitara la operario
poder realizar el proceso de ensamble con mayor
facilidad

Base de la mesa

La base seré cuadrada y de acero para permitir la
resistencia a los materiales pesados y para ocupar
gran area del puesto del ensamble.

Fuente. Elaboracién Propia

Una vez ya descrito las piezas se pasard a ensamblar las piezas en el programa soliworks y

se describira la mesa de soporte con sus respectivas medidas como se muestra en la figura

103.
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Elaborado por:

Bryan Vasquez Gil

USAT

o . £ .
Universidad Catolica Emepresa OFFI LINE
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Figura 105.Plano general de la mesa elevadora de tijera

Fuente.Elaboracion propia
Se le aplica una fuerza de tension para ver si la mesa puede resistir pesos mayores a 50 kg,
por lo que nos resulta que tiene un coeficiente de seguridad mayor a 5,5 , por lo que se

considera apta para ser fabricada.

Figura 106.Analisis de deformacion de la base superior

Fuente. Elaboracion propia
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3.4.6. Programa de capacitacion del personal

Este programa se realizara con el fin de capacitar a los 10 trabajadores de la empresa Offi
Line sobre el uso adecuado de las distintas herramientas, equipos, temas involucrados a la
seguridad y salud en el trabajo y asi conseguir que ellos lo apliquen en el trabajo y poder

evitar posibles accidentes.

v Objetivo
Realizar un programa de capacitacion a los empleados de la empresa Offi Line para reducir

los riesgos disergondmicos.

v" Alcance

Todos los trabajadores que pertenecen a la empresa Offi Line.

v’ Sesiones y temas del curso de capacitacion

Segun la ley N° 29783 se recomienda que el nUmero de capacitaciones por afio deben ser no
menor de 4 para una empresa que desea dictar temas de seguridad. Por lo que se determinara
4 capacitaciones con temas de disefio de acondicionamiento de puesto y disefio de aparatos
mecanicos, manejo de equipos de proteccion para la salud, identificacion de peligros y
riesgos asi como autocuidado y salud en el trabajo, indicando que seran 5 horas por sesién

dividido en 2 dias.

Tabla 158.Nombres de las capacitaciones con sus temas

Mes  N°sesion Nombre de la capacitacion Fecha Horas

Enero 1 Acondicionamiento de puestos y disefio de aparatos  20/01/2021 5
mecéanicos 21/01/2021

Febrero 2 Uso, manejo y cuidado de EPPS 03/02/2021 5
05/02/2021

Marzo 3 Identificacion de peligros y riesgos en un ambiente  04/03/2021 5
de trabajo 08/03/2021

Abril 4 Autocuidado y salud en el trabajo 06/04/2021 5
10/04/2021

TOTAL 20

Fuente. Elaboracion propia

v Responsable y personal al que va dirigido
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Cada tema tiene una persona responsable encargado del tema a tratar y del alcance de los

trabajadores.
Tabla 159.Persona responsable de cada sesion
Responsable Nombre de la capacitacion Dirigido a

Gerente de la empresa Las 5S' Todos los trabajadores de la
empresa de muebles

Gerente de la empresa Uso, manejo y cuidado de EPPS Todos los trabajadores de la
empresa de muebles

Gerente de la empresa Identificacion de peligros y riesgos en un Todos los trabajadores de la
ambiente de trabajo empresa de muebles

Gerente de la empresa Autocuidado y salud en el trabajo Todos los trabajadores de la

empresa de muebles

Fuente. Elaboracion propia

v" Perfil del capacitador

La persona asignada por la empresa capacitadora para dictar las sesiones debera cumplir con

el siguiente perfil:

- Educacién: Especialidad en seguridad y salud en el trabajo.

- Trayectoria: 01 afio en temas de capacitaciones de seguridad y salud en el trabajo.

- Competencias necesarias: Manejo de grupos, desenvolvimiento en el desarrollo de la
actividad, flexibilidad para dar entender el contenido y dindmica para explicar el tema.

v' Metodologia

El curso es tedrico-practico, acompafiado de talleres finales de motivacion.

El plan de capacitacion estd organizado en cuatro sesiones de 2 horas efectivas de
capacitacion de cada sesion dividida en 2 dias por semana. Para facilitar el aprendizaje, el
capacitador utilizara material didactico en power point para las exposiciones sobre los temas
a desarrollar, promoviendo el intercambio y socializacion de experiencias sobre los temas
expuestos. Como material de apoyo, los participantes recibiran una guia de contenidos por
sesion en la cual se incluira las condiciones basicas y técnicas que aplicaran en el desarrollo

de los talleres finales y en el uso posterior en su trabajo diario.
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v Evaluacion
Al finalizar cada curso, el participante serd evaluado a través de un examen de

conocimientos, comprobando de esta forma el aprendizaje logrado.

Calificacion obtenida en examen

Nivel de calificacion % = — — -
Maxima calificacion estandar

Para este indicador se tendré en cuenta los siguientes rangos

Tabla 160.Porcentajes de rangos para evaluar los resultados del examen

Rango Porcentaje

Bueno >80%
Regular 60%-70%

Bajo <50%

Fuente. Elaboracion propia

Si el trabajador tiene una puntuacion de bajo o medio se le volverd a dar una

retroalimentacion del tema y tratar de que logré a un nivel de puntuacién alto.

v Recursos necesarios
Para el desarrollo de las sesiones, a cada participante se le otorgara:

- Unresumen de guia de cada tema
- Lapiceros y correctores
- Un paquete de hojas bond para apuntes y evaluacion

- Folderes para que archiven cada sesién los 10 trabajadores.

v" Cronograma mensual de capacitacion:

Como ya se detall6 anteiormente los meses que se dictaran las capacitaciones seran 4

inciando en los meses de enero, febrero, marzo y abril del 2021.
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Tabla 161.Cronograma de capacitacion

2021
Enero Febrero Marzo Abril Mayo

Sesiones

Acondicionamiento y
disefio de aparatos
mecanicos

Uso, manejo y cuidado
de EPPS

Identificacion de
peligros y riesgos en un
ambiente de trabajo

Autocuidado y salud en
el trabajo

Fuente. Elaboracion propia

3.4.7. Programa de pausas activas para evitar la fatiga y sobrecarga de trabajo del
operario.

Para elaborar este programa nos basaremos en el modelo de pausas activas de la empresa
Valormas [67].

El fin de este programa es concientizar a los trabajadores durante sus turnos de trabajo a
formar un héabito de disciplina de practicar ejercicios para reducir lesiones o sobrecargas

musculares que se puedan dar y permitirles un mejor desenvolvimiento de sus actividades.

v" Objetivo
Realizar un programa para formar un ambiente de trabajo adecuado a los operarios y que no

se sientan fatigados o cansados por realizar movimientos repetitivos.

v" Alcance

Todos los 10 trabajadores de la empresa Offi Line.

v' Metodologia
La metodologia se basa en 3 etapas y programarlas en 10 minutos diarios durante las horas

de trabajo tanto en la mafiana como en la tarde.
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Tabla 162.Horario de las pausas activas durante el horario de trabajo

Turno mafana

8:00-9:00 9:00-10:00 Pausas activas 10:10-11:00 11:00-12:00
10:00-10:10
Turno tarde

2:00-3:00 3:00-4:00 Pausas activas ~ 4:10-5:00 5:00-6:00

4:00-4:10

Fuente. Elaboracion propia

- Primera etapa: Etapa del calentamiento de las articulaciones.
- Segunda etapa: Etapa del estiramiento de los miembros musculares.

- Tercera etapa: Etapa de relajacion de los miembros musculares.
v’ Sesion de trabajo
La sesidn consistird en rutinas para ojos, cuello, hombros, manos, codos, espaldas y

abdomen.

Rutina 1: Para 0jos

Primero el trabajador parpadeara los ojos hasta que estén himedos

- Segundo tapara sus ojos con las manos, para dirigir la mirada hacia la mano derecha,

durante 6 segundos igualmente se hara hacia la mano izquierda durante 6 segundos mas.

- Tercero dirigira la mirada hacia arriba y hacia abajo durante 6 segundos para ambos

lados.
- Cuarto girara los ojos en movimientos circulares para el lado derecho y izquierdo

- Quinto colocara el dedo indice en la punta nariz y mantener la mirada fija durante 10

segundos, alejandolo y acercandolo por ratos.

- Sexto colocara las manos frotadas, recomendable que estén calientes y colocarlos encima

de tus 0jos.
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Figura 107.Referencia para la rutina de los 0jos
Fuente.Valormas

Rutina 2: Para cuello

Primero colocara las dos manos el operario en los musculos superiores del hombro y la

espalda masajeandolos por 15 segundos.

- Segundo flexionara la cabeza hasta que el menton toque el pecho y lo hara para el lado

izquierdo y derecho por 10 segundos.

- Tercero levantara el cuello y mirara hacia el lado derecho por encima de los hombros y

luego lo repetira para el lado izquierda durante 10 segundos.

- Cuarto colocara su mano derecha el trabajador sobre la oreja izquierda de la cabeza e
intentard girar hacia la derecha hasta que lograr un leve estiramiento y luego a la

izquierda manteniendo un tiempo de 10 segundos para ambos lados.

Figura 108.Referencia para la rutina del cuello

Fuente.Valormas
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Rutina 3: Para hombros

Primero: El trabajador colocard sus manos sobre sus hombros con el fin de dibujar

circulos grandes en la parte posterior luego repetird el mismo movimiento para la parte

delantera.

- Segundo: Después de realizar el primer ejercicio y con los brazos relajados el operario

intentara tocar las orejas levantando sus hombros por un tiempo aproximado de 5

segundos.

- Tercero: Se relajard los brazos y las manos formaran un pufio para poder realizar

movimientos circulares hacia delante pausadamente y luego hacia atras.

- Cuarto: Se colocara la mano izquierda detras del cuello y con la otra mano se sujetara la

parte del codo izquierdo empujandolo hacia atras por un tiempo de 5 segundos.

- Quinto: Se volvera a repetir el ejercicio de girar en movimientos circulares hacia adelante

y hacia atras estirando los brazos al lado del cuerpo y relajados.

Haga un semickculo com su

‘cabeza girindola de lado a lado,

lentamente dn levars hals
\ l atras ni circuldos completos.

2. Ejercicos pam los hombros

Eeve los homivos , mantengs
ests posicidn contando hasta 15.

T .

Eleve los hombros, girelos hach
adelante y atrls, 15 veces.

Ejeraicios para o cucllo y brazos

ke e
e ~§< ﬁ

N
Estirar ol cudlo hasta tocar la

oreja con e hombro y o brazo
del mismo lado hacla atr&s,

Ejerciclos para columna dorsal

Cologue las manos en 12 nua
y Beve los codos hacks atrds.

Figura 109.Referencia para la rutina de los hombros

Fuente.Valormas
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Rutina 4: Para manos y codos

- Primero: El trabajador estirara los codos con las palmas de la mano mirando hacia abajo,
luego hara una forma de pufio y movimientos circulares hacia arriba y hacia abajo. Se

recomienda repetirlos 5 veces.

- Segundo: Se hara una forma de pufio con la palma de la mano donde el trabajador la

apretard y abrira estirando los dedos y manteniéndolos por 5 segundos.

- Tercero: El operario con la palma de la mano abierta flexionara los dedos hacia adentro

comenzado por el dedo mefiique y terminando en el dedo pulgar hasta formar un pufio.

- Cuarto: Por tltimo se estirara los codos hacia adelante y con la mano colocada a la altura
del pecho con los dedos apuntando hacia arriba siendo sujetado por el otro brazo para

luego girar los antebrazos hacia abajo manteniendo las palmas de la mano unidas.

Figura 110.Referencia para la rutina de las manos y codos
Fuente.Valormas

Rutina 5: Para espalda y abdomen

- Primero: El trabajador entrelazard sus manos por detras de la espalda para hacer un

estiramiento hacia abajo por 5 segundos
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Segundo: Después de realizar el estiramiento por detrés de la espalda ahora los manos se
entrelazarén por delante a la altura del pecho levantadas y estirandolas hacia adelante

por un tiempo aproximado de 5 segundos.

Tercero: Las manos del trabajador estaran colocadas encima de la cabeza y entrelazadas

para luego realizarse movimientos de estiramientos hacia atrds por 5 segundos.

Cuarto: El operario se sentara con las piernas estiradas y sus manos en muslos para estira

luego el tronco hacia adelante ligeramente por 10 segundos.

Quinto: Se mantendra en forma parada el trabajador y levantando la rodilla en simulacion
de que tocara su pecho cogiéndolo con los dos brazos y manteniendo las posturas por 10

segundos para cambiar luego de pierna.

Sexto: Por ultimo el trabajador se colocard en forma parada estirando las piernas, las
rodillas semiflexionadas, y con la mano izquierda tocara la cabeza para inclinarlo hacia

el lado derecho hasta sentir una breve tensién o estiramiento.
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Figura 111.Referencia para la rutina de espalda y abdomen

Fuente.Valormas
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3.4.8. Redisefio del puesto de trabajo

Esta propuesta se basé en los procesos de ensamble y perfilado, los cuales al realizar la
evaluacion ergondémica no eran adecuadas y requerian a intervencion inmediata de la
empresa por lo que se propone un redisefio del puesto teniendo en cuenta los aparatos

mecanicos y el disefio de la mesa de trabajo.

v' Método guerchet en el puesto de ensamble v perfilado:

Para aplicar este método se debe considerar todos los elementos moviles y fijos que
intervienen dentro del proceso de fabricacion para luego calcular un area promedio que se
puede obtener para cada puesto y mantener asi un espacio adecuado y accesible para el

movimiento del trabajador.

Tabla 163.Datos de elementos moviles y fijos del ensamble

Maquinas N°(Cantidad) N°(ndmero de lados) Largo(m) Ancho(m) Altura(m)

Elementos méviles

Operario 1 - - -
Mueble transportador de herramientas 1 3 0,50 0,30 0,75
Transportador de piezas 1 4 0,75 0,80 0,75

Elementos fijos

Mesa de trabajo 1 4 1,00 0,50 0,75

Fuente: Elaboracion Propia

Luego establecido el largo, ancho y la altura de los elementos fijos y los elementos moviles se
hallara el factor K, en el cual se tendran en cuenta las alturas de todos los operarios de la

empresa debido a que son considerados como elementos mdviles.

Al calcular la altura se observa que la diferencia es minima de un operario a otro en estatura

considerando un error del 5%, por lo que se considerara una altura promedio de los operarios
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de 1,70 m teniendo una desviacion estdndar de 0,02 menor al 5%, por lo cual los datos son
validos para poder calcular el factor K.

Tabla 164.Altura promedio de los trabajadores

Trabajadores de la empresa Altura (m)

Operario 1 1,72

Operario 2 1,7

Operario 3 1,69

Operario 4 1,7

Operario 5 1,72

Operario 6 1,66

Operario 7 1,68

Operario 8 1,7

Operario 9 1,72

Altura Promedio(m) 1,70
Desviacién estandar de datos(cm) 0,02
Error (5%) 0,1

Fuente: Elaboracién propia

Con los valores calculados anteriormente se pudo calcular la constante K, donde se obtuvo

como factor a 2,14.

_(L7140,75+0,75) _
B (0,75) * 2 N

2,14

Como resultado se obtiene que por cada puesto de ensamble se requiera 18,33 metros

cuadrados, como se muestra en la tabla 165.

Tabla 165.Superficie total del ensamble

Superficie
Maquinas Superficie de Superficie de  Superficie
Estatica gravitacion  Altura(m) evolucion(m2) Total (m2)
(m2) N°(nimero
de lados)
Elementos maviles
Operario - 1,70 -
Mueble transportador de herramientas 0,15 0,45 0,75 1,113 1,113
Transportador de herramientas 0,6 2,4 0,75 6,42 9,42
Elementos fijos
Mesa de trabajo 0,5 2 0,75 5,34 7,8
Total 18,33

Fuente: Elaboracion propia
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El mismo célculo se realiza para el perfilado pero en este caso la mesa de trabajo seré de

1,10 m de largo y de ancho 0,60 m.

Tabla 166.Datos de elementos moviles y fijos del perfilado

Maquinas N°(Cantidad  N°(nimero de Largo(m Ancho(m Altura(m
) lados) ) ) )
Elementos moviles
Operario 1 - - -
Mueble transportador de 1 3 0,50 0,30 0,75
herramientas
Transportador de piezas 1 4 0,75 0,80 0,75

Elementos fijos
Mesa de trabajo 1 4 1,10 0,60 0,75

Fuente: Elaboracion Propia

Se considera el mismo factor K debido a que son las mismas altura y los mismos aparatos
de trabajo. Como resultado se obtiene que por cada puesto de perfilado se requiera 20,92

metros cuadrados, como se muestra en la tabla 167.

Tabla 167.Superficie total del perfilado

Superficie de

Maquinas Superficie  gravitacion Superficie de  Superficie
Estatica N°(nimero  Altura(m) evolucion(m2) Total (m2)
(m2) de lados)
Elementos moviles
Operario - 1,70 -
Mueble transportador de herramientas 0,15 0,45 0,75 1,113 1,11
Transportador de herramientas 0,6 2,4 0,75 6,42 9,42
Elementos fijos
Mesa de trabajo 0,66 2,64 0,75 7,062 10,36
Total 20,92

Fuente: Elaboracion propia

Se considerara una distancia de la mesa a cualquier aparato mecanico y a la pared de 130

cm como lo establece Antonio [68] en su investigacion acerca del espacio de trabajo.
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Figura 112.Disefio del puesto de trabajo de ensamble
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Figura 113.Disefio del puesto de trabajo de PERFILADO
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3.5. Evaluacion de la mejora
v Evaluacion ergondmica antes y después de la mejora
Para la evaluacion ergondmica se colocd el esquema general resumen de todas las

actividades evaluadas antes de la propuesta por el método REBA.

En la figura 111 nos muestra la actividad de transporte de las piezas y planchas que se

analizaron previamente antes de la mejora obteniendo un nivel de riesgo alto y que requeria

la intervencion por parte de la empresa.

Grupo A Grupo B
Tronco=4 Tahla A Tabla B Brazo=13
Cuello=3 — 0 7 e || Antebrazo=2
Piernaz=4 s e hfufieca=1
Fuerza/Carga=2 Agarre =1
P‘L'.ntuﬁiﬁn A P‘ur.tuﬁiﬁn B
11 g

-|_ Tabla C J-

17

=
ACTIVIDAD

2

PUNTUACION  MNivel de riezgo
14 Muy alto

Figura 114.Puntuacion resumen del transporte de las piezas y planchas antes de la
propuesta

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 112 nos muestra otra actividad del proceso de fabricacion que es el canteado
donde se analizé previamente y se colocaron los puntajes obtenidos por cada grupo dando

como resultado un nivel de riesgo alto, por lo que la intervencidn de la empresa se requeria

de manera urgente.
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Figura 115.Puntuacion resumen del canteado antes de la propuesta

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 113 nos muestra el resumen de las puntuaciones de la actividad del perfilado en
donde se obtuvo un nivel de riesgo alto y requeria necesaria la intervencién por parte de la

empresa para proponer mejoras y bajar el nivel del riesgo de la actividad.

Grupo A Grupo B
— 5 4 e Antebrazo=1
Piernas=3 - - Mufieca= 2
Fuerza/Carga=1 Agarre =0

. =
puntlacion A Puntuacién B
6 4
-I- Tabla C J-
=
ACTIVIDAD
=
PUNTUACION MNivelde riesgo
3 | | Alto

Figura 116.Puntuacién resumen del perfilado antes de la propuesta
Fuente.Elaboracion propia
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En la figura 114 se muestra el resumen de puntajes del proceso de cortado tanto en el grupo A

como en el B, obteniendo un nivel de riesgo muy alto, por lo que la intervencidn en este caso

debe ser de manera inmediata por parte de la empresa para reducir el nivel de riesgo.

1

Tabla C

10

e
ACTIVIDAD

2

PUNTUACTON

I

Mivel de riezgo

12

Muy alte

Figura 117.Puntuacién resumen del cortado antes de la propuesta

Fuente.Elaboracién propia

Grupo A Grupo B
Tronco=4 Tabla A Tabla B Brazo=3
Cuello=2 - 2 3 i || Antebrazo=3
Plernas= 4 L = Mufieca=3

Fuerza/Carga=1 Agarre =]
Puntueacion A Puntuacion B
o ]

En la figura 115 se muestra el resumen de los puntajes del proceso de ensamble previamente

ya analizados teniendo puntajes acumulados tanto en el grupo A como B obteniendo un nivel

de riesgo muy alto por lo que la intervencion de la empresa se requiere de manera urgente

para proponer mejoras y reducir el nivel de riesgo.
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Figura 118.Puntuacién resumen del ensamble antes de la propuesta

Fuente.Elaboracién propia

Nos damos cuenta que las puntuaciones de las actividades mas criticas antes de la propuesta
se encuentran en un nivel de riesgo alto y muy alto por lo que requerian intervencion

inmediata y necesaria por parte de la empresa hacia sus trabajadores.

Ya aplicando las mejoras a través del disefio de puesto de trabajo, asi como herramientas,
métodos y equipos necesarios las puntuaciones de los niveles de riesgo actuales deben

disminuir a nivel de riesgo minimo ubicado entre 1y 4.

En la figura 116 ya con las mejoras aplicadas para esta actividad que son el carro porta
planchas y el carro transportador de piezas las puntuaciones disminuye en el grupo Aa 2y
el grupo B a 1 teniendo una puntuacion final de 1, lo cual lo ubica en un nivel de riesgo

inapreciable.
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Figura 119.Puntuacion resumen del traslado de piezas después de la propuesta

Fuente.Elaboracién propia

Al realizar las mejoras para el proceso del cortado que son el disefio de un cubre sierras, la

buena iluminacidn, la adquisicion de una nueva maquina aspiradora de aserrin asi como los

implementos de seguridad necesarias el nivel de riesgo disminuye a medio teniendo un

puntaje de 7 puntos.

ACTIVIDAD

PUNTUACION

Grupo A Grupo B
— e ey
Piernas= 2 =+ =J= | Mufieca=1 "
FuerzafCarga=1 Agarre =0
- —_—
Puntuacion A Puntuacicdn B |
3] 1
-]- Tabla C I

Mivel de riesgo

Medio

Figura 120.Puntuacion resumen del cortado después de la propuesta

Fuente.Elaboracion propia
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Las mejoras aplicadas al proceso del ensamble fueron el redisefio del puesto de trabajo, la
adquisicién de equipos de seguridad asi como el disefio de nuevos aparatos mecénicos lo cual
reducen el nivel de posiciones incomodas en las piernas y brazos, reducen movimientos

repetitivos obteniendo un nivel de riesgo reducido a medio como se muestra en la figura 118.

GrUDD A Grupc} B
Tronco=1 Tabla A Tabla B Brazo= 3
Cuella=1 — 7 4 o= || Antebrazo=1
Piernas= 2 E e Mufiecas 2
Fuerza/Carga=1 Agarre =)
= -
Puntuacion A Puntuacién B
3 4
-|- Tabla C |
3
==
ACTIVIDAD
2
=
PUNTUACION Nivel de riesgo
5 Medio

Figura 121.Puntuacion resumen del ensamble después de la propuesta

Fuente.Elaboracion propia

Las mejoras aplicadas para el proceso de perfilado fueron el redisefio del puesto de trabajo,
asi como el disefio de nuevos aparatos mecanicos y adquisicion de equipos de proteccion de
seguridad lo que permitirdn que el operario trabaje en condiciones mas Optimas y evitar
posiciones incomodas en los miembros superiores e inferiores reduciendo su nivel de riesgo

a medio como se muestra en la figura 119.
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Figura 122.Puntuacién resumen del perfilado después de la propuesta

Fuente.Elaboracién propia

En el proceso de canteado las mejoras que se aplicaron fueron la adquisicion del pedal
industrail asi como la adquisicion de los equipos de proteccién de seguridad y la mejora de
la iluminacion lo cual evita que las posiciones incomodas que se daban antes en las piernas

y los miembros superiores se reduzca a un nivel de riesgo bajo como se muestra en la figura

Grupo B

Brazo= 2

Antebrazo=2

Mufieca=1

120.
Grupo A
— 2 e
Piernas=2 = =
FuerzafCarga=0 Agarre =1
I —-—
Puntuacion A | Puntuacidn B |
r
3 3
-l- Tabla C J'
I
.
ACTIVIDAD
o |
]
PUMTUACION MNivel de riesgo
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Figura 123.Puntuacion resumen del canteado después de la propuesta

Fuente.Elaboracion propia
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Tabla 168.Evaluacion ergondémica después de la propuesta

Después de la propuesta

Actividades
Transporte de las piezas
Ensamble
Canteado
Perfilado
Cortado

Puntuaciones
0: Nivel de riesgo inapreciable
4-7: Nivel de riesgo medio
2-3 : Nivel de riesgo bajo
4-7 : Nivel de riesgo medio

4-7 : Nivel de riesgo medio

Fuente: Elaboracion propia

v Evaluacion sonora antes y después de la propuesta

Para esto se analiz6 antes de la propuesta todas las mediciones obtenidos en la evaluacion

de cada una de las maquinas del area de produccion.

Tabla 169.Evaluacién sonora antes de la propuesta

Antes de la propuesta

Actividad

Puntuaciones (dB)

Medicidn 1 en la zona de produccion
Medicién 2 en la zona de produccion
Medicién 3 en la zona de produccion
Medicién 4 en la zona de produccion

Medicién 5 en la zona de produccion

105 dB
102,5dB
104 dB
101 dB
102,4 dB

Fuente. Elaboracién propia

Una vez colocados los puntajes donde la mayoria requeria la intervencion necesaria de la

empresa para reducir los niveles de ruido a los permitidos por normativa. Se propuso la

compra de equipos como los tapones auditivo que tienen un nivel de reduccion de ruido de

29 dB, lo cual al restar a las puntuaciones actuales nos da un nuevo puntaje como se muestra

en la tabla 170.
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Tabla 170.Evaluacion sonora despueés de la propuesta

Después de la propuesta

Actividad Puntuaciones (dB)
Medicion 1 en la zona de produccion 105-29=76 dB
Medicion 2 en la zona de producciéon  102,5-29=73,5 dB
Medicion 3 en la zona de produccion 104-29=75 dB
Medicion 4 en la zona de produccion 101-29=72 dB
Medicién 5 en la zona de produccién  102,4-29=73,4 dB

Fuente. Elaboracion propia

Comparandolo nuevamente con la normativa de riesgos disergondémicos, nos establece que
para un horario de trabajo de 8 horas debe estar en 85 dB como nivel de ruido permitido. En
este caso nuestros niveles de ruido se encuentran menos de 85 dB, disminuyendo en un 28
% a la cantidad obtenida cuando se midio por lo que se considera permitido para el ambiente

de trabajo del operario.

Tabla 171.Niveles de ruido permisible

Duracion (Horas)  Nivel de ruido dB

24 80
16 82
12 83
8 85
4 88
2 91
1 94

Fuente: Guia acerca de las condiciones de exposicion a ruido en los ambientes
de trabajo

v' Evaluacion de luminosidad antes y después de la propuesta

Primero se analizo la propuesta antes de la mejora de todas las mediciones de los puestos

de trabajo. Como se muestra en la tabla 172.
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Tabla 172.Evaluacion de luminosidad de los puestos de trabajo antes de la propuesta

Puesto de trabajo Medicion (lux) Media
1 2 3 4 5
Ranurado 68 75 69 69 70 70
Marcado 755 815 76 80 755 78
Perfilado 334 366 344 366 366 355
Ranurado 86 95 88 95 87 90
Marcado y perfilado 312 323 334 323 334 325
Ranurado 1575 149 158 1575 157 158
Marcado y perfilado 171,2 1823 175 181 180 178
Armado 113 120 121 113 120 117
Ensamble 88 92 98 92 98 93,6

Fuente: Elaboracion propia

La mayoria de los puestos de trabajo requeria una intervencion inmediata por lo que al
aplicar las mejoras para los puestos a trasvés de los techos traslicidos el nivel de porcentaje
de traslucidad sera de 16,15% por lo que el nivel de lux ahora se encontrara dentro de los

estipulado por la norma.

Luego se colocaron los tiempos de todos los puestos de las maquinas de trabajo. Como se
muestra en la tabla 173 antes de la propuesta.

Tabla 173.Evaluacién de luminosidad de los puestos de las maquinas antes de la
propuesta

Magquina de trabajo Medicién (lux) Media
1 2 3 4 5

Maquina canteadora de canto delgado 48 50 48 51 50 44

Maquina canteadora de canto delgado 53 49 49 53 49 44

Maquina cortadora 308 309 306 308 315 309

Maquina canteadora de canto grueso 194 204 215 204 204 204

Fuente: Elaboracion propia

Ahora se analizara de nuevo los puestos de trabajo de los operarios con la mejora como se

muestra en la tabla 161.
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Tabla 174.Evaluacion de luminosidad de los puestos de trabajo después de la propuesta

Puesto de trabajo Medicién (lux) Media
1 2 3 4 5

Ranurado 368 375 369 369 370 370
Marcado 3755 3815 376 380 3755 378
Perfilado 634 666 644 666 666 655
Ranurado 386 395 388 395 387 390
Marcado y perfilado 612 623 634 623 634 625
Ranurado 3575 449 458 4575 457 436
Marcado y perfilado 471,8 482,3 485 481 480 480
Armado 413 420 421 413 420 417
Ensamble 388 392 398 392 398 394

Fuente: Elaboracion propia

Se colocan también los puestos de trabajo de las maquinas para ver la mejora como se muestra

en la tabla 162.

Tabla 175.Evaluacion de luminosidad de los puestos de maquina después de la

propuesta
Maquina de trabajo Medicion (lux) Media
1 2 3 4 5
Maguina canteadora de canto 548 550 548 551 550 549
delgado
Maquina canteadora de canto 553 549 549 553 549 551
delgado
Maquina cortadora 808 809 806 808 1115 869
Maquina canteadora de canto 694 704 715 504 704 664

grueso

Fuente: Elaboracion propia
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Comparéandolo nuevamente con la normativa de riesgos disergondémicos, nos establece que
para un trabajo de ensamble o de trabajo medio se debe encontrar en 300 lux y 500 lux como
minimo para que se adecuado el espacio de trabajo para el operario y las maquinas. En este
caso nuestros niveles de luminosidad se encuentran dentro de lo permitido por la norma

aumentando en un 23% y 73%.

Tabla 176.Evaluacion de luminosidad en base a la norma

AREA DE
TAREA VISUAL DEL PUESTO DE TRABAJO
TRABAJO (LUX)
Distincion moderada de detalles: Ensamble simple, trabajo Talleres: &reas de
medio en banco y maquina, inspeccidn simple, empaque y empaque y ensamble, 300
trabajos de oficina. aula y oficinas
Distincion clara de detalles: maquinado y acabados Talleres de precision:
delicados, ensamble e inspeccion moderadamente dificil, salas de computo, areas 500
captura y procesamiento de informacién, manejo de de dibujo, laboratorios.

instrumentos y equipo de laboratorio

Fuente: Elaboracion propia

v" Evaluacién de indicadores de riesgos disergonémicos:

e indice de frecuencia o Accidentabilidad:

Antes de la propuesta

_ 8horas 24 dias 7meses

Fc = = 13440horas

X X
dia 1mes 10 trajadores

Numero de accidentes ocurridos

Frecuencia = - : ——xFc
Horas trabajadas durante el tiempo de exposicion

Frecuencia = m (13440) = 50 accidentes

Interpretacion: La empresa si trabaja 13440 horas durante los siguientes meses tendra un

promedio de 50 accidentes.
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Después de la propuesta

_ 8horas 24 dias 7meses

Fc = = 13440h
¢ dia ~ 1mes ~10 trajadores oras

Numero de accidentes ocurridos

Frecuencia = - - —xFc
Horas trabajadas durante el tiempo de exposicion

Frecuencia = —— (13440) = 10 accidentes
8(24)(7)

Interpretacion: Si la empresa laborara 13440 horas durante los meses siguientes tendra un

promedio de 10 accidentes.

e indice de severidad o Siniestrabilidad:

Antes de la propuesta

Se mide el nimero de jornadas laborales perdido durante un determinado periodo de tiempo

entre las horas que han estado expuestos los trabajadores a dicho riesgo.

Nuamero de jornadas perdidas
Horas hombre trabajdas durante el tiempo de exposicion

Severidad = xFc

300
dias
mes

x13440 = 3000 horas = 50 dias

Severidad = —5
8

(24——)(7meses)

dias

Interpretacion: ElI nimero de dias de jornadas laborales que la empresa puede perder si

trabaja durante las 13440 horas seran 50 dias.

Después de la propuesta

Severidad = —55 dgs x13440 = 80 horas = 3 dias

8 (24ﬁ)(7meses)

dias
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Interpretacion: Si la empresa laborara 13440 horas durante los meses siguientes tendra un

promedio de 3 dias de jornada laboral pérdidas.

e Ausentismo laboral
Se mide a través del nimero de ausencias laborales por dolores musculares entre el promedio

de trabajadores.

#de horas perdidas de trabajo

Ausentismo laboral =
#numero total de horas laborales

208 horas
dias

horas
—X24——Xx7meses
dia mes

Ausentismo = =17,27%

10 trabajadoresx8

Interpretacion: El porcentaje de ausentismo por 208 horas perdidas durante el periodo de
trabajo de enero a julio del 2019 fue de un 17,27%.

Después de la propuesta

. 168horas
Ausentismo = Foras s =1,25%
10 trabajadoresx8 dm X4 e X7 meses

Interpretacion: Como el ausentismos laboral se encuentra en 1,25% es menor al 5%

establecido por norma.

e Comparando indicador de produccion

En este caso las demoras por descanso del operario se eliminaran y los tiempos de
ensamblado disminuiran debido a las mejora del carro de traslado de piezas y al mueble

que traslada las herramientas.
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Tabla 177.Tiempos antes y después de la propuesta

Antes de la propuesta

Después de la propuesta

Actividad Tiempo promedio (min) | Tiempo promedio (min)

Recepcion y descarga de la plancha de melamina 0,33 0,33
Inspeccion de plancha de la melamina 0,17 0,17
Transporte de plancha a una mesa para medirla 0,50 0,50
Marcado de las medidas acordadas en la plancha 1,00 1,00
Transporte de plancha a la escuadradora 0,33 0,33
Colocacion de discos a la escuadradora 3,00 3,00
Limpieza de la maquina escuadradora 0,33 0,33
Calibracion de la escuadradora 1,67 1,67
descanso del operario N
Encendido de la escuadradora 0,13 0,13
Cortado de las piezas en la escuadradora 10,00 9,00
Descanso del operario /0o J R —
Traslado hacia méaquina canteadora 0,33 0,33
Encendido de canteadora 0,13 0,13
Inspeccion de las piezas cortadas 1,00 1,00
Seleccidn de tipo de canto 0,17 0,17
Calibracion de canteadora 1,00 1,00
Trasporte de piezas cortadas a canteadora 1,67 1,67
Descanso del operario 500 | e
Perfilado de piezas cortadas 12,00 12,00
Canteado de las piezas de melamina 4,83 3,80
Inspeccion de las piezas canteadas 1,00 1,00
Traslado de las piezas a ensamble 1,67 1,67
Acondicionamiento del ensamble 4,00 4,00
Descanso del operario 500 | e
Perfilado y marcado del ensamble 8,00 8,00
Ir a traer herramientas 100 | e
Seleccionar piezas 0,67 0,67
Ir a ranurado 0,25 0,25
Ranurado de piezas 12,00 12,00
Colocacion del sistema de chapatrampa y corredizas 8,00 7,00
Ir a ensamble 0,67 0,67
Fijado de corredizas en pata izquierda y pata derecha 4,00 4,00
Colocacion de marea en el mandil 6,00 5,00
Fijado de patas izquierda y derecha al mandil y marea 3,99 3,99
Colocacion del techo y ensamblar 2,00 1,00
Descanso del operario 1000 | e
Armado de cajones 17,00 17,00
Colocacion de MDF en la parte inferior de los cajones 2,00 1,00
Ir a traer jaladores 067 |
Fijado de jaladores en los cajones 0,83 0,83
Fijado de partes de cajones con la parte ensamblado 8,00 8,00
Descanso del operario 1000 | e
Colocacion de sistema de chapa trampas 4,00 3,00
Inspeccion de piezas ensambladas 0,33 0,33
Acabado de piezas 5,00 5,00
Transporte de escritorio terminado al camion 0,83 0,83

Total 168,51 120,81

Fuente. Elaboracion propia
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Tabla 178.Valores para calcular el porcentaje de actividades productivas e
improductivas después de la mejora

Resumen
Suma del tiempo de transporte 7,92 min
Suma del tiempo de demora ~ -----------
Suma del tiempo de operaciones 110,73 min
Suma del tiempo de inspeccion 2,16 min
Tiempo total 120,81 min

Fuente: Elaboracion propia

Con los datos obtenidos en el cursograma determinaremos las actividades improductivas

como productivas con la siguiente férmula:

%Tareas improductivas = (7.92) _ 6%
° P 12081 °7°
_ (110,73 + 2,16)
%Tareas productivas = = 94%

120,81

Se obtiene que las tareas productivas disminuyeron en un 22% debido a la eliminacién de
las demoras por descanso del operario ya que ahora habra un programa de pausas activas, y
también las actividades que incluian la limpieza y las de ensamble que en este caso las
mejoras aplicadas eran las 5S y el disefio de aparatos mecanicos. Lo que se refleja un

aumento de las actividades productivas en un 21%.

e Produccion:

Ahora para indicar la produccién tendremos en cuenta el tiempo de fabricacion del escritorio
gerencial de melamina que en este caso con las mejoras aplicadas el nuevo tiempo sera
120,81 minutos teniendo una produccion de 0,008 escrituro/minuto el cual aumento en

33,3% en referencia al anterior indicador

1 unidad de escritorio gerencial
120,81 minutos

Produccion =

Produccién = 0,008 escritorio/minuto
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e Productividad laboral:

En la productividad laboral vamos a considerar primero hallando la nueva produccion anual
con el dato anterior de la nueva produccion tomando los datos reales de 8 horas/dia, 24

dias/mes, 12 meses/afio y 60 minutos/hora.

» 0,008 escritorio 8 horas 24dia 12 meses 60 min
Produccién anual = - b — X X — X
minuto dia mes afo hora

Produccion anual = 1106 escritorio/afio

Con los datos anteriores calcularemos la productividad laboral sabiendo que son 10

trabajadores.

(1106 escritorio/afio)
10 trabajadores

Productividad laboral =

Productividad laboral = 111 escritorio/trabajador

Comparando con el anterior resultado la productividad laboral anual por cada trabajador

aumento en 75 escritorios mas de lo normal que eran 35 escritorios.

3.6.  Andlisis costo beneficio

Para el andlisis costo beneficio se tomaran en cuenta todas las propuestas de mejora que se
implementaran para la mejora de los puestos de trabajo de la empresa Offi Line y asi reducir

los riesgos disergondmicos que ya se sefialaron previamente en la evaluacién diagnostica.

a) Costo de los equipos de proteccion:

Los equipos de proteccion estaran asignados para los 10 trabajadores que intervienen en el
proceso productivo de los muebles dentro de la empresa Offi Line.
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Tabla 179.Costo de equipos de proteccion personal

Cantidad Precio unitario (S/) Costo (S/)

Mascarilla 3M 8200 FFP2 500 50 25000
Casco de seguridad 3M 20 30 600

Bota punta de acero modelo Vulca T-41 10 135 1350
Lentes de seguridad 3M 10 30 300

Tapa oidos industriales 100 20 2000
Guantes de seguridad 20 35 700

TOTAL 29950

Fuente: Elaboracion propia

b) Costo de capacitacion:
Los temas a tratar como ya se detallaron en el programa de capacitacion seran capacitacion
en equipos de seguridad, capacitacion de las 5S, capacitacion de identificacion y peligro de

riesgos, capacitacion de autocuidado y salud en el trabajo.

Cada uno estos temas seran dictados por un licenciado experto en temas de seguridad y que

haya tenido experiencia como minimo 1 afio. Las capacitaciones seran 4 por afio.

Tabla 180.Costo de capacitaciones para la empresa Offi Line

Temas Responsable Tiempo de N° de Precio Precio
duracion capacitaciones (/) Total (S/.)
Capacitacion de uso de 5h 5 300 1500
Equipos de seguridad
Capacitaciénde las5 S 5h 5 450 2250
Capacitacion de Lic.Seguridad 5h 5 300 1500
identificacion de peligros y Industrial
riesgos
Capacitacion de 5h 5 300 1500
autocuidado y salud en el
trabajo
TOTAL 6750

Fuente: Elaboracion propia
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c) Costo de herramientas de limpieza:

Para los implementos de limpieza se necesitaran escobillones, trapeadores, baldes, guantes
de latex, recogedores, desinfectantes y thinner para la limpieza de las maquinas, residuos de

melamina o cualquier sustancia derramada en el piso del &rea de produccion.

Tabla 181.Costo de herramientas de limpieza para la empresa Offi Line

Herramientas de limpieza Cantidad Precio Unitario (S/.) Precio Total (S/.)

Escobillon de madera 20 25 500
Trapeador 20 40 800
Balde de 13 litros 10 12 120
Detergente sapolio de 15Kg 10 66 660
Desinfectante de 1 litro 10 12 120
Guantes de latex 120 5 600
Thinner 10 16 160
Recogedor 5 14 70
TOTAL 3030

Fuente: Elaboracion propia

d) Costo del aparato mecénicos y maquina de adquisicion
v La méaquina que se decidi6 adquirir como se detall6 en la mejora es la aspiradora de
aserrin. Esta se determind a partir de una tabla de comparacion de factores ponderados

obteniéndose como puntaje mas alto a la marca Fervi.
v' El aparato mecanico que se desea adquirir sera el pedal de la canteadora. Esta también
se determind a partir de un cuadro de factores ponderados donde el modelo a elegir fue

la marca Changsong.

Tabla 182.Costo de las maquinas aspiradora y del pedal eléctrico

Aparatos mecanicos Cantidad Precio unitario (S/.) Costo(S/.)
Magquina aspiradora de aserrin 1 1424 1424
Pedal eléctrico 1 23 23
TOTAL 1447

Fuente: Elaboracion propia
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e) Costo de acondicionamiento
Para el costo de acondicionamiento se considera a cuantos trabajadores se van a contratar
para realizar las instalaciones como la iluminacion de los techos traslucidos, mesas de

ensamble y para los diferentes disefios de apoyos mecanicos propuestos.

Tabla 183.Costo del contrato de los trabajadores para el acondicionamiento

Costo de acondicionamiento Cantidad Costo por 4h (S/.) Total

Operarios 4 250 1000

Fuente: Elaboracion propia

Se considera también el costo de la plancha y su instalacion por metro cuadrado previamente
calculado en las mejora 4.

Tabla 184.Costo de la instalacion y costo de la plancha

Costo de los techos traslucidos Por metro cuadrado  Precio por m2(S/.)  Costo(S/.)

Costo de la plancha 348,194 34,67 12072
Costo de la instalacion 348,194 8,58 2988
TOTAL 15059

Fuente: Elaboracién propia

f) Costo por ausentismo laboral

Se determiné en base a la tabla de ausentismo laboral mostrada en el diagndstico del afio
2019.
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Tabla 185.Costo por ausentismo laboral del afio 2019

Mes Personal ausente Generacion de Contratacion extra de Costo por contratacion
por mes horas extras personal personal suplente

Enero 3 1 1 1050
Febrero 2 1 1 700
Marzo 2 1 1 700
Abril 2 1 1 700
Mayo 1 1 1 350
Junio 1 1 1 350
Julio 1 1 1 350
Agosto 2 1 1 700
Septiembre 1 1 1 350
Octubre 2 1 1 700
Noviembre 2 1 1 700
Diciembre 2 1 1 700
Total 7350

Fuente. Empresa Offi Line

g) Costo de mano de obra
El costo de mano de obra esta determinado por el sueldo mensual que la empresa les paga
a los 10 trabajadores de la empresa Offi Line

Tabla 186.Costo de la mano de obra

Costo de mano de obra

ITEMS Afo 1 Ano2 Afo 3 Afio 4 Afo 5
Operario 1 7800 7800 7800 7800 7800
Operario 2 4200 4200 4200 4200 4200
Operario 3 6000 6000 6000 6000 6000
Operario 4 6000 6000 6000 6000 6000
Operario 5 6000 6000 6000 6000 6000
Operario 6 5400 5400 5400 5400 5400
Operario 7 4200 4200 4200 4200 4200
Operario 8 6000 6000 6000 6000 6000
Operario 9 5400 5400 5400 5400 5400

Operario 10 5400 5400 5400 5400 5400
TOTAL (S/) 56400 56400 56400 56400 56400

Fuente: Elaboracién propia

h) Costo de insumos
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Para los costos de produccion se asume de manera unitaria la cantidad de insumos que

se necesita para fabricar un mueble gerencial. Como se muestra en la tabla 189.

Tabla 187.Costos de insumos para la fabricacion de los escritorios gerenciales

Insumos para Cantidad Precio unitario Afo 2021  Afo 2022 Afio Afio 2024  Afio 2025
un escritorio (1) (1) (1) 2023(S/.) (/) (/)
plancha de 1 200 75520 79360 83200 87040 90880
melamina
jaladores 3 2,5 2832 2976 3120 3264 3408
chapatrampa 1 8,5 3209,6 3372,8 3536 3699,2 3862,4
correderas 3 7,5 225 8928 9360 9792 10224
telescopicas de
45cm
deslizadores 20 0,15 1132,8 1190,4 1248 1305,6 1363,2
corredera 1 6 2265,6 2380,8 2496 2611,2 2726,4
telescopica de
35cm
platino planos 2 0,4 302,08 317,44 332,8 348,16 363,52
de metal
angulos de 11 0,4 1661,44 1745,92 1830,4 1914,88 1999,36
metal
7 metros de 7 3,5 9251,2 9721,6 10192 10662,4 11132,8
tapacanto
grueso
40 metros de 40 0,45 6796,8 71424 7488 7833,6 8179,2
tapacanto
delgado
tornillos 4x20 100 0,1 3776 3968 4160 4352 4544
tornillos 4x35 18 0,1 679,68 1223,424 748,8 783,36 817,92
tornillos 4x50 70 0,1 2643,2 2777,6 2912 3046,4 3180,8
tapa tornillos 40 0,1 1510,4 1587,2 1664 1740,8 1817,6
TOTAL (S/.) 229,8 111805,8  126691,6 132288 138393,6 144499,2

Fuente: Elaboracion propia

i) Gastos administrativos

Estos gastos estan relacionados con el consumo de electricidad, agua e internet, y los

diferentes materiales de oficina que utiliza la empresa para el desarrollo de sus

actividades.
Tabla 188.Gastos administrativos
GASTOS ADMINISTRATIVOS
ITEMS Afol Afio2 Afo3 Afo4 Afo5 Costo (S/)
Materiales y Utiles de oficina 600 600 600 600 600 3000
Consumo de energia eléctrico  12224,4 14400 13800 15360 14400 70184,4
Agua 23916 24024 150,3 180,8 1904 5315,5
Internet 1200 1200 1200 1200 1200 1200
TOTAL 79699,9

Fuente: Empresa Offi Line
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J) Ingresos de la empresa

Los ingresos se tomaran en base a las ventas que la empresa ha tenido de los meses

anteriormente de agosto a diciembre del 2019 como demanda histérica.

Tabla 189.Demanda histdrica de escritorios gerenciales Enero —Diciembre 2019

Periodo Unidades
Enero 32
Febrero 29
Marzo 31
Abril 28
Mayo 28
Junio 26
Julio 26
Agosto 27
Septiembre 30
Octubre 31
Noviembre 30
Diciembre 34
Total 352

Fuente: Empresa Offi Line

Como la proyeccion estard basada en 5 afios, se tomara los datos de enero a diciembre del

afio 2019 de las ventas realizadas. Y se proyectara utilizando el método de proyeccion lineal.

Tabla 190.Datos para la proyeccidn lineal de los escritorios gerenciales

Afio X Y XY X2 Y2
2015 1 280 280 1 78400
2016 2 300 600 4 90000
2017 3 320 960 9 102400
2018 4 348 1392 16 121104
2019 5 352 1760 25 123904
Total 15 1600 4992 55 515808

a= 262,4

b= 19,2

Y= 262,4+19,2x

R= 0,9372

Fuente: Empresa Offi Line
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Tabla 191.Proyeccion lineal de los escritorios gerenciales

Afio Cantidad Costo Total (S/.)
Unitario
(S1.)
2021 378 850 320960
2022 397 850 337280
2023 416 850 353600
2024 435 850 369920
2025 454 850 386240

Fuente: Empresa Offi Line

3.6.1. Anadlisis del flujo de caja

Ya teniendo cada uno de los costos de los diferentes equipos, herramientas, asi como el
disefio de los aparatos mecanicos y las capacitaciones se determind que la inversion sera de

S/. 128,100 con un porcentaje de imprevistos del 5%
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Tabla 192.Flujo de caja

FLUJO DE FLUJO

Afio 1 Afio 2 Ao 3 Afo 4 Afo 5

Inversién
Capital propio S/122,000,00
Imprevistos (5%) S/ 6,100,00
Total Inversion S/ 128,100,00
INGRESOS
Ventas S/320,960,00 S/ 337,280,00 S/ 353,600,00 S/ 369,920,00 S/ 386,240,00
TOTAL INGRESOS S/320,960,00 S/ 337,280,00 S/ 353,600,00 S/ 369,920,00 S/ 386,240,00
EGRESOS
Costos de produccion S/ 111,805,80 S/ 126,691,58 S/ 132,288,00 S/ 138,393,60 S/ 144,499,20
Costos por ausentismo laboral S/7,350,00 S/7,350,00 S/ 7,350,00 S/ 7,350,00 S/ 7,350,00
Costos de mano de obra S/ 56,400,00 S/ 56,400,00 S/56,400,00 S/ 56,400,00 S/ 56,400,00
Gastos administrativos S/ 16,416,00 S/16,416,00 S/16,416,00 S/ 16,416,00 S/ 16,416,00
Otros gastos S/7,750,00 S/7,750,00 S/7,750,00 S/7,750,00 S/7,750,00
TOTAL DE EGRESOS S/199,721,80 S/ 214,607,58 S/220,204,00 S/ 226,309,60 S/ 232,415,20
UTILIDAD BRUTA S/121,238,20 S/122,672,42 S/ 133,396,00 S/ 143,610,40 S/ 153,824,80
IMPUESTO A LA RENTA (30%) S/36,371,46 S/36,801,72 S/40,018,80 S/43,083,12 S/ 46,147,44
SALDO FINAL -S/ 128,100,00 S/ 84,866,74 S/ 85,870,69 S/93,377,20 S/ 100,527,28 S/ 107,677,36
UTILIDAD ACUMULADA -S/ 128,100,00 -S/ 43,233,26 S/ 42,637,43 S/ 136,014,63 S/ 236,541,91 S/ 344,219,27
CORRIENTE DE LIQUIDEZ NETA -S/ 128,100,00 S/ 84,866,74 S/ 85,870,69 S/93,377,20 S/100,527,28 S/107,677,36

Fuente. Elaboracion propia
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3.6.2. Periodo de recuperacion

Se calcula el tiempo para nuestro periodo de recuperacion para la inversion de la propuesta.

Tabla 193.Periodo de recuperacion

Afio 0 Afio 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afo05
INGRESO 0 S/ 84,866,74 S/ S/93,377,20 S/ S/
S 85,870,69 100,527,28 107,677,36
EGRESOS -S/
128,100,00
-S/ S/ S/ 0 0
43,233,26 42,637,43 136,014,63
Fuente. Elaboracion propia
T p . 128100(36) 339 1 di
asa deretorno = ——————— = 33,9meses = 1a
136014,63

El tiempo de recuperacion de la inversion sera en 2 afios 9 meses 1 dia

3.6.3. Relacion beneficio — costo:

Para esto dividiremos los ingresos de los 5 afios obtenidos y los egresos totales de los 5

anos.

Beneficio/Costo =

Esto quiere decir que por cada sol invertido la empresa tendra una ganancia de 0,62

céntimos.

3.6.4. VAN de ingreso y egresos

1768000

1093258

= 1,62 soles

Se obtiene una tasa interna de retorno de la inversién de 64%, como se muestra en la tabla

181.
Tabla 194.VAN y TIR del proyecto
VAN S/ S/ S/
EGRESOS | S/1.261.388,27 | 320.960,00 | S/337.280,00 | S/353.600,00 | 369.920,00 | 386.240,00
VAN S/ S/ S/
INGRESOS 781846,21 199.721,80 | S/214.607,58 | S/220.204,00 | 226.309,60 | 232.415,20
TIR 64%
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3.7.  Evaluacion del impacto de la propuesta

e Impacto social

El impacto a nivel social se relaciona con la forma en como los trabajadores ven a la industria
de madera o cualquier empresa manufacturera como una buena opcion para trabajar en un
espacio de confort ya que las medidas adoptadas de la reduccién de los riesgos
disergondémicos con las propuestas permiten reducir el ausentismo laboral en 1,5% menor a

lo establecido como norma.

e Impacto salud

El impacto a la salud dentro de la industria de los muebles puede ser significativa debido a
la presencia diaria de movimientos repetitivos y de acciones que puedan causar lesiones o
riesgos disergondmicos por lo que las propuestas implementados con los equipos y espacios
ergonémicos reducen el nivel de ruido en un 28% al igual que el nivel de luminosidad se

logré ubicar por lo permitido a la norma en un aumento del 17,27%.

e Impacto legal

Con las mejoras aplicadas a la propuesta y basandonos en la Normativa peruana de riesgos
disergonémicos 2008- TR, los niveles de ruido se encuentran menores a 85 dB, el nivel de
luminosidad se encuentra en los 300 y 500 lux, al igual que el ausentismo laboral se
encuentra por debajo del 5% por lo que la empresa puede prevenir multas de 50 UIT y

ahorrarse gastos innecesarios.

e Impacto ambiental

Las particulas suspendidas en el espacio y area de trabajo se encontraban por encima de lo
establecido por norma por al aplicarse las mejoras como la adquisicién de respiradores
filtrantes y la compra de la aspiradora de aserrin se puede prevenir enfermedades

ocupacionales y reducir el porcentaje de melamina en el ambiente a 0,05 ppm.

218



V.

CONCLUSIONES

Al realizar el diagnostico de la empresa encontramos que las actividades
improductivas representaban un 28%, debido a demoras por proceso de descanso
del operario. Respecto a la evaluacion ergonomica el 100% de los trabajadores se
encuentran con posiciones incomodas siendo las actividades mas criticas el
perfilado, cortado, ensamblado, marcado y traslado de las piezas. En la evaluacién
sonora los niveles de ruido superaban a la norma en 21% debido a que los valores
se encontraban mayor a 100 dB. En la evaluacién de luminosidad los puestos de
trabajo de los operarios se encontraban por debajo de la norma que es 300 lux en un

40 % de luminosidad menor al igual de los puestos de las maquinas.

Al evaluar el método de trabajo adecuada se hizo una comparacién y lista de todos
los métodos de trabajo existentes entre los cuales se obtuvo que el método REBA y
el cuestionario QEC eran los méas adecuadas para la industria de manera debido a
que son métodos completos y por aplicar encuestas donde se encontré que el 90%
de los trabajadores requeria capacitacion.

Con esta propuesta al momento de aplicar las mejoras para la proteccion del
trabajador la empresa cumpliria con la norma de evaluacion de riesgos
disergonémico donde se obtuvo una reduccién de los riesgos disergonémicos de
manera general de un 47% , donde la evaluacion sonora nos dio un resultado de 75
dB lo cual representa una disminucion del 28 % del valor original, al igual que en la
luminosidad el valor aumento en 27 % de la norma lo cual hace que se encuentre en
condiciones aceptables para el puesto de trabajo del operario. En cuanto al
ausentismo laboral se obtuvo un resultado menor al 5%, mientras que los indices de
frecuencia y severidad se redujeron a 10 accidentes y 3 dias perdidos. En relacién a
las actividades productivas se tuvo un aumento del 21% y las improductivas una
disminucion del 20% asi como la productividad laboral aumentd a 75 escritorios

mas por trabajador y la produccién en un 33%.

Para la evaluacion del costo beneficio la inversion fue de S/. 128,100, por lo que el
tiempo de recuperacion fue en 2 afios, 9 meses y por cada 1 sol que invierta la
empresa obtuvo una ganancia de S/.0, 62 céntimos.
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V.

RECOMENDACIONES

Al realizar la evaluacion ergonémica por el método REBA se determind que también se
puede aplicar para otras investigaciones el método Rula debido a que tienen factores

similares con puntuacion de extremidades o factores de carga de peso.

La realizacion de la encuesta para esta investigacion fue la encuesta QEC debido a que
ya esta aplicado y recomendado en industrias de madera y metalmecanica pero también
se podria utilizar el cuestionario Ocra Check List debido a que en esta industria de

muebles se dan muchos movimientos repetitivos.

En las etapas de las 5S, se pueden utilizar otros tipos de herramientas como se sefiala en
el manual de la implementacién de las 5S, para le etapa de clasificar se puede reemplazar
las tarjetas rojas por colores como verde, amarillo. Para la etapa de ordenar se pueden
utilizar cintas otros colores para ordenar y para sefializar carteles. Para la etapa de limpiar
se puede realizar un programa de limpieza en vez de un mapa de 5S. En la etapa de
mantener y disciplinar se pueden disefiar formatos personalizados de check list de

acuerdo al criterio de la persona que esta evaluando la industria.

El programa de pausas activas se propuso para ser aplicable dentro del horario de turno
de trabajo, por lo que también se puede aplicar antes de iniciar la actividad con ejercicios

de relajacion durante ambos turnos de trabajo.
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VIl.  ANEXOS

ANEXO 1: Tiempo promedio de las actividades del proceso

Actividad Mediciones tomadas en (s) Tiempo Tiempo
1 2 3 promedio (s) | promedio (min)
Recepcion y descarga de la plancha de melamine 17 19 24 20 0,33
Inspeccion de plancha de la melamine 8 12 10 10 0,17
Transporte de plancha a una mesa para medirla 25 30 35 30 0,50
Marcado de las medidas acordadas en la plancha 56 60 64 60 1,00
Transporte de plancha a la escuadradora 16 21 23 20 0,33
Colocacién de discos a la escuadradora 160 200 180 180 3,00
Limpieza de la maquina escuadradora 18 28 14 20 0,33
Calibracion de la escuadradora 110 90 100 100 1,67
Descanzo del operario 229 242 249 240 4,00
Encendido de la escuadradora 11 5 8 8 0,13
Cortado de las piezas en la escuadradora 548 620 632 600 10,00
Descanzo del operario 223 243 254 240 4,00
Traslado hacia maquina canteadora 28 14 18 20 0,33
Encendido de canteadora 5 8 11 8 0,13
Inspeccion de las piezas cortadas 52 60 68 60 1,00
Seleccion de tipo de canto 12 10 8 10 0,17
Calibracion de canteadora 56 64 60 60 1,00
Trasporte de piezas cortadas a canteadora 108 92 100 100 1,67
Descanzo del operario 287 315 298 300 5,00
Perfilado de piezas cortadas 715 732 713 720 12,00
Canteado de las piezas de melamine 282 290 298 290 4,83
Inspeccion de las piezas canteadas 66 54 60 60 1,00
Traslado de las piezas a ensamble 108 94 98 100 1,67
Acondicionamiento del ensamble 234 246 240 240 4,00
Descanzo del operario 295 301 304 300 5,00
Perfilado y marcado del ensamble 478 488 474 480 8,00
Ir a traer herramientas 51 67 62 60 1,00
Seleccionar piezas 35 39 46 40 0,67
Ir a ranurado 14 11 20 15 0,25
Ranurado de piezas 714 731 715 720 12,00
Colocacion del sistema de chapatrampa y corredizas 475 485 480 480 8,00
Ir a ensamble 34 38 48 40 0,67
Fijado de corredizas en pata izquierda y pata derecha 235 240 245 240 4,00
Colocacion de marea en el mandil 342 368 370 360 6,00
Fijado de patas izquierda y derecha al mandil y marea 230 248 241 240 3,99
Colocacién del techo y ensamblar 118 114 128 120 2,00
Descanzo del operario 580 618 602 600 10,00
Armado de cajones 1018 1009 1033 1020 17,00
Colocacién de MDF en la parte inferior de los cajones 110 128 122 120 2,00
Ir a traer jaladores 35 38 47 40 0,67
Fijado de jaladores en los cajones 42 55 53 50 0,83
Fijado de partes de cajones con la parte emsamblado 470 489 481 480 8,00
Descanzo del operario 585 618 597 600 10,00
Colocacion de sistema de chapatrampas 232 243 245 240 4,00
Inpeccion de piezas emsambladas 16 24 20 20 0,33
Acabado de piezas 293 302 305 300 5,00
Transporte de escritorio terminado al camién 42 58 50 50 0,83
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ANEXO 2: Cuestionario QEC

NOMBRE DEL TRABAJADOR:

FECHA:

PUESTO DE TRABAJO:

EVALUACION DEL EVALUADOR

EVALUACION DEL TRABAJADOR

ESPALDA

TRABAJADORES

A. Cuando se realiza la tarea, ¢ esta la espalda(Seleccionar la

situacioén mas penosa

H. ¢ Cudl es el maximo peso que manejas manualmente en la

tarea?

Al casi neutra (menos de 20°)(recta)? H1 Ligero (menos de 5kg)
flexionada o girada o inclinada lateralemten de
A2 forma moderada (mas de 20°y menos de 60°)? H2 Moderado(entre 5y menos de 10 kg)
A3 flexionada o girada o inclinada lateralmente de Ha Pesad 10 de 20k
forma excesiva (més de 60°) esado (entre 10y menos de 9)
B.Seleccionar solo una de las siguientes opciones o para tareas
prolongadas, de pie o sentado.;, Permanece la espalda en posicién H4 Muy pesado (20kg 0 mas)

estéatica la mayoria del tiempo?

B1 No J. De media, ¢ cuanto tiempo pasas al dia en esta tarea?
B2 Si J1 Menos de 2 horas
Para levantamientos, transportes,empujes y/o arrastres.; H 12
movimiento de la espalda es De 2 a 4horas
Infrecuente (alrededor de 3 veces por minuto o
B3 menos)? = Mas de 4 horas
K.Cuando se lleva a cabo la tarea,¢,cual es la maxima fuerza
B4 Frecuente (sobre 8 veces por minuto)? ejercidad por una mano?
Muy frecuente (sobre 12 veces por minuto o .
B5 mas? K1 Baja(menos de 1 kg)
HOMBRO/BRAZO K2 Media(de 1 a 4 kg)
C. Cuando se realiza I_a tarfe,a, ¢estan las manos (seleccionar la K3 Alta(més de 4 kg)
situacion mas penosa)
C1l a la altura de la cintura o por debajo? L.¢Lademanda visual de la tareaes
Baja(casi no se necesitan observar detalles
C2 sobre la altura del pecho? L precisos?
Alta (necesidad de observar detales
Cc3 a la altura de los homrbos o por encima? L2 precisos)?
D.¢ Bl movimiento del hombro/brazo es Si es alta, dar mas detalles en la seccién del trabajo
D1 Infrecuente(algunos movimientos intermitentes)? M.En el trabajo, ¢ Condices algun vehiculo?
Frecuente (movimientos regulares con algunas
D2 pausas)? M1 Menos de una hora al dia 0 nunca?
D3 Muy frecuente(casi movimientos continuos)? M2 Entre 1y 4 horas al dia?
MANO/MUNECA M3 Mas de 4 horas al dia?
ESe realizalatarea con (seleccionar lasituacion mas penosa) P.¢ Tienes dificultades paraseguir el ritmo de trabjajo?
El la mufieca casi recta? Pl Nunca
E2 la mufieca desviada o doblada? P2 Algunas veces
F.¢ La repeticion de los movimientos es P3 Generalmente

F1 10 veces por minuto o menos? Si es generalmente , dar més detalles en la seccion de abajo
F2 de 11 a 20 veces por minuto? Q.En general, ; Como encuentras este trabajo?

F3 mas de 20 veces por minuto ? Ql Para nada estresante

CUELLO Q2 Ligeramente estresante

G. Cuando se realiza la tarea, ¢ esta la cabeza/cuello doblado o

girado? Q3 Moderadamente estresante

Gl No Q4 - Muy estresante

G2 Si, ocasionalmente Si es moderado o muy estresante por favor dar mas detalles en
G3 Si, constantemente laseccion de abajo

Detalles adicionales para L,P,Q,R,S si se considera necesario

R.Has recibido alguna ez capacitacién de buenas practicas de

trabajo?
L R1 Si
P R2 No
Q S.Si se ha precentado algun tipo de accidente o imprevisto
R S1 Si
S S2 No
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ANEXO 3: Distribucidn de los puestos de trabajo de la Empresa Offi Line

ARFA DF PRODUCCION AREA DE MADERA Y SOLDADURA
Lo | e | ma | Les | | wme | ANTENA DE
M1 Luz
M11
[ =]
AREA DE M9 M16
ALMACEN o P7 I_l
P12
AREA DE = HORNO
ENSAMBLE AREA DE P8 M0
ENSAMBLE
m3 M13 M15
M8
— |
AREA DE DESCARGA Y AREA DE M14
RECEPCION DE MATERIA ESTACIONAMIENTO m
PRIMA AREA DE
OFICINA PRODUCCION
P10
AREA DE
Ll ENSAMBLE
P11

P1 Puesto de trabajo ranurado P12 Puesto del ensamble M11 Méquina cortadora de madera
L P2 Puesto de trabajo marcado M1 Perforadora de bisagra M12 Maquina Sierra cinta de vuelta
E P3 Puesto de trabajo perfilado M2 Méquina canteadora de canto delgado M13 Méquina multiusos

P4 Puesto de trabajo ranurado M3 Sierra ingleteadora M14 Maquina cepilladora
Y P5 Puesto de trabajo pulidora y caladora M4 Magquina canteadora de canto delgado M15 Méquina disco
E P6 Puesto de trabajo marcado y perfilado M5 Méquina escuadradora M16 Méaquina sierra ingleteadora
N P7 Puesto de trabajo armado M6 Maquina canteadora de canto grueso M17 Méaquina sierra ingleteadora
D P8 Puesto de trabajo jaladores M7 Perforadora de bisagra

P9 Puesto de trabajo para madera M8 Sierra ingleteadora
A 10 Puesto de trabajo ranurado M9 Méquina tupi

P11 Puesto de trabajo de ensamble M10 Méagquina Sierra cinta de vuelta
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Anexo 4: Mediciones con sondémetro de los equipos y maquinas de la empresa

Medicion en dB de maquina escuadradora
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Medicion en dB de canteadora
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Anexo 5: Mediciones en luxémetro de los puesto y maquinas

Mediciones en lux Canteadora

PRI o
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Anexo 6. Recibo de consumo de electricidad de la fabrica de muebles

t
l

; @ o \
. eipaeid
onew YO awd 4
|
pm@m EE ﬁwdﬁ/un ¥nedsia llgost0~2019 g
ot ongsow  proaisisa ﬁ
PG o
o Ensa
Para Consultas, su codigo es: 25 874877
RAMOS OLANO, JOSE MANUEL EMPRESA REGIONAL DE SERVICIO PUBLICO
V KM. 4 00S/N Fundo EL MANGO DE ELECTRICIDAD DEL NORTE S.A.
REF. VIA EVITAMIENTO KM. 4 - FACHADA L3S PINOS San Martin N° 250 - Chiclayo
RU.C, 20103117560
DATOS DEL SUMINISTRO DE CONSUMO IMPORTES FACTURADOS
{ Tension y SED 380/220 V - BT / D-201719 | Recibo por Constiino del 27/07/2019 ai 26/02/2019
! Sist, Eléctrico $201 Chiclayo (ST2) 210 Fijo 3.22 [
Tipo de Conexion ~ Trifasica-Aérea(C2.1) Curgo por Reposicion ; Masteninients 151
Opcion Tarifada  BT5B - No Residencial £ Activa(S1 0.5846 v 712.0000 kWh) 416.24
Medidor N° 000000007003590 - Electrén. AmbrazcPublico (Aficuota : S/ 0.4268) 2988
Hilos 4 Interés Compensalorio 074 |
Lectura Anterior 116,569.00 (26/07/2019) SUB TOTAL 45159
Lectura Actual 117,281.00 (26/08/2019) {mp. Gral. alas Ventas 81.29
Diferencia de Leclura 712.00 |8 calpor ssconies, 001
G Factor 1.0000 || 1 Diferencia de redondeo 0-"5
4 Consumo 712.00 kWh |1 hporieLeytvo. 2875 00084 508
S Cons. Proms 667.17 kWh : 1D ' ;
! e 7,00 KW. TOTAL RECIB0 DE AGOSTO-2019 538.50
g Inicio Contrato 15/06/2007 Deuuia AnterorlipMes. ) e
2 Término Contrato 14/06/2020 Aparie FOSEIRY N27510) 211530
a Fecha Emision _2nisr018 -

{eum) —= Importe Total

IMPRESIONES FLO

A0 St Oc Nov De Ene Feb Mar At May dn W0 A
Afio 2019

[ Importe 2 Uhimos Meses Facturados

| Jun - 2018 S/ 528.90 | Jul - 2019 5/ 479.80

Fecha Corte:19/09/2019
Si paga hasta la fecha de vencimiento evitard
el corte, gastos y molestias inneceszrias.

FECHA DE VENCIMIENTO

18/09/2019

\\2;1 Ensa RU.C. 20103117560

} RECIBO N° 251-38702387
t Suministro: 25874877

: La victoria, Chiclayo - Lambayeque/
1304 - 10699 - 9354

TOTAL A PAGAR S/ #%%*1.018.70

Adgosto-2019
RAMOS OLANO, JOSE MANUE

/ 27/08/2019  / 18/09/201Y
S/ ****1,018.70

TOTAL A PAGAR

VAN

1,160
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ANEXO 7: Carta de autorizacion de la empresa Offi Line

L~ S
> L.c | \* £

M ue b l @S Calidad que te inspira confianza....

AUTORIDADES DE LA UNIVERSIDAD CATOLICA SANTO TORIBIO DEMOGROVEJO:

No es grato dirigirnos a ustedes con el fin de expresarle nuestro querido saludo a nombre de la

empresa OFFI LINE para manifestarle lo siguiente:

Yo José Manuel Ramos Olano, gerente general de la empresa OFFI LINE identificado con RUC N°
10164204141; a solicitud del interesado BRYAN ALEXANDER VASQUEZ GIL identificado con DNI
N° 73075683 estudiante del Vil ciclo de la carrera de Ingenieria Industrial autorizé a que realice
su proyecto de investigacion de Reduccién de Riesgos Disergondmicos en el proceso productivo

para aumentar la productividad de la empresa “OFFILINE”.

Chiclayo, 1 de Abril del 2019

ATENTAMEN

T % Ly Olane
T :
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Radiologia Digital
v Portitil

Tomografia
Espiral
Multicorte

Exiamenes
Radiologicos
Especiales

Ecografia General
v Especial

Ecografia de
Partes Blandas

Ecografia Doppler

Ecografia Obstétrica
2D.3D. 4Dy 5D

Elastografia

Mamografia Digital

Biopsia v Drenajes

por imagenes

-
ESPECIALISTAS EN DIAGNOSTICO POR INAGEN &

Anexo 8: Examen médico

“La Radiografia , Ecografia, Mamografia, Tomografia
es un método de ayuda al diagnidstico™

TEM CEREBRAL C/C
NOMBRE . DONALD DONY TORRES RAMOS
EDAD : 23-AR0S CELULAR: 935903467
SOLICITA : DR{A). MIRANDA RAMOS HECTOR
INFORMO : RIMARACHIN VALDERRAMA ELIO RENZO
FECHA : miéreoles, 27 de noviembre de 2019

La Tomografia cspiral multicorte cerebral sin y con contraste muestra:

Parénquima cerebral supra ¢ infratentorial de morfologia y densidad conservada. No se
evidencian masas, quistes ni calcificaciones patologicas.

No hay captacion anormal del contraste.

Mesencéfalo, protuberancia y bulbo de aspecto normal.

No hay hematomas intracrancalcs,

Sistema ventricular, cisternas de la base del cranco y espacios subaracnoideos de caracteres
normales

Poligono de Willis de morfologia normal,

Linea interhemisfénica central

IMPRESION DIAGNOSTICA:
ENCEFALO TOMOGRAFICAMENTE N
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