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RESUMEN

El objetivo de la presente investigacidn es solucionar el problema de baja productividad relacionado con
las condiciones de trabajo. Para ello, se realiz6 un andlisis de la situacion actual de las condiciones
disergonémicas de los puestos de trabajo del area de produccion en donde se midieron indicadores de
productividad.

Se recolecto informacion de fuentes primarias, utilizando la técnica de observacion y herramientas
como: lista de comprobacion ergonémica, cronémetro, sonémetro y luxémetro calibrados; ademas se
aplicé el método ergondmico REBA y el Cuestionario Cornell Muskuloskeletall.

Con el diagndstico se determinaron las principales causas de la baja productividad, cuyos resultados
fueron: 83,33% de trabajadores expuestos a elevados niveles de ruido, 14,29% de &reas presentaban una
adecuada iluminacion, 100% de puestos de trabajo presentaban riesgos disergondmicos por posturas
forzadas, los indices de frecuencia y severidad fueron de 172 y 274; obteniéndose una productividad de
0,047 polos/soles.

Para dar solucion a la problematica, se realizo el redisefio de puestos de trabajo ergonémicos, basandose
en la jerarquia de control de riesgos. Al implementar la propuesta, los nuevos indicadores reflejaron
mejoras en las condiciones de trabajo, eliminando los riesgos disergonémicos e incrementando la
productividad de 0,047 a 0,051 polos/soles.

Finalmente, se realiz6 el andlisis costo — beneficio de la propuesta, en donde se concluye que es viable,
factible y rentable, ya que requiere de una inversion de S/31 403,38, para obtener un VNA de S/161
028,18, un TIR de 126,14% y un B/C de S/1,21.

PALABRAS CLAVE: Redisefio, puestos de trabajo, ergonomia, productividad, polos.
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ABSTRACT

The objective of this research is to solve the problem of low productivity related to working conditions.
To this end, an analysis of the current situation of the dysgonomic conditions of the production area’s
jobs was carried out where productivity indicators were measured. Information was collected from
primary sources, using the observation technique and tools such as: ergonomic checklist, calibrated
stopwatch, sonometer and luxometer; in addition, the REBA ergonomic method and the Cornell
Muskuloskeletall Questionnaire were applied.

Diagnosis identified the main causes of low productivity, the results of which were: 83,33% of workers
exposed to high noise levels, 14,29% of areas had adequate illumination, 100% of jobs presented
dysergonomic risks from forced postures, frequency and severity rates were 172 and 274; productivity
of 0,047 poles/suns.

To solve the problem, the redesign of ergonomic workstations was carried out, based on the risk control
hierarchy. In implementing the proposal, the new indicators reflected improvements in working
conditions, eliminating dysergonomic risks and increasing productivity from 0,047 to 0,051 poles/suns.
Finally, the cost-benefit analysis of the proposal was carried out, which concludes that it is feasible,
feasible and profitable, as it requires an investment of S/31 403,38, to obtain a VNA of S/161 028,18, a
TIR of 126,14% and a B/C of S/1,21.

Keywords: Redesign, jobs, ergonomics, productivity, poles.



I.  INTRODUCCION

El crecimiento de las empresas a nivel mundial, las politicas y controles a la prevencion
de riesgos laborales, accidentes y enfermedades ocupacionales, actualmente han tomado
mayor importancia debido a las alarmantes cifras que ofrecen los reportes anuales de las
organizaciones internacionales como la OIT y OMS.

En el 2016, la OMS [1] muestra unos datos muy significativos sobre los riesgos en el
lugar de trabajo para la salud, como por ejemplo el calor, ruido, polvo, productos
quimicos peligrosos, maquinas inseguras y estres psicosocial, ocasionando enfermedades
ocupacionales y acrecentando problemas de salud. Ademas, se menciona que los trabajos
bajo presion o en situaciones de precariedad, hacen a las personas mas propensas a fumar,
a realizar menos actividad fisica y a tener una dieta poco saludable. Por ello, es que
algunas investigaciones sefialan que las iniciativas en el lugar de trabajo favorecen a
reducir la ausencia por enfermedad en un 27%, asi como los costos de atencion sanitaria

para las empresas en un 26%.

Segun apreciaciones de la OIT realizadas en el 2015, anualmente mueren mas de 2,3
millones de personas, como consecuencia de lesiones o enfermedades en el trabajo. Mas
de 350 000 muertes son ocasionadas por accidentes mortales y casi 2 millones de muertes
son provocadas por enfermedades ligadas con el trabajo. Ademas, méas de 313 millones
de trabajadores estan comprometidos en accidentes de trabajo no mortales, generando
dafos y absentismo en el trabajo. También estima que anualmente suceden 160 millones

de casos de enfermedades relacionadas con el trabajo. [2]

En el Perd existe la Sociedad Peruana de Ergonomia, la cual es una asociacién integrada
por profesionales multidisciplinarios sin fines de lucro, con el fin de incentivar el
conocimiento, desarrollo y aplicacion de la ergonomia con la mejora de condiciones de
trabajo para hacer de él un pais merecedor, a través de actividades vinculadas a

ergonomia, tales como charlas educativas y encuentros ergonémicos. [3]

Ademas, en el 2012 el Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo [4] aprobd el
Reglamento de la Ley N° 29783, Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo, en donde se
establece que todas las empresas deben contar con un Sistema de Seguridad y Salud en el
Trabajo, con el objetivo de promover una cultura de prevencién de riesgos laborales,

implicando la participacion de los trabajadores, empleadores y estado, asi como a las
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organizaciones sindicales, quienes a través del didlogo social, deben vigilar por la

promocidn, difusion y acatamiento de la normativa sobre la materia.

La empresa en estudio es TEXTILES ROMAJU EIRL ubicada en Chiclayo, dedicada a
la confeccion y venta al por mayor de productos textiles tales como polos, shorts, casacas
y buzos; adicionalmente realiza el servicio de bordado y estampado computarizado.
Actualmente, cuenta con un total de 14 operarios para la confeccion de las distintas
prendas, laborando en un turno de 8 horas diarias. El ausentismo laboral por problemas
musculoesqueléticos o de seguridad en su centro laboral, los puestos de trabajo con
riesgos disergondémicos por posturas forzadas y las condiciones inadecuadas de trabajo,
como por ejemplo: EI 83,33% de los trabajadores se encuentran expuestos a elevados
niveles de ruido, el 14,29% de sus areas presentan una iluminacion deficiente; son
evidencias de la baja productividad, considerdndose el principal problema que hoy en dia
la empresa tiene que hacer frente, puesto que generan fatiga en los trabajadores y

complicaciones en la salud o accidentes de trabajo de los mismos.

Frente a lo descrito anteriormente, surge la interrogante, ¢De qué manera la propuesta de
redisefio de puestos de trabajo en la empresa TEXTILES ROMAJU EIRL incrementara

la productividad?

Para resolver dicha interrogante se plante6 como objetivo general realizar una propuesta
de redisefio de puestos de trabajo del area de produccion para incrementar la
productividad en la empresa, para lograrlo se plantearon los siguientes objetivos
especificos: Diagnosticar la situacion actual de las condiciones disergonémicas en los
puestos de trabajo del &rea de produccién, redisefiar los puestos de trabajo para

incrementar la productividad en la empresa y analizar el beneficio — costo de la propuesta.

La investigacion permitira obtener conocimientos enfocados a plantear mejoras para el
redisefio de puestos de trabajo para reducir riesgos y proteger la vida y salud de los
trabajadores, contribuyendo en el incremento de la productividad de la empresa,
resultando ser una ventaja competitiva frente a sus competidores, ya que se orientara a
proteger no solo sus bienes, sino también a las personas, procesos y ambientes de trabajo,

obteniéndose ademas un crecimiento rentable para la misma.

Asi mismo, la justificacion de la presente investigacion se enmarca en los siguientes

puntos:

25



En cuanto a lo académico, esta investigacion servird como base de futuros estudios para
el diagndstico y mejoras en los puestos de trabajo que deben realizarse para reducir los
riesgos disergondmicos a los que se exponen los trabajadores en una empresa.

En cuanto a lo legal, la investigacion permitird a laempresa TEXTILES ROMAJU EIRL
cumplir con la Ley N° 29783 Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo, evadiendo posibles
sanciones de multas por infracciones leves, graves y muy graves, lo cual beneficiara
también a su productividad economica.

En un sentido social, la investigacion proyecta adquirir conocimientos orientados en
mejoras a través de la evaluacion ergonomica del disefio de los diferentes puestos de
trabajo, con el fin de disminuir los riesgos disergondmicos, proteger, preservar y mejorar
tanto la vida como la salud de los trabajadores. De esta manera la investigacion
contribuira con el incremento de la productividad y rentabilidad de las diversas empresas,

ofreciéndoles una ventaja competitiva con respecto a las demas.
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Il. MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes

En el 2018 la investigacion realizada por Marifio y Cruz [5], “La iluminacion y su
incidencia en el rendimiento laboral de los trabajadores de la Direccion Provincial del
IESS Pastaza”, sefialan que una iluminacion deficiente provoca un rendimiento laboral
bajo, ya que la incomodidad al realizar las diferentes actividades genera desmotivacion
en los trabajadores. La investigacion tuvo como principal objetivo mejorar el sistema de
iluminacién para incrementar el rendimiento laboral. Se utilizé una metodologia la cual
se enfocd en generar un protocolo de iluminacion, que no solo ayude a mejorar las
condiciones adecuadas de trabajo, sino que incremente el rendimiento laboral para
mejorar la calidad de servicio que ofrece la empresa, proyectando una imagen de
eficiencia en el entorno. Finalmente se concluye que es muy importante tener en cuenta
los principios para disefiar los puestos de trabajo bien iluminados, seguido de la

administracion de la propuesta, la cual finaliza con una supervision y seguimiento.

En el 2016, Gonzales et al. [6] en su investigacion “Impacto de un programa ergonémico
en la productividad de una empresa de fabricacion de envases de hojalata” tuvo como
objetivo medir el impacto que tiene la aplicacién de una propuesta de un programa
ergonémico en la productividad de mano de obra en dicha empresa. Como primer paso
de la metodologia fue realizar el analisis de la situacién en la que se encontraba la empresa
respecto a seguridad y salud ocupacional, luego seleccionaron las areas con riesgos
disergonémicos, para comprobar el nivel de riesgo en el que se encontraban se aplico el
método REBA a los 30 operarios del area de produccién, mientras realizaban sus
actividades con normalidad. Una vez implementado el programa ergonémico, se realiz6
una comparacion entre los resultados de antes y después de la propuesta. El principal
resultado obtenido en las areas seleccionadas fue la reduccion de la puntuaciéon REBA,
pasando de 11,5 a 9,25 puntos, la productividad de mano de obra también se vio
incrementada en 1,95%, es decir de lo que anteriormente se hacia 339,7 ldminas por hora-
hombre, con la propuesta se aumentd a 346,6 ldaminas por hora-hombre.

La investigacion realizada por Chavez, Zaldumbide, Lalama y Nieto [7] en el 2016
“Evaluacion y control de riesgos ergondomicos con la herramienta REBA en una empresa
productora de bebidas azucaradas y leche en polvo”, mediante la aplicacion de la

metodologia REBA identifican grupos de alto riesgo por la exposicion de factores
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ergondmicos en las areas de embalaje y paletizaje, teniendo como resultado que el puesto
de ayudante de embalaje es el mas critico. Para ello, se realiz6 un estudio transversal -
correlacional, no experimental, aplicando encuestas y tomando datos antropométricos de
historias clinicas de los 265 trabajadores de dicha empresa. Los resultados obtenidos
determinan que las actividades o puestos administrativos son aquellos que presentan un
nivel de riesgo bajo, asi mismo concluyen que los trabajadores del area de linea de
produccién fueron aquellos que presentaron afecciones ergondmicas como lumbalgia,
hernia discal, trastornos musculoesquelético, puesto que eran ellos mismos los que
realizaban actividades de levamiento manual de cargas de materia prima cuyos pesos eran
de 10 a 25 kg. Finalmente, se implement6 un plan destinado al control de riesgos
ergondémicos encontrados, para el cual se realizdé una nueva evaluacion con la finalidad

de determinar la eficacia del plan.

En el 2016 Marquez y Marquez [8] en su investigacion “Factores de riesgo relevantes
vinculados a molestias musculoesqueléticas de trabajadores industriales”, tienen como
principal objetivo la identificacion de los principales factores de riesgo gue se encuentran
estrechamente relacionados con la existencia de molestias o dolores musculoesqueléticos.
Se realiz6 un estudio transversal de campo, en donde 174 trabajadores del area de
produccion de tres empresas venezolanas del sector carnico fueron la muestra, mientras
que para la identificacion de los TME se empled el cuestionario nordico estandarizado y
para la seleccion de los principales factores se emple6 los métodos de mineria de datos
CfsSubsetEval y ConsistencySubsetEval, disponibles en Weka, en donde se obtuvo como
resultados un 77% de TME, cuyas principales partes del cuerpo afectadas fueron los
hombros (49,4%) vy la espalda (47,1%), debido a los factores de riesgo biomecanico,
individuales y psicosociales, siendo los factores relacionados a las molestias en hombros
la sobrecarga postural, repetitividad, exigencias psicologicas y la antigtiedad que se lleva
en el puesto de trabajo, mientras que para el caso de la espalda los principales factores
son la sobrecarga postural, el levantamiento de cargas, el empuje o arrastre de cargas, el
bajo apoyo social y los antecedentes médicos vinculados a TME. De esta manera, se
concluye que con el cuestionario nordico estandarizado se confirma el origen

multifactorial de los TME.

Research conducted by Goggins, Spielholz and Nothstein [9] in 2008 "Estimating the
effectiveness of ergonomics interventions through case studies: Implications for

predictive cost-benefit analysis"”, realizan un andlisis de 250 casos de estudios, de los
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cuales 87 casos eran de industrias manufactureras, 36 casos de oficinas, entre otros tipos
de industrias. Los resultados se realizaron en base a un 95% de confiabilidad, en donde
la productividad se vio incrementada entre un 20% a 30% a partir de la aplicacion de
mejoras ergonomicas en las diferentes empresas. Ademas, involucran el tema de dias
perdidos relacionado con los diferentes trastornos musculoesqueléticos, los cuales con la

mejora disminuyeron en un 80%.

2.2. Bases Teorico Cientificas

2.2.1. Sector textil y confeccion

Segun el Ministerio de la produccion, la elaboracion de productos textiles basicos (telas
e hilados) esta directamente relacionada con la fabricacion de confecciones (prendas de
vestir), por ello es que ambas actividades econdmicas se pueden agrupar en un solo sector.
Dicho sector representa una de las principales actividades no extractivas a nivel nacional,
ademas es sumamente intensivo en mano de obra y funciona a través de pedidos, los
cuales usualmente provienen del extranjero.

Ademas, este sector es considerado como una de las principales fuentes generadoras de
empleo con cerca de 412 mil puestos de trabajo, lo que represente el 8,9% de la poblacion

econdémicamente activa ocupada a nivel nacional. [10]

2.2.2. Ergonomia

Segun [11] es considerada como el estudio o medida del trabajo, ya que no solo
inspecciona la situacion ambiental, sino también las ventajas que tendria el operador
humano y las aportaciones que podria hacer si la situacion de trabajo le permite fomentar
el mejor uso de sus habilidades, sus objetivos pueden reflejarse en la productividad y
calidad, en la seguridad y salud, en la fiabilidad, en la satisfaccion con el trabajo y en el
desarrollo personal; buscando conseguir la eficiencia en la realizacion de actividades para
alcanzar el resultado esperado sin desaprovechar recursos, sin cometer errores y sin dafios

en la persona implicada o en los demas.

2.2.3. Tipos de ergonomia

2.2.3.1. Ergonomia geométrica
Se basa en alcanzar el bienestar y confort geometrico, el mismo que esta determinado por
la relacion de las condiciones métricas del individuo, medidas antropométricas y las

posturas exigidas para el desarrollo de sus tareas. [12]
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Este tipo de ergonomia se fundamenta en el desarrollo de la calidad de vida en el trabajo
a través de dos aspectos:

— Cargas posturales y fisicas: Se refiere a las cargas estaticas o dindmicas y sus

componentes.

— Disefio del puesto de trabajo: Se refiere a la altura del plano de trabajo, areas y
volimenes; a los elementos de trabajo: asientos, mesas y de los medios fisicos
instrumentales (mandos, manivelas, herramientas); relaciones métricas con

dispositivos de seguridad (defensas, resguardos).

2.2.3.2. Ergonomia ambiental

Est4 basada en la relacion del hombre con los diferentes factores ambientales, con una
aproximacion a la higiene en el trabajo. Tiene como objetivo lograr el bienestar del
trabajador, excluyendo los elementos que causen lo contrario, a pesar de que no lleguen
a ocasionar enfermedades.

Por lo tanto, el bienestar ambiental es considerado como una sensacion intrinseca de
agrado, la cual se exterioriza cuando las funciones fisicas y psicolédgicas son realizadas

con total normalidad, alcanzando un maximo rendimiento laboral.

Segun [12] dice que los factores ambientales que intervienen sobre el individuo, son los

siguientes:

Factores o agentes fisicos: Temperatura, ruidos, vibraciones e iluminacion.

Factores o agentes quimicos: Nieblas, vapores, gases, vapores, humos.

Factores 0 agentes bioldgicos: Hongos, bacterias.

Factores psicosociales: Motivacién, estrés, autonomia, responsabilidad, trabajo

aislado, remuneracién, atencion.

2.2.4. Factores para el anélisis de la ergonomia
Para un diagnostico apropiado de ergonomia se debe considerar la presencia de dos
factores esenciales que justifican y esclarecen el porqué y el cdmo de la necesidad de la

implementacion de planes y programas ergondémicos en un puesto de trabajo. [13]

2.2.4.1. Factores econdmicos
Primero se debe plantear si la aplicacion de nuevos sistemas como el ergonomico,

aportaria mejoras tanto econémicas como humanas en la empresa.
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Estas aplicaciones ergondmicas ayudan en la mejoria de los beneficios para la seguridad
e higiene, en el conjunto de la prevencion de pérdidas y en la influencia directa de la

mejora de la productividad. [13]

2.2.4.2. Factores operativos

Se refiere a los factores relacionados al sistema de trabajo, tales como: el desempefio de
la persona en su actividad laboral influenciada por los diferentes factores que provienen
del ambiente y del espacio de trabajo, asi como de las tareas de los medios y

procedimientos, de los procesos operativos, de la carga fisica y mental del trabajo. [13]

— Ambiente de trabajo: Formado por factores quimicos, fisicos, biol6gicos y
psicolégicos que afectan a la persona que desempefia sus actividades en el puesto de
trabajo.

— Carga de trabajo: Conjunto de requerimientos tanto fisicos (carga fisica de trabajo)
como psicoldgicos (carga psiquica de trabajo), que transgreden a la persona durante el
desarrollo de sus actividades.

— Tarea: Conjunto de actividades que tienen como objetivo operativo realizar un
producto final proveniente de un sistema de trabajo que realiza una persona bajo ciertas
condiciones.

— Proceso de trabajo: Relacion espacio — tiempo de las técnicas, acciones y
procedimientos que se realizan utilizando medios determinados.

— Espacio de trabajo: Formado por el volumen designado a cada persona para llevar a
cabo sus actividades y el cumplimiento de la tarea.

— Medios de trabajo: Se refiere a las maquinarias, herramientas, utensilios,
instalaciones, materias, energias, entre otros elementos materiales, utilizados en el

procedimiento de trabajo y permitiendo el cumplimiento de las tareas.

2.2.5. Riesgo disergonémico

Se considera como riesgo disergondémico a los diferentes factores impropios del sistema
hombre — maquina de la construccion, disefio, operacion, distribucion de maquinaria,
habilidad, conocimientos, condiciones y caracteristicas de los operarios, asi como las
interrelaciones con el entorno y el ambiente de trabajo: malas posturas, sobrecarga fisica,

fatiga, monotonia, movimientos repetitivos. [14]
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2.2.6. Factores del riesgo disergonémico

Conjunto de atributos del puesto de trabajo o de la tarea, que incrementan la posibilidad
de que la persona tienda a una lesion, cuando se encuentre expuesto a ellos. Contienen
también aspectos que se relacionan con sobre esfuerzos, manejo manual de cargas,

movimientos repetitivos y posturas de trabajo. [14]

2.2.7. Principios del disefio de trabajo: Lugar de trabajo

2.2.7.1. Altura de la superficie del trabajador a través de la altura de los codos

Se determina teniendo como base para el operario una comoda posicion de trabajo (ya
sea que el trabajador esté sentado o parado).

Se debe tener en cuenta que los brazos tienen que colgar de forma natural, de modo que
se encuentren paralelos al piso, y los codos deben de formar un angulo de 90° al ser
flexionados. Ademas, si la superficie de trabajo es muy alta, los brazos superiores se
abducen, provocando la fatiga del hombro, mientras que si es muy baja, provoca la fatiga

en la espalda, ya que la espalda y el cuello se flexionan hacia adelante. [15]

Altura del trabajo

Altura del codo con respecto Altura de la herramienta
a la superficie del piso

Figura 1. Referencia para establecer la altura adecuada en una superficie de

trabajo
Fuente: Niebel y Freivalds 2013 [15]
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2.2.7.2. Proporcionar una silla cdmoda al operador

Para Niebel y Freivalds permanecer sentado es importante para disminuir la fatiga en los
pies y controlar el gasto de energia. Ademas, establecer principios precisos para el buen
sentar es dificil de especificar, puesto que la comodidad es una respuesta muy personal,
sin embargo, algunas sillas se acomodan a varias posibles posturas del buen sentar,
considerandose como principios generales permitidos para los asientos. [15]

Soporic Reclinado De rodillas
trontal

- Conven-
cional

Balan- Bamui-
cesdo 1%}

Figura 3. Posturas béasicas para sentarse
Fuente: Niebel y Freivalds 2013 [15]



2.2.7.3. Promover la flexibilidad postural

Como se sostiene en [15] un puesto de trabajo debe ser ajustable en altura de modo que
el operador logre realizar la actividad de pie o sentado pero de manera eficiente, por ello,
se debe optar por proveer un banco para sentarse/pararse de modo que las posturas puedan
ser alteradas facilmente, ya que el cuerpo humano no esta disefiado para estar sentado
largos periodos.

Las dos principales caracteristicas con las que debe contar el banco son: ser ajustable en
altura y base de soporte grande para mantener el banco en equilibrio y para permitir el

descanso de los pies.

2.2.8. Ambiente y condiciones de trabajo

En [16] se sostiene que, el ambiente es un factor fundamental en el rendimiento de la
persona. Este factor se ve deteriorado con el paso del tiempo, muchas veces a causa de la
fatiga fisica, aburrimiento y ausencia de motivacion, siendo necesario el control del
hombre para que no trabaje méas alla de sus limites méximos de resistencia y esfuerzo,
sino bajo adecuadas condiciones ambientales, ya que el hombre afronta una serie de

condiciones desfavorables como fatiga, estres, ruido, iluminacion deficiente, etc.

2.2.8.1. Ruido

Factor ambiental laboral que origina efectos negativos en el organismo humano como

fatiga psicologica por estado de rechazo y aburrimiento, pérdida temporal de la audicion

y falta de percepcion ante sefiales auditivas. [16]

— Presion sonora. Total de energia acUstica por unidad de superficie (Pascal = N/m?).
El limite que una persona joven y normal es capaz de oir (umbral auditivo), se
encuentra entre los 20 N/m? y 2x10° N/m?, cuando supere los N/m? se considera un
umbral doloroso. [17]

Para la suma de NPS de dos o més fuentes sonoras en un Unico punto se realizan a

través de la siguiente suma logaritmica:

Ly Ly
NPS = 10 log;¢(1010 + 1010 + ---)
Donde:
NPS: Nivel de presion sonora

L: y Lo: Fuentes sonoras
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Instrumento de medicion

— Sondmetro integrado: Instrumento que sirve para medir niveles de presion acustico
continuo equivalente que existe en un lugar y tiempo determinado. Su unidad de
trabajo es el decibelio. Ponderado con un filtro A que puede medir cualquier tipo de
ruido.
Existe una clasificacion internacional para los sondmetros acorde a su grado de
precision, especificada en la Norma IEC 651. Por ello es que para la presente
investigacion se realizaron mediciones con el sondémetro tipo 1, ya que se requeria de

mediciones precisas en un ambiente especifico. [18]

Curvas de ponderacion:
Para cualquier sonido se debe indicar el filtro de ponderacion utilizado: [19]

— Curva A (dBA). Mide la respuesta del oido ante un sonido de intensidad baja. Se
emplea para determinar el nivel de contaminacion acustica y el riesgo que tolera el

ser humano al estar expuesto a este.

Célculo para la exposicion de los trabajadores
Se requiere de los siguientes datos:

— Dosis de ruido: Relacion entre el tiempo real de exposicion y el tiempo permitido
durante una jornada de trabajo. Para el célculo de la dosis promedio en una jornada

laboral, se emplea la ecuacion:
C
D=—+4—+—+ "+

Donde:
D: Dosis promedio
C: Tiempo real de exposicion para cada nivel de presion sonora.

T: Tiempo méaximo de exposicion permitido a cada nivel de presion sonora.

No se tiene en cuenta para los calculos las exposiciones menores a 90 dB (A). Se

interpreta de la siguiente manera:

Dosis > 1: Trabajadores sobre-expuesto a ruido. Se debe tomar decisiones inmediatas
para menguar la exposicion por debajo de los valores limites.

Dosis = 1: El trabajador esta en el umbral.

Dosis < 1: Trabajador no sobre-expuesto a ruido. Es importante realizar los correctivos

adecuados y un seguimiento permanente.
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Para determinar los limites permisibles de ruido se tendrd como base la Legislacion
Internacional, que en temas de Higiene Industrial ha desarrollado el criterio de la
American Conference of Governmental Industrial Hygienists (ACGIH), en la cual se
establece los Valores de Umbral Limites (TLV): [19]

Tabla 1. Valores limites permisibles para la exposicién a ruido

Duracion (horas) NPS permitido en dB (A)

24 80
16 82
12 83
8 85
86

2 91
94

12 97
v4 100

Fuente: American Conference of Governmental Industrial Hygienist 1996 [19]

Luego se determina el tiempo maximo de exposicion (T) en horas/dia para un nivel de
ruido en dB (A). Para casos en los que los valores de exposicion sean mayores a 85 dBA

en 8 horas, se emplea la siguiente formula: [19]

Donde:

T: Tiempo de exposicion maximo para el nivel de ruido “L”

L: Nivel de ruido en dBA, para el cual se quiere saber cual es su tiempo de exposicion
maximo.

Efectos para la salud a causa del ruido

Los principales problemas que genera el ruido en los trabajadores son:

— No escuchar advertencias o indicaciones por la limitacién auditiva.

— Vértigo

— Cefalea o dolor de cabeza

— Efectos psicolégicos: cambios en el comportamiento, irritabilidad, estrés, ansiedad,

baja concentracion.

— Hipoacusia o sordera. [20]
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Valoracion del riesgo por ruido

Si laintensidad, periodicidad y tiempo de exposicién del ruido son superiores a los valores
limites permisibles, el ruido es considerado como perjudicial para la audiciéon de las
personas, sin embargo, existen personas muy susceptibles que pueden sufrir lesiones

auditivas permanentes con niveles de ruido incluso dentro de los valores permisibles. [20]

2.2.8.2. lluminacién

Factor ambiental del cual depende la eficiencia laboral del hombre, incrementando la
capacidad de trabajo y el sistema visual del conjunto hombre — maquina, evadiendo
errores e incrementando la productividad. También es considerada como uno de los
factores importantes en la prevencion de accidentes que no solo determina la calidad de
vida, sino también las condiciones de trabajo en las que se desenvuelven las actividades.
[21]

Los niveles de iluminacion (cantidad de luz), se fijan de acuerdo a las exigencias
especificas de cada labor y condiciones visuales de las personas. Ademas, una
iluminacién excesiva 0 escasa requiere de un mayor esfuerzo visual, ocasionando
cansancio no solo visual sino también mental, lo cual se manifiesta en sucesos indeseados
como: bajo rendimiento, desadaptacion, adopcion de posturas inadecuadas, enfermedades

0 accidentes ocupacionales. [20]

Instrumento de medicion

— Luxoémetro: Instrumento que se utiliza para determinar los niveles de iluminacion.
Mide de manera especifica la intensidad de luz (brillo) que es captada en un espacio
determinado por el ojo humano. Ademas, facilita el calculo que se requiere para cubrir
las necesidades de iluminacion para el desempefio laboral de las personas en los

diferentes ambientes de trabajo. Su unidad de medida es el lux. [22]

Unidad de iluminacion
— Lux. Unidad de iluminacion de una superficie que recibe un flujo repartido

uniformemente de un lumen por m?. [23]

Valoracion del riesgo por defectos de iluminacion

Empieza haciéndose el recorrido por las areas y estaciones de trabajo que no cumplen con
los requerimientos de la tarea ni con las condiciones visuales del trabajador, para ello se
tiene que realizar un recorrido por las diferentes instalaciones observando y recolectando

informacidn proporcionada por los trabajadores.
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Para las jornadas y el tipo de iluminacion, se eligen las horas en las que las condiciones
sean mas criticas, de modo que la valoracidn sea mas confiable.

Respecto a las luminarias, se debe tener en cuenta el dia de la medicion, no solo su estado
de limpieza, sino también su operatividad, periodo acumulado de operacién y tiempo de
uso.

Se debe saber que la iluminacién tiene rangos recomendados basados en diversas
normativas, mas no valores limites permisibles. Por lo tanto, lo que se hace para valorar
cuando haya un problema de iluminacion es realizar mediciones y luego comparar los
resultados con los valores recomendados, con el fin de determinar si la iluminacion es

adecuada para la actividad que se realiza. [20]

Efectos de las deficiencias luminicas

La deficiente iluminacion se manifiesta en:
— Cefalea

— Fatiga mental

— Deslumbramientos

— Problemas de concentracion

— Acentuacion de vicios de refraccion

— Habitos posturales nocivos [20]

Método de los limenes

La finalidad del método es calcular el valor promedio de la iluminancia en un local
iluminado con alumbrado general.

Se usa mayormente para medir la iluminacion en interiores, ademas su uso es facil y

practico. [24] EI proceso a seguir es el siguiente:

Entrada de datos ————» Célculo del ,| Determinar el

|

niimero de emplazamiento

limunarias de las luminarias
A

Probar con lamparas menos potentes

o cambiar el tipo de luminaria
Figura 4. Diagrama de bloques del célculo de instalaciones de alumbrado
Fuente: Recursos CITCEA-UPC 2014 [24]

Segun la figura se observa que el método empieza con la obtencion de datos a través de

las mediciones realizadas, posteriormente se realiza los calculos para determinar el
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namero de luminarias y el emplazamiento de las mismas, de modo que cumplan con el
flujo luminoso total requerido por la norma, en caso no suceda eso, se opta por cambiar

las luminarias.

2.2.9. Puesto de trabajo

Es la totalidad de trabajo destinado a una persona. Esta integrado por un conjunto de
funciones especificas, responsabilidades y deberes, que requieren de ciertas aptitudes
generales, ciertas capacidades concretas y ciertos conocimientos practicos vinculados con
los modos internos de funcionar y con los modos externos de relacionarse. [25]

Es muy importante su disefio, ya que de ello depende evitar lesiones en el trabajador, y
ofrecerles mayor bienestar. El disefio esta compuesto por tres elementos:

— Estacién de trabajo: Espacio fisico donde se realiza una actividad.

— Posicion de trabajo: Postura del operario en una actividad.

— Superficie de trabajo: Espacio que permite el cumplimiento de la labor.

2.2.10. Proceso de disefio de un puesto de trabajo

Es importante un buen disefio, ya que no solo brinda bienestar y salud a los trabajadores
sino también incrementa la calidad y productividad de los productos. Mientras que un
puesto mal concebido trae consigo problemas de salud o enfermedades ocupacionales,

ademas de una baja productividad y calidad del producto. [26]

2.2.11. Posicionamiento postural en los puestos de trabajo
Segun la OIT, la postura del tronco, cabeza y extremidades de una persona en el trabajo,
pueden ser analizadas y estudiadas a partir de diferentes puntos de vista para facilitar el

trabajo.
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El objetivo que tiene la evaluacion ergondmica en los puestos de trabajo es detectar el nivel

de presencia de factores de riesgo, que traen consigo problemas de tipo de salud

disergondmicos en los puestos evaluados. [26]



Puesto de trabajo

l

¢Existen
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e NO
distintas
tareas?
Si
Tareal | | Tarea 2 Tarea 3 |
Determinacion de los factores de Determinacién de los factores de
Riesgos presentes en las tareas Riesgos presentes en el puesto
v ~ ¥
Factor de Factor de Factor de
riesgo A riesgo B riesgo C
Determinacion de los métodos para
evaluar cada factor de riesgo
v v v
Método A Método B Método C

Figura 5. Diagrama de flujo para la eleccion de métodos segun la tarea
Fuente: Asensio, Bastante y Diego-Mas 2012 [26]

Por lo tanto, la evaluacion de un puesto de trabajo puede demandar el empleo de diversos
métodos, ya que en un solo puesto puede haber diferentes tareas con diversos factores de
riesgos. Pese a que se habla de “Evaluacion ergondmica de puestos de trabajo”, lo que en
realidad se evalua es la presencia de riesgos disergondmicos. Por ello es que el método
de evaluacion se establece en funcion al factor de riesgo que se desea valorar y no en

funcion al puesto.

2.2.12. Métodos de evaluacion ergonémica

Son aquellos que permiten la identificacion y valoracion de factores de riesgo
concurrentes en los puestos de trabajo, asi como la obtencion de resultados para que en
base a ellos se realicen disefios que reduzcan el riesgo y lo sitlen en niveles aceptables

de exposicion para el trabajador.

Los factores que intervienen en la exposicion al riesgo de los trabajadores son: la amplitud

del riesgo al que se exponen, la frecuencia y duracion. [26]




Exposicion al riesgo

REDISERO DEL PUESTO
Figura 6. Esquema de reduccion del riesgo mediante el redisefio de puestos
Fuente: Asencio, Bastante y Diego-Mas 2012 [26]

2.2.12.1.Métodos de analisis

Es la obtencidn eficaz de los elementos necesarios en el minimo tiempo posible, los cuales

permiten formular y reorganizar la politica de organizacion del trabajo con miras a

conseguir una mayor productividad.

Los siguientes métodos son los mas aconsejables como herramienta auxiliar del analisis:

— Observacion directa: Permite evaluar el trabajo en planta, cuyo motivo es un método
bastante negativo, si se tiene en cuenta la influencia que se ejerce sobre el
comportamiento del trabajador.
Es adecuado cuando se realiza el analisis sobre el objetivo de mejorar el sistema
organizativo. La observacion deberd ser directa, inmediata, integra y aceptada por
trabajadores y superiores.

— Cuestionario: Método que permite menos tiempo en las respuestas de parte de los

trabajadores, por ser simple, su uso se orienta en el analisis de tareas.

2.2.12.2.Métodos de evaluacion ergondémica para el analisis postural

La repetitividad de posturas durante las jornadas de trabajo produce fatiga y trastornos
musculoesqueléticos. Por ello es que la carga postural se considera uno de los factores a
tener en cuenta en el momento de evaluar las condiciones de trabajo, ya que su reduccion

es una de las principales medidas para la implementacion de la mejora de puestos. [26]

Para evaluar el riesgo vinculado a la carga postural en un puesto de trabajo se
perfeccionaron distintos métodos, cuyo ambito de aplicacion y aporte es distinto para
cada uno de ellos. Entre los mas destacados se encuentra: el método RULA, que evalta

la postura de los miembros superiores; el método REBA, muy similar al método RULA

41



pero evalla también los miembros inferiores y el método OWAS, que evalua las posturas
de todo el cuerpo sin detallar los grados de flexion. [26]

o Método REBA

Rapid Entire Body Assessment. Es una herramienta de evaluacion postural utilizado en
tareas que requieren de inesperados cambios de postura. Permite también el estudio
conjunto de las posturas adoptadas por los miembros del cuerpo como tronco, cuello,
piernas, brazo, antebrazo y mufieca, asi como la evaluacion de las posturas estaticas o

dinamicas.

Otros factores que intervienen en la estimacion final de la postura es: la fuerza o carga

manejada, el tipo de agarre o actividad muscular desarrollada por el trabajador. [27]

A continuacion se presenta un resumen de los pasos necesarios para la aplicacion del
método REBA.

Funtuacion Tronco Funfuacion Braro
Grupo A | Puntuacidn Cuello Grupo B | Puntuacion Antebrazo
Puntuacidn Piernas Puntuacion Muneca
| Puntuacién Tabla A | | Puntuacién Tabla B |
+ +
| Funtuacion Fusrzas | | Pumtuacion Agarre |

@ Y

Puntuacion A Puntuacion B
[ 2> & | |
3

| Punluacién Tabla C l
+

l Puntuacion Actividad I

U

Puntuacién Final
| Nivel de rlesgo [
| Nivel de actuacidn |

Figura 7. Obtencion de puntuaciones en el método REBA
Fuente: Asencio, Bastante y Diego-Mas 2012 [26]
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2.2.13. Cuestionario Cornell Musculoskeletal Disconfort Questionnaires (CMDQ)
Herramienta de tamizaje desarrollada por el Dr. Alan Hedge y los estudiantes graduados
en ergonomia de la universidad de Cornell en USA. Es desarrollado para evaluar
malestares musculoesqueléticos teniendo como referencia estudios de investigacion.

El cuestionario (CMDQ), esta dirigido a trabajadores de ambos sexos sedentarios o con
labores de pie que utilizan las manos para realizar sus actividades. [28]

2.2.14. Indicador de produccion
Es la cantidad de productos fabricados en un periodo de tiempo determinado. [29] Tiene

la siguiente férmula:

Tiempo base (ty,)
Ciclo (c)

Productividad =

Donde:

Tiempo base (t},): Puede ser hora, semana, afio.

Ciclo: Esté representado por el cuello de botella de la linea productiva, es decir, es la
estacion de trabajo que mas tiempo se demora.

2.2.15. Ergonomia y productividad

2.2.15.1.Productividad
Este indicador permite medir la capacidad de uno o varios factores productivos que

intervienen al producir ciertos bienes y lograr mejores resultados. [30]

Es definida también como la relacion producto — cantidad de factores que requieren para
la produccion en una empresa para, referida a una unidad de tiempo. Por ejemplo, si en
un determinado tiempo, con escasos factores, se alcanza una produccién considerada, el

rendimiento o productividad sera grande. Y viceversa. [31]

Produccién obtenida (PO)

. NS
roductividad Cantidad de recurso empleado (Q)

2.2.15.2.Medicion productividad econémica laboral

Esta relacion evalua el rendimiento de una unidad productiva en un determinado periodo.
Si durante el periodo se incrementa la relacion de ventas y la capacidad del trabajo
asociado, el producto promedio del trabajo mejora; caso contario, el trabajo promedio
produce menos. [32]
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Es importante medir esta productividad puesto que da la opcién de saber cudl es el
rendimiento de los trabajadores, la rentabilidad de una empresa y el margen de maniobra

para aumentar salarios sin incrementar precios.

Indicadores de la productividad

a.  Productividad laboral
Medida de eficiencia que tiene una persona, equipo, maquinaria, factoria, sistema, entre

otros, en la transformacion de insumos en productos Utiles. [18]

Produccion

Productividad laboral = -
N° de operarios

b.  Productividad de mano de obra
Viene a ser entre la produccion y el aporte de horas de los operarios, esta basado en

producir mas con el mismo numero de trabajadores que conforman la mano de obra. [33]

Produccion

Productividad de mano de obra = ;
N° de horas — operario

C. Productividad econémica
Es el resultado de dividir las salidas entre las entradas, o sea, el valor de todos los
productos fabricados entre el valor de todos los insumos utilizados para ello. [34]

Productividad econémica =

Produccion o ventas

C. mano de obra + C. materia prima + C.insumos + C. suministros

2.2.16. Indicadores de seguridad y salud en el trabajo

Estos indicadores constituyen un marco de evaluacion, ya que permite saber hasta qué
punto se protegen a los trabajadores de diferentes riesgos y peligros en su centro laboral.
Son empleados por empresas, gobiernos y otras instituciones, ya que permite formular
programas Yy politicas destinadas a la prevencion de enfermedades, lesiones y muertes
ocupacionales, a la supervision de la aplicacion de estos programas y para determinar las
areas de mayor riesgo tales como industrias, ocupaciones o lugares especificos. Entre

estos indicadores se incluyen: [35]
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2.2.16.1.Indicadores reactivos
Son aquellos que se obtienen a partir de hechos ya consumados como: incidentes,
accidentes, dafos a la salud o enfermedades ocupacionales; los cuales tienen como

consecuencia incumplimientos de la Prevencién de Riesgos Laborales.

— Indice de frecuencia (1.F)
Para determinar este indice no deben incluirse aquellos accidentes que ocurren de ida

y vuelta al centro laboral, ya que estan fuera de la jornada laboral. Deben calcularse
las horas reales de trabajo, descontando toda ausencia en el trabajo por vacaciones,

permisos, enfermedades, accidentes, etc. [35]

N° de accidentes en el afno

fndice de f o 1000000
niaice de IeCUentia = Ne de horas — hombre en el afio

— Indice de severidad o gravedad (1.G)
Representa al numero de jornadas pérdidas por cada millon de horas trabajadas,
correspondientes a las incapacidades temporales. Deben contabilizarse

exclusivamente los dias laborales. [35]

N° de dias perdidos por accidentes en el afio
N° horas — hombre en el afio

* 1000 000

indice de severidad =
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I11. RESULTADOS

3.1. DIAGNOSTICO DE SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

3.1.1. Laempresa

TEXTILES ROMAJU EIRL es una empresa ubicada en la ciudad de Chiclayo —
Lambayeque, cuyas actividades se inician el 1 de agosto de 2015. Dedicada a la
confeccion y venta al por mayor de productos textiles tales como polos, shorts, casacas y
buzos; adicionalmente realiza el servicio de bordado y estampado computarizado.
Actualmente, cuenta con un total de 14 operarios para la confeccion de las distintas
prendas, de los cuales 12 son los encargados del proceso de confeccion de polos de
algodon. Todos trabajan en un turno de 8 horas diarias (8:30am a 18:30pm en donde se
les otorga dos horas de descanso 13:30 horas — 15:30 horas).

A continuacion se presentan los datos generales de la empresa en estudio.

Tabla 2. Datos generales de la empresa

RUC 20600594754

Razdn social TEXTILES ROMAJU E.l.R.L.

Empresa Individual de

Tipo de empresa Responsabilidad Limitada

Condicién Activo

Venta al por mayor de

Actividad comercial productos textiles

Direccion Av. Saenz Pefia N° 1 655
Fuente: TEXTILES ROMAJU EIRL

3.1.2. Productos
Se confeccionan diversos productos a partir de los siguientes materiales:

Tabla 3. Productos confeccionados y materiales

Productos Material
Algodon
Pique
Polos
Dray
Poliestresh
Dray
Shorts )
Poliestresh
Casacas Taslan
Buzos Taslan

Fuente: TEXTILES ROMAJU EIRL



Con la finalidad de conocer los productos mas importantes para la empresa, se realiz6 un
Anélisis ABC de acuerdo a su participacion en ventas, en donde se tiene en cuenta como

dato el precio de venta y la produccion de cada producto.

Tabla 4. Anélisis ABC — Ventas de la empresa

L., Ventas % % Ventas e,
Posicién Producto Clasificacion
totales Ventas acumuladas
1 Pique / Polo S/340 928 27,4% 27,4% A
2 Algodén / Polo S/276 048 22,0% 49,6% A
3 Taslan / Buzo S/175 000 14,0% 63,7% A
4 Dry / Polo S/135 201 10,9% 74,6% A
5 PO"EZtIrgSh I snozooo  s2%  82.8% B
6 Dry / Short S/75 000 6,0% 88,8% B
7 e S/72000  5,8% 94.6% B
Short
8 Taslan / Casacas S/67 515 5,4% 100,0% C

Fuente: Elaboracién propia. Basado en TEXTILES ROMAJU EIRL

En la figura anterior se aprecia que la categorizacién A, es la que tiene un mayor impacto
econdmico en la empresa y es en donde deben centrarse los esfuerzos. Dichos productos
son los polos de pique, algoddn, dry y buzos de taslan, cuyos precios de venta son de
S/32, S/24, SI17 y S/50 respectivamente.

En base a las cifras obtenidas, se procedi6 a evaluar el proceso de produccion de polos de
algodon, puesto que fue uno de los productos mas vendidos y es el que requiere un mayor

tiempo por parte de los operarios. (Ver Anexo 1)

A continuacion se realiza el Diagrama de Pareto en base a los datos obtenidos de la tabla
4,
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Figura 8. Diagrama de Pareto - Ventas (junio 2018 — mayo 2019)

Fuente: Elaboracion propia
3.1.3. Descripcion del sistema de produccion
3.1.3.1. Producto
Caracteristicas del producto

»  Polo de algoddn

Se confecciona en tela de algoddn jersey, la cual es una fibra textil de origen vegetal la
misma que es suave, resistente y de facil lavado. Se presenta en diferentes tallas: 2, 4, 6,
8, 10,12, 14, 16, S, M, L, XL, XLL, cuyo cuello puede ser redondo o en V.

Ademas, presenta aberturas pequefias ubicadas en los laterales, con un terminado exterior
en doble costura. Se ofrecen en diferentes colores y bordado de acuerdo a las

especificaciones de los clientes.



—
Figura 9. Polo de algodon
Fuente: TEXTILES ROMAJU EIRL

A continuacion se presentan las medidas en centimetros de los polos de acuerdo a las

tallas.

Tabla 5. Medidas de polos de algoddn en centimetros

10 59 39 36 12 4
12 61 40 37 13 5
14 63 43 38 14 5
16 65 45 40 15 6
S 67 47 42 16 7
68 48 43 17 8

L 71 51 46 19 10

XL 74 54 49 21 12

XLL 77 57 52 23 14

Fuente: Elaboracién propia. Basado en TEXTILES ROMAJU EIRL

a. Desechos
Los desechos producidos durante el proceso de fabricacion de polos son los retazos
grandes de telas, obtenidos en la etapa de corte, los mismos que son vendidos por la

empresa a terceros.

b.  Desperdicios
Durante el proceso de confeccion de polos se obtienen diferentes desperdicios, los
mismos que son arrojados en el basurero.

En la tabla 6 se muestran los desperdicios de las diferentes etapas del proceso.
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Tabla 6. Desperdicios en el proceso de confeccidon de polos

Etapa Desperdicio
Corte Pequefios retazos de tela
_ Moldes rotos
Cosido .
Agujas
Acabado Hilos sobresalientes

Fuente: Elaboracion propia. Basado en TEXTILES ROMAJU EIRL
3.1.4. Materiales e insumos
3.1.4.1. Materia prima principal

»  Algodon jersey

Tejido de punto para el cual se utiliza una maquina de punto circular o una trama plana.
Posee una cara plana y lisa por sus pequefias, constantes y uniformes puntadas. Puede ser
muy suave, comoda, ligera y extensible con facilidad. Su presentacion es en diversos
colores y pueden estar hechas al 100% de algodén o combinadas con materiales sintéticos.

3.1.4.2. Materia prima secundaria

»  Hilos

Hebras largas y delgadas hechos de una amplia variedad de materiales que a traves de
diferentes procesos se transforman en fibras textiles.

Dependiendo de la materia prima o fibra de la que se elaboren es que existen tres clases
o tipos de hilos, los cuales son: hilos de fibras de origen animal, de origen vegetal y

fibras artificiales de origen sintético.

»  Botones

Son considerados los sistemas de cierre mas utilizados para las prendas de ropa. Debido
a su practicidad y estética es que existen muchos tipos de botones que se utilizan en la
costura, para los cierres de la ropa o para fines decorativos. Existen botones de diferentes
tamanos, colores, materiales, temas y maneras en las que pueden fijarse a una prenda de

ropa.

»  Agujas
Filamento que puede ser de cobre, metal u otro material duro, de pequefio tamafio que por
lo general es recto, afilado en un extremo, mientras que por el otro presenta una 0jo o tasa

para incrustar un hilo.
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3.1.4.3. Insumos

»  Mano de obra

La empresa en estudio cuenta con 12 operarios para realizar las diversas actividades del
proceso de confeccion de polos de algoddn, quienes trabajan en un solo turno de 8:30am
a 18:30pm, con dos horas de descanso (13:30 horas — 15:30 horas).

Con el paso del tiempo los operarios han adquirido conocimientos de forma empirica, y
con los afios, dichos conocimientos se convirtieron en experiencia. A pesar de aprender
nuevas técnicas de trabajo, pero al no contar con el respaldo de alguna institucién de

educacion superior, se les considera una experiencia béasica.

Para determinar los datos de los operarios de la empresa, se aplicd el cuestionario de

Cornell (Ver Anexo 2) cuyos resultados se muestran a continuacion:

Tabla 7. Datos de los operarios del proceso de produccién de polos de algodén

Operario Actividad Sexo  Formacion académica
Operario 1 Recepcién y pesado M Secundaria completa
Operario 2 Seleccidon F Secundaria completa
Operario 3 Tendido, trazado y corte de piezas F Secundaria completa
Operario 4  Tendido, trazado y corte de piezas F Secundaria completa
Operario 5 Remallado 1y 2 F Técnica

Operario 6 Remallado 1y 2 F Secundaria completa
Operario 7 Unidn de piezas y cosido M Técnica

Operario 8 Unidn de piezas y cosido F Secundaria completa
Operario 9 Unidn de piezas y cosido F Secundaria completa
Operario 10 Bordado M Secundaria completa
Operario 11 Acabado M Secundaria completa
Operario 12 Acabado M Secundaria completa

Fuente: Elaboracién propia. Basado en TEXTILES ROMAJU EIRL

»  Maquinaria, equipos y herramientas

Para el proceso de produccion de polos de algodon se cuenta con 6 maquinas manipuladas
por los operarios. Dos maquinas remalladoras manipuladas por un operario cada una, tres
maquinas de coser que son manipuladas cada una por un operario y finalmente una

maquina bordadora manipulada por un operario.
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Maquina remalladora
Se utiliza para realizar en diferentes tipos de telas acabados perfectos, dobladillos sin la
necesidad de cambiar la placa, refuerza los bordes de las prendas que se remallan y evita

que se deshaga la costura.
La tabla 8 muestra las principales caracteristicas y especificaciones de la maquina.

Maquina bordadora

Conjunto de elementos moviles y fijos, que tienen como propoésito convertir energia para
efectuar el bordado en distintos materiales. Se conoce como bordado a
la ornamentacion en una superficie flexible, mayormente una tela, a través

de hebras textiles.
La tabla 9 muestra las principales caracteristicas y especificaciones de la maquina.

Maquina de coser
Es utilizada principalmente para hacer en las prendas costuras fuertes con un acabado
bien hecho. Funcionan entrelazando un hilo de arriba con uno de abajo para unir unas

capas de tela.
La tabla 10 muestra las principales caracteristicas y especificaciones de la maquina.

Tabla 8. Ficha técnica de maquina remalladora

MAQUINA REMALLADORA SINGER 14SH654

De caracter industrial. Cuenta con tensores que se encargan de
Generales | regular los hilos, agujas, tirahilos, placa para agujas, ancoras,
dientes de arrastre y cuchillas.
Color Blanco
Dimensiones (cm) 33x28x28
Peso (kg) 6
Técnicas Velocidad 1300 pu_ntadas
por minuto
Luz integrada Si
Asa para transporte Si

= Distancia regulable, con un largo de puntada que va desde 1a 4 mm.
= Cose 30 4 hilos.

= Cuchilla de vidia.

Funciones | = Cose en recto y zigzag, ambos regulables.

= Sistema exclusivo de diferencial para logar que las prendas terminadas no
tengan ondulaciones.

= Brazo libre que permite coser piezas pequefias.
Fuente: Singer Corporation
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Tabla 9. Ficha técnica de maquina bordadora
MAQUINA BORDADORA INDUSTRIAL TFMX II- C1204
Cabezales 12
Agujas 12
Area de bordado (mm) 400 x 680
Tamario de tablas (m) 5,40 x 0,87
Tamafio de bastidores (mm) 9,12,15,18y 30
Velocidad 850 rpm
Capacidad de memoria 2000 000 puntadas
Consumo de energia 220v
Tamarfio (m) 7,1x1,6x1,8
Peso (kg) 3000 - 3200
= Control de la miquina mediante amplia pantalla LCD.
= Puerto USB integrado.

= Memoria interna de 2 Mb.

= Monitor de 10” a color LCD el cual muestra puntadas generadas en tiempo real.
= Puntada minima de 0,1 mm.
= Cambio de color automatico.

= Sistema de corte automatico.

= Deteccion de ruptura de hilo automatico.

= Laser para demarcar &rea del bordado.
Fuente: Singer Corporation

= Capacidad de trazado de disefio previo.
= Bot6n de emergencia.

Tabla 10. Ficha técnica de maquina de coser
MAQUINA DE COSER INDUSTRIAL RECTA SINGER LIVIANA 191D20
L Maquina de costura recta para una amplia gama i :
Aplicaciones . - . il
de materiales, desde tejidos livianos a pesados. Qm
Sistema de Aguja Singer Cat. No. 1955-01 -‘-,}, g
g
Motor de Embargue de Alta Velocidad % HP Vs —
Motor (R31221). g
= Sistema de lubricacién totalmente automético.
= Largo de puntada de facil ajuste por el nuevo dial de ajuste.
= Méquina de cama plana con orificios para fijar aparatos.
Caracteristicas = Sistema de transporte simple con retroceso.
= Ajuste de la presion del prénsatela a través del tornillo graduado.
= Devanado de bobina en el tablén.
= Funcionamiento suave y silencioso de simple mantenimiento.
) Largo [Alturaprensatelas (mm)| Lanzadera/Cangrejo
Velocidad| . S
méxima maximo de M Rodill Tamaf Ti Aplicacion
la puntada ano odilla amario ipo
4000 5 55 13 Normal | Estandar | Mediana a pesada
Fuente: A.D.W. Maquinas de Coser S.A.S.
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»  Suministros

La empresa durante el proceso de produccion de polos de algodon utiliza energia eléctrica
y agua. Respecto a la energia eléctrica gasta anualmente un total de S/6 080 y es
abastecida por la empresa eléctrica ENSA, mientras que su gasto anual de agua es de
S/291,84 siendo abastecida por la empresa EPSEL S.A.

3.1.5. Descripcion de proceso
El proceso de produccién de polos de algodon es el siguiente:
Se inicia con la llegada mensual de los fardos de tela de algodén de acuerdo a las

especificaciones del pedido.

Recepcion y pesado. El operario 1 al recepcionar la materia prima e insumos, realiza una
inspeccion visual con el fin de verificar la calidad y conformidad del producto, teniendo
en cuenta que cada fardo debe pesar 25 kg. Luego son colocados en los andamios
ubicados en el almacén de materia prima.

Seleccidn. Después de la recepcion y el pesado, el operario 2 se dirige al almacén para la
seleccion del fardo de acuerdo a las especificaciones del cliente (color, tipo de tela) y ser
Ilevado a la segunda planta. El operario deja el fardo en la mesa de tendido.

Tendido. Una vez puesto el fardo sobre la mesa, los operarios 3 y 4 son los encargados
de extender la tela sobre la mesa de trabajo. Al mismo tiempo se realiza una inspeccion
con el fin de evitar que se dificulte el corte con la formacion de pliegos.

Trazado y corte de piezas. Luego de la inspeccidn, los mismos operarios de tendido se
encargan, en la misma mesa, de trazar manualmente de acuerdo a la talla requerida, asi
como de acomodar y marcar la tela con ayuda de moldes de espalda, delantero y mangas.
Posteriormente al trazado, se realiza el corte con una tijera, teniendo mucha precision y
exactitud al momento de cortar la tela sobre las marcas. Mientras se realiza el corte de
todos los polos acorde a la cantidad de pedidos, los operarios al tener cierta cantidad de
tela cortada las llevan hacia el &rea de remallado para la siguiente actividad.

Remallado 1. Las unidades dejadas de la actividad anterior se encuentran en plataformas
de madera o cestos, para que los operarios 5 y 6 encargados de esta actividad armen el
cuello manipulando las maquinas remalladoras.

Los operarios acumulan entre 60 a 70 polos con cuello armado y los llevan al area de

cosido para la siguiente actividad.
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Unidn de piezas y cosido. Los polos dejados también en plataformas de madera o cestos,
pasan a ser manipulados por los operario 7, 8 y 9 que realizan primero la unién de
hombros y posteriormente el cosido de las piezas del mismo.

Después se realiza la unién de cuello y mangas y finalmente la unién de los costados,
cerrando asi el polo.

Del mismo modo que la actividad anterior, los operarios de union de piezas y cosido
acumulan entre 60 a 70 polos armados para regresarlos nuevamente al area de remallado.
Remallado 2. Los mismos operarios del remallado 1 son los encargados de realizarla y
consiste en pasar por todas las costuras para asegurar el cosido y asi tener un mejor
acabado.

Los polos casi terminados, son regresados al primer nivel por el operario 10 que realiza
el bordado y llevados hacia su area.

Bordado. El operario coloca los polos en cestos y cada 12 unidades son puestos en la
maquina bordadora totalmente automatizada para la impresion del logo con hilos de
bordados de acuerdo a las especificaciones del cliente.

Después de bordar los polos, el operario 2 los lleva otra vez a la segunda planta, y los
coloca en la mesa de trabajo de la etapa de acabado.

Acabado. Finalmente los operarios 11 y 12 extienden los polos en la mesa de trabajo para
eliminar los hilos sobrantes utilizando una piquetera y verifican si existen fallas 0 no en
los polos.

El producto terminado es llevado por los operarios al almacén ubicado en el mismo nivel

a la espera del cliente.

3.1.6. Sistema de produccion
Se debe tener en cuenta que la empresa utiliza el sistema de produccion por lotes
(intermitente) o también llamada discontinua, porque su proceso no es permanente debido

a que existen diversos productos que dificultan la secuencia de las operaciones.

3.1.7. Analisis del proceso
Para el analisis del proceso de un lote de 12 polos se realiza una serie de operaciones

basicas, tales como:

a. Toma de tiempos para el analisis
Segun el Criterio de la Compafiia General Electric, el nimero de ciclos a observar se

calcula teniendo en cuenta el tiempo de ciclo, tal como se muestra en la siguiente tabla.
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Tabla 11. Numero recomendados de ciclos segun General Electric

Tiempo de NUmero
ciclo (minutos) recomendado de
ciclos
0.1 200
0,25 100
0.5 60
0,75 A0
1 30
2 20
2,00 - 5,00 15
5,00 - 10,00 10
10,00 — 20,00 8
20,00 - 40,00 5
40,00 0 mas 3

Fuente: Niebel y Freivalds 2013 [15]

Por lo tanto, segun la tabla de General Electric se deben realizar 3 mediciones como
minimo y en diferentes ocasiones, ya que el tiempo de ciclo es mayor a 190 minutos,
encontrandose dentro del rango seleccionado.

En la siguiente tabla se muestra el tiempo promedio (minutos/lote) que demora cada
operario para realizar sus actividades correspondientes del proceso productivo de
confeccion de polos de algoddn, cuya medicion de los ciclos de observacion se realiz6

utilizando como instrumento el cronémetro y fueron tomados durante el mes de diciembre
2019.
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Tabla 12. Muestras de tiempos preliminares observados para el proceso de

produccion de polos de algodon en minutos

N° Actividades Co1 CO2 CO3 >YcCo
1 Recepcion y pesado de telas 1,37 1,35 1,35 4,07
2 Seleccion 2,89 2,96 2,93 8,78
3 Transporte al &rea de corte 1,03 1,02 1,01 3,06
4 Tendido 1,5 1,49 1,52 4,51
5 Trazado y corte de piezas 21,22 27,17 27,18 81,57
6 Transporte al area de bordado 1,17 1,21 1,14 3,52
7 Bordado 84,51 84,6 84,7 253,81
8 Transporte al area de remallado 0,5 0,5 0,51 1,51
9 Remallado 1 11,1 11,06 11 33,16
10 Transporte al area de cosido 1,35 1,42 1,58 4,35
11 Unio6n de hombros 7,08 7,02 7,13 21,23
12 Union de los costados 10,5 10,2 10,3 31
13 Union de cuello y mangas 13,6 1355 14,05 41,2
14 Transporte al &rea de remallado 0,42 0,36 0,37 1,15
15 Remallado 2 22 22,34 2242 66,76
16 Transporte al &rea de acabado 1,01 1,03 1,03 3,07
17 Acabado 6,05 6,25 6 18,3
18 Transporte al almacén de PT 1,33 1,35 1,37 4,05

Fuente: Elaboracion propia

Ademas, en la tabla 13 se muestra la tabla resumen de los tiempos que conlleva cada

actividad y su desviacion estandar, tomando como base los datos de la tabla 12.

b.  Diagrama de bloques

El diagrama de blogues del proceso de produccion de los polos de algodon se muestra en

la figura 10.

c.  Diagrama de Andlisis del Proceso de confeccion de polos de algoddn

Como se mencion0 anteriormente, para la confeccion de un lote de 12 unidades de polos

de algoddn, se requiere de un tiempo de 3,25 horas. (Ver figura 11)

La siguiente tabla resumen muestra los tiempos que conlleva cada actividad y su

desviacion estandar.
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Tabla 13. Resumen de tiempo promedio en minutos

Actividades Tiempo promedio
Recepcién y pesado de telas 1,35+0,01
Seleccion 2,93+0,03
Transporte al area de corte 1,02+0,01
Tendido 1,50+0,01
Trazado y corte de piezas 27,19 + 0,02
Transporte al area de bordado 1,17 £0,03
Bordado 84,60 + 0,08
Transporte al ar
Remallado 1 11,05 £ 0,04
Transporte al area de cosido 1,45+0,10
Uni6n de hombros 7,08 £0,04
Union de los costados 10,33+£0,12
Unidn de cuello y mangas 13,73 10,22
Transporte al area de
Rsmallado 1 0.38+0,03
Remallado 2 22,25+0,18
Transporte al area de acabado 1,02+0,01
Acabado 6,10 + 0,11
Transporte al almacén de PT 1,35+ 0,02
Total 3,25 + 0,02 horas

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la tabla 13, el tiempo promedio de produccion para un lote de 12 unidades

de polos de algodon es de 195 minutos o 3,25 horas, con una desviacion estandar de +
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0,02 horas, la cual representa el promedio de diferencia que existe entre los datos y la

media. Ademas se observa que el cuello de botella se encuentra en la etapa de bordado,

cuyo tiempo es de 84,6 minutos.
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Producto: Polo de algodon Fecha: 11 de marzo de 2020
Departamento: Produccion Aprobado por: Moénica Alexsandra Diaz Alvarez
Revisado por: Mgtr. Ing. Evans Llontop Salcedo

DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE
PRODUCCION DE POLOS DE ALGODON

TELA
SELECCION
TENDIDO
Tizas —
Moldes —» TRAZADO
Tijeras —», CORTE — Retazos de tela
Agujas —»] . .
REMALLADO 1 —>
Hilos 0] Residuos de hilos
Agujas —p] . .
Hilos COSIDO — Residuos de hilos
Agujas »  REMALLADO2 |— Residuos de hilos
Hilos —»
v
Tijeras —» BORDADO — Residuos de hilos
ACABADO

POLOS DE ALGODON

Figura 10. Proceso de confeccién de polos de algodén
Fuente: Elaboracién propia. Basado en TEXTILES ROMAJU EIRL



DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE POLOS DE ALGODON

Producto: Polo de algodon Fecha: 11 de marzo de 2020 Departamento: Produccion

Aprobado por: Diaz Alvarez Mdnica Alexsandra Revisado por: Mgtr. Ing. Evans Llontop Salcedo

MP: Tela de algodon

; 1 ; Almacén de MP
1,35 (1) Recepcion v pesado de la tela

2,0%

1 Seleccion

1,02 .
|:1::> Transporte al drea de corte

LS /1 B Tendido
Tijeras
27.10
27,19 CE) Corte v trazado de piezas
Betazos
0.5 |:2::> Transporte al drea de remallado
Hilos

Agujas

>
11,05 C_“s) Remallado 1

1.45 |:3::> Transporte al drea de cosido

Hilos
Amyas .
- '
7,08 (4) Unién de hombros
ok U
13,73 CE) Union de cuello v mangas
10,33 CED Unitn de los costados
0,38

.|

::> Transporte al drea de remallado
22,25
' C’;) Remallado 2

117 )
Hilos D::> Transporte al area de bordado Resumen Simbolo Cantidad | Tiempo
Agujas : Operaci6n O 8 177,24 min
84.6' CD Bordado Transporte :> 7 6,89 min
Inspeccidén |:| 1 2,93 min
' Espera D - -
1,02 |:6::> Transporte al drea de acabado P
Tijeras Almacenamiento |\ 2 -
6.10' /2‘\ reabade Combinada @ 2 7,6 min
N ) TOTAL 20 3,25 horas
Residuos de hﬂo's

1,35 |:?::> Transporte al almacén de PT

i‘? ; Almacén de PT

12 polos

Figura 11. Diagrama de Analisis del Proceso de Produccion de polos de algodon
Fuente: Elaboracion propia. Basado en TEXTILES ROMAJU EIRL




N° Descripcidn [’: Tiempo promedio
1 Almacenamiento de materia prima e insumos -
2 Recepcién y pesado de los fardos de tela 1,35+ 0,01
3 |Seleccion del fardo de acuerdo a las especificaciones del cliente 2,93+0,03
4 Transporte al area de corte 1,02+0,01
5 Tendido del fardo de tela « 1,50 +£0,01
6 Trazado y corte de piezas 27,19+0,02
7 Transporte al area de remallado 1,17+0,03
8 Remallado de cuello 84,60+ 0,08
9 Transporte al rea de cosido 0,50 +0
10 Unién de hombros 11,05 + 0,04
11 Unién de cuello y mangas 145+0,10
12 Union de los costados 7,08+ 0,04
13 Transporte al area de remallado 10,33+ 0,12
14 Remallado para asegurar el cosido 13,73+0,22
15 Transporte al rea de bordado 0,38+ 0,03
16 Bordado de polos 22,25+0,18
17 Transporte al area de acabado 1,02+0,01
18 Acabado C 6,10+ 0,11
19 Transporte al almacén de producto terminado 1,35+0,02
20 Almacenamiento de producto terminado -

Tiempo total

3,25 horas + 0,02 horas

Figura 12. Cursograma Analitico del Proceso de Produccién de polos de algodén

Fuente: Elaboracion propia. Basado en TEXTILES ROMAJU EIRL
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3.1.8. Analisis del proceso de produccion

3.1.8.1. Produccion

Se sabe que la empresa TEXTILES ROMAJU EIRL tiene una produccion variable,
trabajando en un 90% a base de pedidos. Durante el periodo junio 2018 - mayo 2019 sufrio
considerables bajas en cuanto a produccion de polos de algoddn, debido a que la empresa
registro permisos por problemas auditivos, visuales y musculares, molestias fisicas que con
el transcurrir de las horas de trabajo provocan el incremento de la fatiga en los operarios,

haciendo que su rendimiento se vea disminuido.

A continuacidn, se presenta la produccidn real o actual de polos de algoddon durante los meses
de estudio, en donde se observa importantes caidas en la produccion.

Tabla 14. Produccidn real de polos de algoddn durante el periodo junio 2018 — mayo

2019
Mes Produccion real Ingresos por

(polos) ventas
Junio 789 S/18 936
Julio 1338 S/32 112
Agosto 906 S/21 744
Setiembre 740 S/17 760
Octubre 854 S/20 496
Noviembre 1086 S/26 064
Diciembre 940 S/22 560
Enero 935 S/22 440
Febrero 1132 S/27 168
Marzo 910 S/21 840
Abril 1022 S/24 528
Mayo 850 S/20 400

Total 11 502 unidades  S/276 048
Fuente: Elaboracion propia. Basado en TEXTILES ROMAJU EIRL

62



63

1 500 polos
1 300 polos
1 100 polos
900 polos
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Figura 13. Produccidn real de polos durante el periodo junio 2018 - mayo 2019
Fuente: Elaboracion propia. Basado en Textiles ROMAJU EIRL

En la figura 13 se observa que, la produccion mensual ha variado mes a mes, excepto en los

meses de julio y febrero que se tuvo una mayor produccion respecto a otros meses.

3.1.8.2. Produccion teorica o esperada

» Tiempo de ciclo: Es el tiempo que transcurre mientras se completa una unidad, por lo
tanto, segun la tabla 13, que es el resumen de tiempos promedio de produccién de polos

de algodon para un lote de 12 unidades, es de 195 minutos o 3,25 horas.

3,25 horas

Ti de ciclo =
iempo de ciclo Tote

Por lo tanto, el tiempo de ciclo es también considerado como la velocidad de produccion.

» Cuello de botella: En la tabla 13 se observa que el cuello de botella del proceso productivo

de polos de algodon es la etapa de bordado.

84,6 minutos _ 7,05 minutos

Tiempo de cuello de botella = =
lote polos

» Produccion tedrica o esperada: Es el tiempo base sobre el tiempo de ciclo.

Tiempo base (tb)
Ciclo (¢)

Produccion tedrica =

A continuacion se muestra la produccion teérica mensual durante el periodo junio 2018 —

mayo 2019.
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Tabla 15. Produccién teorica de polos de algodon durante el periodo junio 2018 —
mayo 2019

Cuello de botella  Produccién

Mes Dias Horas/turno (minutos/polo)  tedrica (polos)
Junio 25 8 7,05 1702
Julio 25 8 7,05 1702
Agosto 26 8 7,05 1770
Setiembre 25 8 7,05 1702
Octubre 25 8 7,05 1702
Noviembre 24 8 7,05 1634
Diciembre 26 8 7,05 1770
Enero 26 8 7,05 1770
Febrero 24 8 7,05 1634
Marzo 26 8 7,05 1770
Abril 26 8 7,05 1770
Mayo 26 8 7,05 1770

Fuente: Elaboracién propia. Basado en TEXTILES ROMAJU EIRL

En la siguiente figura se muestra la comparacion de la produccion real y teorica durante el

periodo en estudio.

1900 polos
1700 polos
1 500 polos
1 300 polos
1 100 polos
900 polos
700 polos
500 polos
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Produccion tedrica Produccion real

Figura 14. Produccion tedrica vs. Produccion real

Fuente: Elaboracion propia

Como se observa, la produccién real o actual de polos de algoddn se encuentra por debajo de
la produccion tedrica o esperada, por lo que se concluye que la empresa no esta utilizando en

su totalidad la capacidad de disefio.

3.1.9. Actuales indicadores de productividad

3.1.9.1. Productividad laboral

Produccion

Productividad laboral = — -
Numero de operarios

11 502 polos

Productividad laboral = — =
12 operarios

o polos
Productividad laboral = 958 ———
operario
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Interpretacion: La productividad laboral durante el periodo junio 2018 - mayo 2019 es de

958 polos por cada operario.

3.1.9.2. Productividad de mano de obra

Produccion

Productividad de mano de obra = ,
N° de horas — operario

Tabla 16. Dias y horas laborados durante el periodo junio 2018 - mayo 2019

Dias Horas N°de  Horas hombre Produccion
Mes por . mensual de
laborados operarios - mes

turno polos
Junio 25 8 200 789
Julio 25 8 200 1338
Agosto 26 8 208 906
Setiembre 25 8 200 740
Octubre 25 8 200 854
Noviembre 24 8 12 192 1086
Diciembre 26 8 208 940
Enero 26 8 208 935
Febrero 24 8 192 1132
Marzo 26 8 208 910
Abril 26 8 208 1022
Mayo 26 8 208 850

Total 2 432 horas 11 502 polos

Fuente: Elaboracién propia. Basado en TEXTILES ROMAJU EIRL
En base a la tabla anterior, se calcul6 la productividad mensual de mano de obra:

Tabla 17. Productividad mensual de mano de obra

% de variacion
Mano de obra

Mes Pra;joulgz;on hogg:gfmes (polos/operario- produgg\:?dad de
mes) mano de obra
Junio 789 2 400 0,33 -
Julio 1338 2 400 0,56 69,58%
Agosto 906 2 496 0,36 -34,89%
Setiembre 740 2 400 0,31 -15,06%
Octubre 854 2 400 0,36 15,41%
Noviembre 1086 2304 0,47 32,46%
Diciembre 940 2 496 0,38 -20,10%
Enero 935 2 496 0,37 -0,53%
Febrero 1132 2 304 0,49 31,16%
Marzo 910 2 496 0,36 -25,80%
Abril 1022 2 496 0,41 12,31%
Mayo 850 2 496 0,34 -16,83%

Fuente: Elaboracion propia

La baja productividad se evidencia notablemente al observar el % de variacion de un mes
con otro, lo cual en gran parte, es provocado por los problemas ergondémicos presentes en la
empresa (evidenciado en los puntos 3.1.12 y 3.1.13), trayendo como consecuencia un
rendimiento inestable que va decreciendo a medida que pasan las horas de trabajo; asi mismo,
otro de los problemas que aquejan a la empresa es el ausentismo por problemas de salud de

los operarios (evidenciado en el punto 3.1.11.1).
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Figura 15. Productividad mensual de mano de obra
Fuente: Elaboracion propia. Basado en Textiles ROMAJU EIRL

Como se observa, la productividad de mano de obra tiene una trayectoria muy variable mes
a mes, cuyo rango de valores van desde 0,31 a 0,56 polos/ operario-mes, lo cual demuestra
que la empresa viene presentando problemas. Dicho problemas traen consigo pérdidas
econdmicas, afectando significativamente a la utilidad de la empresa.

A continuacion se calcula la productividad de mano de obra anual:

polos

11502 —
ano

Productividad de mano de obra = horas
2 432 o " 12 operario

polos

Productividad de mano de obra = 0,39 -
hora — operario

Interpretacion: La productividad de mano de obra durante el periodo junio 2018 - mayo
2019 es de 0,39 polos/hora — operario, lo que quiere decir que por cada hora de trabajo, un

operario ha producido 0,39 polos.

3.1.9.3. Productividad econémica
Para realizar el célculo de la productividad econémica se debe saber los costos de produccion
de los polos de algoddn (costos de materia prima, mano de obra, insumos, energia y agua) y

la cantidad producida.

A continuacién se muestra la productividad econémica mensual durante el periodo junio
2018 — mayo 2019.
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Tabla 18. Productividad mensual econémica

Costo de Costo de Otros

Mes Produccion mano de  materia prima  gastos Produqti\{idad
(polos) obraal mes mensual (S/) (sh) economica

Junio 789 S/11 160 S/7 000 S/879 S/0,04
Julio 1338 S/11 160 S/12 000 S/1126 S/0,06
Agosto 906 S/11 160 S/8 000 S/953 /0,05
Setiembre 740 S/11 160 S/6 500 S/857 /0,04
Octubre 854 S/11 160 S/7 500 S/908 S/0,04
Noviembre 1086 S/11 160 S/9 500 $/992 /0,05
Diciembre 940 S/11 160 S/8 500 S/968 /0,05
Enero 935 S/11 160 S/8 500 S/966 /0,05
Febrero 1132 S/11 160 S/10 000 S/1012 /0,05
Marzo 910 S/11 160 S/8 000 S/954 S/0,05
Abril 1022 S/11 160 S/9 000 S/1 005 /0,05
Mayo 850 S/11 160 S/7 500 S/927 /0,04

Fuente: Elaboracion propia. Basado en TEXTILES ROMAJU EIRL

Luego, se calculd el indicador de productividad econémica anual, para ello se sumaron los

datos de la tabla anterior:

Tabla 19. Costo anual de produccion de polos de algodén

Costos Soles/afio
Mano de obra $/133 920
Materia prima $/102 000

Insumos S/5175,9

Energia S/6 080

Agua S/291,84
Costo total SI247 467,74

Fuente: Elaboracién propia. Basado en TEXTILES ROMAJU EIRL
Por lo tanto, la productividad econémica anual es:

Productividad econémica =

Produccion o ventas

C.mano de obra + C. materia prima + C.insumos + C. suministros

11 502 polos
247 467,74 soles

Productividad econémica =

Productividad econémica = 0,047 polos/sol

Interpretacion: La productividad econémica durante el periodo junio 2018 — mayo 2019, es

de 0,047 polos/sol, lo que quiere decir que por cada sol invertido se obtiene 0,047 polos.

3.1.10. Analisis de informacién

La informacion detallada anteriormente de los indicadores actuales de produccion y
productividad, evidencia que la productividad de mano de obra es variable y disminuye a
medida que pasan las horas de jornada laboral y al tratarse del proceso productivo de
confeccion de polos con puestos de trabajo no disefiados para la actividad, se consideré que
las causas del principal problema de la baja productividad en la empresa TEXTILES
ROMAJU EIRL, se relacionarian a la mano de obra y las condiciones de trabajo.



68

Por ello, en la siguiente tabla se realiza una comparacion de la informacion recopilada en la
empresa con la lista de comprobacion ergondémica dada por la Organizacion Internacional

del Trabajo, con el fin de obtener una idea de la situacion ergondémica de la empresa.



Tabla 20. Lista de comprobacién ergonémica

HERRAMIENTAS CUMPLE
MANIPULACION Y ALMACENAMIENTO DE LOS s NO
MATERIALES
1. Vias de transporte despejadas y sefialadas. X

2. Mantener los pasillos y corredores con una anchura

suficiente para permitir un transporte de doble sentido. X
3. Usar estantes a varias alturas, o estanterias, proximos al
drea de trabajo, para minimizar el transporte manual de X
materiales.
4. Cuando se manipulen cargas, eliminar las tareas que X
requieran el inclinarse o girarse.
5. Mantener los objetos pegados al cuerpo, mientras se X
transportan.
6. Marcar las vias de evacuacién y mantenerlas libres de X
obstaculos.

HERRAMIENTAS MANUALES
7.  Entareas repetitivas, emplear herramientas especificas

X
al uso.
8.  Suministrar herramientas mecanicas seguras y asegurar X
que se utilicen los resguardos.
9. Proporcionar un “sitio” a cada herramienta. X
10. Formar a los trabajadores antes de permitirles la %
utilizacion de herramientas mecénicas
SEGURIDAD DE LA MAQUINARIA DE PRODUCCION
11. Usar sefiales de aviso que el trabajador comprenda facil %
y correctamente.
12.  Inspeccionar, limpiar y mantener periédicamente las X
maquinas, incluidos los cables eléctricos.
13. Formar a los trabajadores para que operen de forma X
segura y eficiente.
MEJORA DEL DISENO DEL PUESTO DE TRABAJO

14. Ajustar la altura de trabajo a cada trabajador, situandola x

al nivel de los codos o ligeramente mas abajo.

15. Asegurarse de que el trabajador pueda estar de pie con
naturalidad, apoyado sobre ambos pies, y realizando el X
trabajo cerca y delante del cuerpo.

16. Dotar, de buenas sillas regulables con respaldo a los

trabajadores sentados. X

17. Implicar a los trabajadores en la mejora del disefio de su

propio puesto de trabajo. X
ILUMINACION

18. Incrementar el uso de la luz natural. X

19. Proporcionar suficiente iluminacién a los trabajadores,
de forma que puedan trabajar en todo momento de manera X
eficiente y confortable.

20. Mejorar y mantener los sistemas de ventilacion para
asegurar una buena calidad del aire en los lugares de trabajo.

EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL

21. Sefializar claramente las areas en las que sea obligatorio

el uso de equipos de proteccion individual. X

22.  Proporcionar equipos de proteccion individual que X

protejan adecuadamente.

23. Proteger a los trabajadores de los riesgos quimicos para X

que puedan realizar su trabajo de forma segura y eficiente.
ORGANIZACION DEL TRABAJO

24. Informar frecuentemente a los trabajadores sobre los X

resultados de su trabajo.

25. Formar a los trabajadores para que asuman

responsabilidades y dotarles de medios para que hagan X

mejoras en sus tareas.

Fuente: OIT 2015 [36]
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Figura 16. Porcentaje de items ergondémicos cumplidos y no cumplidos

Fuente: Elaboracién propia

Al aplicar la herramienta se tuvo como resultado que de 25 items analizados solo 4 de
ellos se cumplen, lo que representa el 16% del total. Por lo tanto, se concluye que los
factores de riesgos disergonémicos como los de seguridad dentro de la empresa, son
considerados problemas para los que se deben encontrar soluciones de mejora en las
condiciones de trabajo de los operarios, para ello se realizara un estudio detallado de los

puestos de trabajo para identificar como influyen en la disminucion de la productividad.

3.1.10.1.Registro de causas de retrasos en la produccion

Durante el periodo en estudio en la empresa se registraron caidas en la produccion por
factores como: Ausentismo laboral por deterioro en la salud de los trabajadores
(molestias, dolor o disconfort, lesiones musculares, etc.); fatiga en los operarios con el
transcurrir de las horas de trabajo y ausencia de seguridad.

Los factores anteriormente mencionados, ocasionaron que los operarios no se
desenvuelvan correctamente en sus actividades diarias durante la jornada de trabajo. Entre
otros factores que influyen negativamente es el ambiental, puesto que existen ambientes

ruidosos y deficiente iluminacion.

Durante el periodo junio 2018 — mayo 2019 segun los registros internos de la empresa,
detallados en cuadernos y pasados a hojas de calculo de Excel, se registraron 25 causas
de retrasos de produccidn, de los cuales 17 fueron por problemas de salud y ergonémicos,

5 por accidentes de trabajo y 3 por motivos personales.
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Tabla 21. Registro de causas y sub causas de retrasos de produccion durante el periodo junio 2018 - mayo 2019

N° de trabajadores Horas extras Personal
Fecha Causas Sub causas Personal encargado .
ausentes de trabajo contratado
5/06/2018 Ausentismo laboral Problemas de salud visuales Operario de remallado 1 - 1
15/06/2018 Falta de personal Accidente de trabajo Operario de recepcion y pesado 1 - 0
22/06/2018 Ausentismo laboral ~ Problemas de salud musculares Operario de acabado 1 2 0
] . Operario de union de piezas y
26/06/2018 Falta de personal Accidente de trabajo . 1 2 0
cosido
11/08/2018 Falta de personal Motivos personales Operario de bordado 1 - 1
23/08/2018 Falta de personal Accidente de trabajo Operario de acabado 1 2 -
] Operario de unidn de piezas y
2/09/2018 Ausentismo laboral ~ Problemas de salud musculares ) 1 1 -
cosido
14/09/2018 Ausentismo laboral Problemas de salud Operario de acabado 1 2 -
22/09/2018 Ausentismo laboral Problemas de salud Operario de seleccion 1 - -
] Problemas de salud visuales y ] .
26/09/2018 Ausentismo laboral Operario de recepcion y pesado 1 - -
musculares
13/10/2018 Ausentismo laboral ~ Problemas de salud musculares Operario de remallado 1 2 -
) Operario de unién de piezas y
16/10/2018 Ausentismo laboral ~ Problemas de salud musculares ) 1 1 -
cosido
19/10/2018 Ausentismo laboral Problemas de salud auditivos Operario de remallado 1 2 -
30/10/2018 Falta de personal Motivos personales Operario de seleccion 1 - -
5/12/2018 Ausentismo laboral ~ Problemas de salud musculares  Operario de recepcion y pesado 1 - -
15/12/2018 Ausentismo laboral Problemas de salud auditivos Operario de bordado 1 - 1
29/12/2018 Falta de personal Accidente de trabajo Operario de recepcion y pesado 1 1 -
] ) Operario de tendido, trazado y
19/01/2019 Falta de personal Accidente de trabajo 1 2 -
corte
) ) Operario de tendido, trazado y
2/03/2019 Ausentismo laboral Problemas de salud visuales . 1 2 -
corte
14/03/2019 Falta de personal Motivos personales Operario de seleccion 1 - -
] Problemas de salud musculares )
22/03/2019 Ausentismo laboral . Operario de bordado 1 - 1
y auditivos
8/05/2019 Ausentismo laboral Problemas de salud visuales Operario de remallado 1 2 -
) Operario de tendido, trazado y
18/05/2018 Ausentismo laboral Problemas musculares 1 - -
corte
21/05/2018 Ausentismo laboral Problemas de salud auditivos Operario de bordado 1 - 1
30/05/2018 Ausentismo laboral ~ Problemas de salud musculares  Operario de recepcion y pesado 1 - -

Fuente: Elaboracion propia. Basado en registros de TEXTILES ROMAJU EIRL
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Como se observa en la tabla 21, el ausentismo laboral durante el periodo en estudio es
ocasionado en su gran mayoria por problemas de salud, en donde los operarios
mayormente afectados fueron los operarios que realizan las actividades de tendido,
trazado, corte, union de piezas, cosido y acabado, estos problemas estarian directamente
relacionados con riesgos disergondmicos y factores ambientales inadecuados, es por ello
que se realizaron mediciones para comprobar si se cumplia con los estandares
establecidos por normas.

Ademas, se debe tener en cuenta que dicho ausentismo laboral generé que en algunos dias
se tuviera que extender la jornada de trabajo entre 2 a 5 horas extras en los operarios y
asi poder cubrir gran parte de la demanda requerida.

»  Accidentes laborales durante el periodo junio 2018 — mayo 2019
Durante el periodo junio 2018 — mayo 2019, existieron 5 accidentes laborales en la
empresa TEXTILES ROMAJU EIRL. A continuacion se especifica el tipo de accidentes

que han sufrido los operarios de produccion de polos de algodon.

Tabla 22. Accidentes de trabajo durante el periodo junio 2018 — mayo 2019

Tipo de Dias

Fecha Descripcion de accidente Personal encargado .
accidente ausentes

15/06/2018 Caida de fardo de tela sobre el Operario de recepcion y 2° grado 3
hombro pesado

26/06/2018 Atasca,mlgnto de mano en Operario de un!on de piezas 2° grado ’
maquina de coser y cosido

23/08/2018 Corte en el dedo indice Operario de acabado Leve 1

90/12/2018 Caida de fardo de tela sobre el Operario de recepcion y Leve 1
hombro pesado

19/01/2019 Corte en el dedo indice Operario de tendido, Leve 1

trazado y corte
Total 8

Fuente: Elaboracion propia. Basado en registros de TEXTILES ROMAJU EIRL

Por lo tanto, segun los registros internos de la empresa, existieron 5 accidentes de trabajo,

los cuales originaron 8 dias de ausentismo.

3.1.10.2.Analisis del puesto de trabajo
Segun la distribucion de la empresa cada operario ocupa individualmente un puesto de

trabajo, desplazandose de un &rea a otra para llevar a cabo las etapas del proceso de
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confecciodn de polos de algoddn, contribuyendo a completar el pedido, lo cual depende de
su habilidad y rapidez para fabricarlos.

La empresa tiene dos niveles, en donde cada nivel consta de un area de produccion de 6,2
m de ancho por 25,2 m de largo por 3 m de alto. Dentro de este espacio se encuentran las

siguientes areas que conforman el proceso productivo de confeccidn de polos de algodén:

Nivel 1.
— Almacén de materia prima.
— Area de bordado.

Nivel 2.

— Area de tendido, trazado y corte.

Area de cosido.

Area de remallado.

Area de acabado.

Almacén de producto terminado.

La instalacidn cuenta con una sola entrada de 1,8 m de ancho por 2 m de alto, el almacén
de materia prima tiene un espacio de 2,42 m de ancho por 7,5 m de largo, en donde se
ubican cinco estantes distribuidos con medidas de 1 m de ancho por 1,8 m de largo por 2
m de alto, mientras que el area de bordado es de 2,6 m de ancho por 8,31 m de largo, en
la cual se encuentra la maquina bordadora cuya medida es 1,6 m de ancho por 7,1 m de
largo por 1,8 m de alto (altura hasta los cabezales). La escalera que conduce al segundo

nivel tiene un espacio de 1,5 m de ancho.

El area de tendido, trazado y corte tiene un area de 4,1 m de ancho por 2,12 m de largo,
en donde se encuentra ubicada una mesa de trabajo de 3 m de ancho por 1,5 m de largo
por 83 cm de alto; el area de remallado es de 2,1 m de ancho por 4 m de largo, en la cual
se ubican dos maquinas remalladoras cuyas medidas son 0,63 m de ancho por 1,13 m de
largo por 80 cm de alto; el area de cosido tiene un area de 2,1 m de ancho por 6,74 m de
largo, en donde se ubican tres maquinas de coser cuyas medidas son 0,56 m de ancho por
1,06 m de largo por 80 cm de alto; también cuenta con un area de acabado, cuya medida
es de 2,2 m de ancho por 3 m de largo en donde se ubica una mesa de trabajo de 1,5 m de
ancho por 2 m de largo por 1 m de alto; finalmente el almacén de producto terminado

tiene un area de 3,1 m de ancho por 2,11 m de largo, en la cual se ubican tres estantes
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como los del almacén de materia prima, asi como bolsas y sacos con los productos

confeccionados.

En la figura 17 y 18 se muestra el plano de distribucion del area descrita y el diagrama

de recorrido del proceso productivo de polos de algodon.
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Fuente: Elaboracion propia

Distribucion actual de la empresa TEXTILES ROMAJU EIRL
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3.1.11. Medicion de factores ambientales
3.1.11.1.Factor ambiental — Ruido
Para medir el ruido en la empresa, se tuvo como base la tabla 1, en donde se establecen

los valores limites permisibles.

Como se sabe, los operarios trabajan 8 horas diarias en un solo turno. Por lo tanto, el nivel
de ruido adecuado debe ser de 85 dB, tal como se indica en [19]. Para determinarlo, se
utilizé el sonémetro como instrumento de medicion, el cual fue proporcionado por el

laboratorio totalmente calibrado.

Caracteristicas del instrumento de medicion
— Instrumento de medicidn: Sonémetro digital.
— Marca: SAUTER.

— Precision: 3% de max.

Figura 19. Sonometro SAUTER GmbH
Fuente: TEXTILES ROMAJU EIRL

4 s A

Figura 20. Operario realizando su actividad sin protector auditivo
Fuente: TEXTILES ROMAJU EIRL




Tal como se observa en la figura, durante la jornada de trabajo los operarios no utilizan

ningun tipo de protector auditivo.

Se realizaron las mediciones de ruido en los diferentes puestos de trabajo del area de
produccion de la empresa, utilizando el método de evaluacion establecido en la NTP 270:
Evaluacién de la exposicion al ruido. Determinacion de niveles representativos por el
Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo [37], la cual indica que deben
realizarse como minimo 5 mediciones durante 15 segundos cada una, para finalmente
obtener el nivel equivalente del periodo directamente de la media aritmética.

Se comenzd a medir desde las 8:45 hasta las 18:00 horas, en los distintos puestos de
trabajo del area de produccion (Ver Anexo 3), periodo en el cual las actividades se

realizaron de forma habitual.

Tabla 23. Resultados de mediciones en dB

. Promedio —  Desviacion —  Nivel de ruido
— 9 <59
Operario (X) %X estandar (6) dSS%X permitido < 85 dB
Operario de recepcion 'y 84.1dB 42 0.7 <5 Si
pesado
Operario de seleccion 84,1dB 4,2 0,8 <5 Si
Operario de tendu.jo, 97 dB 4.9 1.9 <5 No
trazado y corte de piezas
Operario de tendlt_jo, 97.2dB 4.9 19 <5 No
trazado y corte de piezas
Operario de remallado 97,2dB 4,9 2,4 <5 No
Operario de remallado 96,5 dB 4,8 2,3 <5 No
Operariodeunionde g0 ) j5 4 2,0 <5 No
piezas y cosido
Operario de union de
piezas y cosido 96,2 dB 4,8 2,2 <5 No
Operario de union de 976 dB 49 28 -5 N
piezas y cosido ' ’ ' - 0
Operario de bordado 97,2dB 4,9 2,1 <5 No
Operario de acabado 97,1dB 4,9 2,5 <5 No
Operario de acabado 97,1dB 4,9 2,5 <5 No

Fuente: Elaboracion propia

Como la desviacion estandar es menor al 5% de la media de los datos, se considera a la

medida del ruido encontrada en el puesto de trabajo como correcta.
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Interpretacion: Los diferentes niveles de ruido en los puestos de trabajo de la empresa,
se encuentran fuera de los valores limites establecidos, a excepcion del area de recepcion,
pesado y seleccion, originando que los operarios estén expuestos a riesgos
disergondémicos y propensos a enfermedades ocupacionales.

Una vez realizada la medicion se calcula el nivel de presion sonora, tiempo maximo de

exposicion y dosis de ruido en la empresa.
»  Célculo de NPS
Se calcul6 el nivel de presion de la empresa dando como resultado 107,02 dB.

84,1 84,1 97,2 97,2 96,5 96,4 96,2
NPS = 10log(1010 + 1010 + 101010 10 +1010 +1010 + 1010 + 1010

+10710 + 410710 + 10710 + 10710)

NPS = 107,02 dB

»  Calculo del tiempo de exposicion
El tiempo que debe estar expuesto el operario a un ruido de 107,02 dB, durante la jornada

de trabajo es de 0,049 horas 0 2,97 minutos.

T = 8
Z(Nps—ss)/3
8
T =

106,87—85),
2( 7 )/3

T = 0,049 horas/dia

> Caélculo de la dosis del ruido

En base a las emisiones de ruido mayores a 85 dB, se calcula la dosis de ruido:

e S B
T, T, Ts Tn

8
D= = 161,84
0,051

Interpretacion: Por lo tanto, como la dosis de ruido es mayor a 1, el trabajador se
encuentra sobre-expuesto, debiéndose tomar medidas adecuadas para reducir dicha

exposicion.
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3.1.11.2.Factor ambiental — lluminacion

Para medir la iluminacién en la empresa, se tuvo como base la Norma Técnica EM. 010:
Instalaciones eléctricas interiores del Reglamento Nacional de Edificaciones, tipificadas
en el Cdédigo Nacional de Electricidad. [38], la misma que indica que para este tipo de
industria se requiere de una iluminacion de 750 lux, tal como se muestra en la siguiente
tabla:

Tabla 24. lluminacién en ambientes industriales

lluminacién en

Ambientes servicio (lux)
Costura 750
Inspeccion 1000
Alm_acenes en 100
tiendas

Fuente: Reglamento Nacional de Edificaciones 2006 [38]

Se utiliz6 el luxémetro como instrumento de medicidn, el cual fue proporcionado por el

laboratorio totalmente calibrado.

Caracteristicas del instrumento de medicion:
— Rango de medicion: 0 — 200 000 lux en 5 escalas.
— Resolucién: 0,01 lux.

— Medicion: En luxes y candelas.

Figura 21. Luxometro LT 300
Fuente: TEXTILES ROMAJU EIRL
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Figura 22. Medicion de iluminacién
Fuente: TEXTILES ROMAJU EIRL

Se realizaron mediciones durante una jornada entera de 8:30 a 13:30 y de 15:30 a 18:30,
bajo condiciones normales de trabajo. Estas mediciones se hicieron a la altura del plano
de trabajo, empleando la metodologia utilizada en [20], la cual consiste en dividir el area
en 5 cuadrados imaginarios realizandose las mediciones en el centro de cada uno de ellos.

Se obtuvo los siguientes resultados:

Tabla 25. Resultados de mediciones en lux

Promedio _ Desviacion _ ¢Cumple con el rango
Puesto de trabajo ) 5% x estdndar 8<5%x establecido por Norma
) EM. 010?
Recepcion, pesadoy 755 1, 376 3.4 Si No
seleccion
Tendido, tra;ado y corte 11331ux 57 37 si No
de piezas
Remalladora 1 71,7 lux 3,6 41 Si No
Remalladora 2 70,5 lux 3,5 2,6 Si No
Maquina de coser 1 1116 lux 5,6 3,7 Si No
Maquina de coser 2 109,4lux 55 2,3 Si No
Maquina de coser 3 109,5lux 5,5 2,6 Si No
Bordadora 100 lux 5,0 2,8 Si No
Operario de acabado 70,5 lux 3,5 2,6 Si No
Almaceén d_e producto 100 lux 5.0 21 Si Si
terminado

Fuente: Elaboracion propia

Como la desviacion estandar es menor al 5% de la media de los datos, se considera a la

medida del ruido encontrada en el puesto de trabajo como correcta.



Interpretacion: Los actuales niveles de iluminacion en las areas de la empresa se
encuentran por debajo de los rangos establecidos por la Norma Técnica EM. 010, lo que

indica que la empresa no brinda adecuadas condiciones ambientales de iluminacion.

Dicha deficiencia representa un factor de riesgo para la salud de sus operarios al momento
de realizar sus actividades, segun [5] sefialan que una deficiente iluminacion en los
puestos de trabajo genera un rendimiento laboral bajo, ya que el trabajador tiene que
forzar su vista, causando fatiga visual, cansancio y estrés; provocando también un

incremento de errores y accidentes, lo cual conlleva a disminuir su productividad.

3.1.12. Evaluacion ergonémica

Se realiz6 una matriz de enfrentamiento para determinar el método més adecuado de
evaluacion ergondmica. En esta matriz se consideraron las metodologias mas utilizadas
para dicha evaluacion, relacionandolas con los principales factores de riesgo presentes en
la empresa TEXTILES ROMAJU EIRL, después de ello, se obtuvo un puntaje acorde a
los factores de riesgo que abarca la metodologia, dando como resultado que el método
REBA era el mas completo para este tipo de estudios, seguido del método RULA Y
OWAS.

Tabla 26. Matriz de enfrentamiento de metodologia

Factores de riesgo RULA REBA OWAS
Posturas inadecuadas X X X
Manipulacion de
X X
carga -
Movimientos
. X -
repetitivos X
Aplicacion de fuerzas X X X
Condiciones
ambientales )
Duracion del esfuerzo X X X
TOTAL 4 5 4

Fuente: Elaboracién propia. Basado en Asensio, Bastante y Diego-Mas 2012 [26]

Sin embargo, para la presente investigacion se aplica el método REBA ya que toma en
cuenta una serie de cuestiones adicionales al método OWAS y RULA, por ejemplo:
Permite realizar una evaluacion mas precisa de las extremidades superiores e inferiores,
permite también evaluar los diferentes niveles de riesgo en funcién del grado de flexion

de las rodillas y las posturas en las que el tronco esté en flexion o extension.
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Ademas, segun [7] el método REBA permitid identificar grupos de alto riesgo por
exposicion a factores ergonomicos en los diferentes puestos de trabajo de una empresa.
Para complementar dicho método se aplico el Cuestionario de Cornell, ya que en [39] se
indica que el cuestionario sirve de aproximacion para las valoraciones con otros
instrumentos como REBA, RULA u OWAS, en este cuestionario se evidencia las
molestias, dolencias y disconfort de los operarios del area de produccion de la empresa.

(Ver anexo 2)

3.1.12.1.Evaluacion postural — Método REBA

El método estudia posturas individuales. Divide al cuerpo en dos grupos: Grupo A que
incluye piernas, tronco y cuello, Grupo B que incluye brazos, antebrazos y mufiecas. A
través de las diferentes tablas propuestas por el método se establece para cada zona
corporal una puntuacion, en base a estas puntuaciones se asigna valores totales para los
grupos A y B, obteniendo un valor final proporcional al riesgo que conlleva realizar la
actividad a evaluar.

Para el desarrollo del método, se necesita determinar los angulos formados por las
diferentes partes del cuerpo, teniendo como referencia posiciones establecidas por el
método, para ello se realizaron fotografias que fueron insertadas al transportador de

angulos de Ergonautas.
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a.  Aplicacion del método REBA en la etapa de recepcion y pesado
Grupo A. Tronco, cuello y piernas

»  Puntuacion del tronco
En la siguiente tabla se observa la evaluacién de tronco del operario de recepcion y pesado, donde se obtuvo una puntuacion de 4, puesto que

la medicion del angulo de flexion dio como resultado 33°, existiendo flexion >20° y <60°, anadiéndole +1 porque existe inclinacion lateral.

Tabla 27. Evaluacion de tronco del operario de recepcion y pesado

Movimiento Puntuacion Modificacion
Tronco erguido 1 a2 e 2
-z =z o g >60° . .
Flexion o extension ’ . Affadir + 1 si hay
entre 0° y 20° - S 5
— ‘ 2 inclinacion lateral o
Flexion >20° y <60° -
. 3 rotacion
0 extension >20°
Flexion >60° 4
Imagen del operario Descripcion Puntuacion

El tronco tiene un
angulo de flexion de 4
33° y hay inclinacion.

Fuente: Elaboracion propia



»  Puntuacion del cuello
En la siguiente tabla se observa la evaluacion de cuello del operario de recepcién y pesado, donde se obtuvo una puntuacion total de 3, puesto

que la medicidn del &ngulo de flexion dio como resultado 58°, existiendo flexion >20°, afiadiéndole +1 porque existe inclinacion lateral.

Tabla 28. Evaluacién de cuello del operario de recepcion y pesado

Movimiento Puntuacion o B Modificacion
Flexion entre 0° y 20° 1 : Afiadir + 1 sila na -
., r ‘( I\.I L, (e | b |
Flexion >20° o ) K cabeza esta rotada o ,g\ g
extension con inclinacion lateral pomaas poonaulas iex;'waulasﬂ
Imagen del operario Descripcion Puntuacion

El cuello tiene un
angulo de extension

de 45° y hay 3

inclinacion lateral.

Fuente: Elaboracion propia



»  Puntuacion de piernas

En la siguiente tabla se observa la evaluacion de piernas del operario de recepcion y pesado, donde se obtuvo una puntuacion de 1, puesto
que se realiza la tarea de pie con soporte bilateral simétrico.

Tabla 29. Evaluacion de piernas del operario de recepcion y pesado
Movimiento Puntuacion

Modificacion

Sentado, andando o

Affadir + 1 si hay flexion
de pie con soporte 1 &m de una o0 ambas rodillas
bilateral simétrico entre 30 y 60°
De pie con soporte Afadir + 2 si hay flexion
unilateral, soporte 9 de una o ambas rodillas de e
ligero o postura mas de 60° (salvo postura 30°
inestable sedente)
Imagen del operario Descripcién Puntuacién
Se realiza la actividad de
pie con soporte bilateral. 1

Fuente: Elaboracion propia




Grupo B. Brazo, antebrazo y mufieca

>  Puntuacién de brazo

En la siguiente tabla se observa la evaluacion de brazo del operario de recepcion y pesado, donde se obtuvo una puntuacién de 5, puesto que

la medicién del angulo de flexion dio como resultado 131°, existiendo flexién >90°, afiadiéndole +1 porque existe un hombro elevado.

Tabla 30. Evaluacion del brazo del operario de recepcion y pesado

Movimiento Puntuacion Modificacion
Desde 20° de extension a 1

20° de flexion o © - o +1 si hay abduccion o rotacion =
Extension >20° o flexion de brazo u hombro elevado

2 i i
>20° y <45° &V@
Flexion >45° y 90° 3 o W -1 si existe un punto de apoyo
0 la postura a favor de la
Flexiéon >90° 4 gravedad
Imagen del operario Descripcion Puntuacion

El brazo tiene un angulo de
flexion de 131° y hay un 5
hombro elevado.

Fuente: Elaboracion propia



> Puntuacién de antebrazo

En la siguiente tabla se observa la evaluacion de antebrazo del operario de recepcion y pesado, donde se obtuvo una puntuacion de 1, puesto

que la medicién del angulo de flexion dio como resultado 92°, existiendo flexion entre 60° y 100°.

Tabla 31. Evaluacion de antebrazo del operario de recepcion y pesado

Movimiento Puntuacion o
Flexion entre 60° y 100° 1 100°
60°
Flexion <60° 0 >100° 2
Imagen del operario Descripcion Puntuacion

El antebrazo
tiene un angulo
de flexion de 92°

Fuente: Elaboracion propia
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»  Puntuacion de muiieca
En la siguiente tabla se observa la evaluacion de mufieca del operario de recepcion y pesado, donde se obtuvo una puntuacion de 2, puesto

que la medicién del angulo de extension dio como resultado 30°, existiendo extension >15°.

Tabla 32. Evaluacion de murfieca del operario de recepcién y pesado

Movimiento Puntuacion Modificacion
. 1 >
Posicion neutra 1 ?
+1 si hay torsion
Flexién o extension > 0° y <15° 1 0 desviacion llalilas \
radial o cubital |
Flexion o extension >15° 2 E/ \g
Imagen del operario Descripcion Puntuacion

La mufieca tiene
un &ngulo de ?
extension de 30°.

Fuente: Elaboracion propia



»  Puntuacion de los Grupos Ay B

Las puntuaciones del grupo A son las siguientes:

Tabla 33. Puntuacion del Grupo A — operario de recepcion y pesado

Grupo A
Miembro Puntuacién
Tronco 4
Cuello 3
Piernas 1

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Diego-Mas 2012 [27]

Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBA para encontrar la

puntuacién global del Grupo A.

Tabla 34. Puntuacién global del Grupo A — operario de recepcion y pesado

Piernas Piernas Piernas
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1 2 3 4 1 2 3 4 3 3 5 ]
2 3 4 3 3 4 3 i 4 3 ] 7
2 4 5 il 4 5 il 7 5 il 7 8
3 5 ] 7 5 ] 7 3 @ 7 3 9
4 i 1 8 i 1 8 9 1 8 9 3

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo A, se obtiene una

puntuacién global de 6.
Las puntuaciones del Grupo B son las siguientes:

Tabla 35. Puntuacion del Grupo B — operario de recepcién y pesado

Grupo B
Miembro Puntuacion
Brazo 5
Antebrazo 1
Mufieca 2

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Diego-Mas 2012 [27]

Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBA para encontrar la

puntuacion global del Grupo B.

90



91

Tabla 36. Puntuaciéon global del Grupo B — operario de recepcion y pesado

Antebrazo

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo B, se obtiene una

puntuacion global de 7.

Puntuacion A: Carga o fuerza

El trabajador maneja manualmente las cargas ya que no existe ayuda mecénica para
realizar esta actividad, es decir, el operario transporta y alza los fardo de tela y cajas de
materias prima hacia el area de almacén. Por ello, es que la puntuacion del grupo A

incrementa en 2 puntos.

Tabla 37. Incremento de puntuacion del Grupo A por carga o fuerzas ejercidas —
operario de recepcion y pesado

Carga o fuerza Puntuacion
Carga o fuerza menor de 5 kg 0
Carga o fuerza entre 5y 10 kg 1
Carga o fuerza mayor de 10 kg 2

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Puesto que existen carga o fuerza mayor de 10 kg, pero no aplicada bruscamente, la

puntuacién A es de 8.

Puntuaciéon B: Tipo de agarre

Al realizar este tipo de trabajo el agarre es aceptable pero no ideal.



Tabla 38. Incremento de puntuacion del Grupo B por calidad del agarre

Calidad de agarre Descripcion Puntuacién
El agarre es bueno y la fuerza de agarre de
Bueno g y . g 0
rango medio
Reqular El agarre es aceptable pero no ideal o el agarre
g es aceptable utilizando otras partes del cuerpo
Malo El agarre es posible pero no aceptable 2

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

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Por lo tanto, se incrementa 1 punto por el agarre aceptable pero no ideal, resultando una

puntuacion B de 8.

»  Puntuacion C
Entonces, correlacionando la puntuacién A (8 puntos) y B (8 puntos), se obtiene la
puntuacion C de 10, como se observa en la siguiente tabla.

Tabla 39. Puntuacion C — operario de recepcion y pesado

Puntuacion B

Puntuacion A 1 2 3 4 5 [ 7 8 9 10 11 12
1 1 1 1 2 3 3 4 5 6 7 7 7
2 1 2 2 3 4 4 5 ] b 7 7 8
3 2 3 3 3 4 5 6 7 7 8 3 8
1 3 1 4 4 5 6 7 g 8 9 9 9
5] 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 9
(] ] ] 6 7 8 8 9 9 10 10 10 10
7 7 7 7 8 9 9 9 i 10 11 11 11
] g 8 8 9 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 1 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

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

»  Puntuacién final
La puntuacion final estd relacionada con los movimientos repetitivos o cambios de
postura, por lo tanto, a la puntuacion C se le afiade 1 punto por los cambios de postura

importantes que se adoptan, resultando una puntuacion final de 11.
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Tabla 40. Puntuacion final — operario de recepcion y pesado

Tipo de actividad muscular Puntuacién
Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ejemplo 1
soportadas durante mas de 1 minuto
Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetidos 1
mas de 4 veces por minuto (excluyendo caminar)
Se producen cambios de postura importantes o se adoptan 1

posturas inestables
Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

»  Nivel de actuacion
Después de obtener la puntuacion final de 11, se procede a determinar el nivel de

actuacion de acuerdo a la siguiente tabla.

Tabla 41. Nivel de actuacion segun la puntuacion final obtenida — operario de

recepcion y pesado

Puntuacion Nivel Riesgo Actuacion
1 0 Inapreciable No es necesaria actuacion.
2a3 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacion.
4a7 2 Medio Es necesaria la actuacion.
Es necesaria la actuacion cuanto
8al0 3 Alto
antes.
Es necesaria la actuacion de
11a15 4 Muy alto . .
inmediato.

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

De acuerdo a la tabla, el nivel de riesgo es 4, lo que significa un riesgo muy alto, siendo

necesaria la actuacion inmediata.

b.  Aplicacion del método REBA en la etapa de seleccién
Grupo A. Tronco, cuello y piernas

»  Puntuacion del tronco
En la siguiente tabla se observa la evaluacion de tronco del operario de seleccién, donde
se obtuvo una puntuacion de 2, puesto que la medicion del angulo de flexién dio como

resultado 11°, existiendo flexion entre 0° y 20°.



Tabla 42. Evaluacion de tronco del operario de seleccion

Movimiento Puntuacion Modificacion
Tronco erguido 1 I !
_rr
Flexion o extension o 0= . .
tre 0° v 20° 2 - Afiadir + 1 si hay
entre - s
ok >202/ =0 inclinacion lateral o
CX101n .,
o y= o 3 rotacion
0 extension >20
Flexion >60° 4
Imagen del operario Descripcion Puntuacién

El tronco tiene un angulo
de flexion de 11°.

Fuente: Elaboracion propia
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> Puntuacioén del cuello

En la siguiente tabla se observa la evaluacion de cuello del operario de seleccion, donde se obtuvo una puntuacion total de 1, puesto que la

medicion del angulo de flexion dio como resultado 14°, existiendo flexion entre 0° y 20°.

Tabla 43. Evaluacién de cuello del operario de seleccion

Movimiento Puntuacion
Flexion entre 0° y 20° 1
Flexion >20° o )
extension

20°

nautz

a <0° >20°

Modificacion

Afadir + 1 si la cabeza
esta rotada o con
inclinacion lateral

8 £

na S
m, altas xe nauta;ﬁ o :'nautaa ie‘.:tvaulaa

Imagen del operario

Descripcion

Puntuacion

El cuello tiene un angulo
de extensién de 14°.

Fuente: Elaboracion propia
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»  Puntuacion de piernas

En la siguiente tabla se observa la evaluacion de piernas del operario de seleccién, donde se obtuvo una puntuacion de 1, puesto que se realiza
la tarea de pie con soporte bilateral simétrico.

Tabla 44. Evaluacion de piernas del operario de selecciéon

Movimiento Puntuacion Modificacion
+1
Sentado, andando o Anfadir + 1 si hay flexién &
de pie con soporte 1 & de una o0 ambas rodillas
bilateral simétrico entre 30 y 60°
De pie con soporte Afadir + 2 si hay flexion
unilateral, soporte 5 de una 0 ambas rodillas de
ligero o postura mas de 60° (salvo postura = 30°
inestable sedente)
Imagen del operario Descripcion Puntuacion
Se realiza la actividad de 1
pie con soporte bilateral.

Fuente: Elaboracion propia



Grupo B. Brazo, antebrazo y mufieca

»  Puntuacion de brazo
En la siguiente tabla se observa la evaluacidn de brazo del operario de seleccion, donde se obtuvo una puntuacion de 4, puesto que la medicion

del angulo de flexion dio como resultado 94°, existiendo flexion >90°.

Tabla 45. Evaluacion de brazo del operario de seleccion

Movimiento Puntuacion Modificacion
Desde 20° de ext_ensién a 20° 1 _ 3 3 - - .
de flexion o ®© - o +1 si hay abduccion o rotacion [ 4
Extension >20° o flexion ) e de brazo u hombro elevado K v
>20° y <45° &V& "E@gona ﬁ
Flexion >45° y 90° 3 o) W -1 si existe un punto de apoyo 1
0 la postura a favor de la 4
Flexion >90° 4 gravedad
Imagen del operario Descripcion Puntuacion

El brazo tiene un angulo de 4
flexion de 94°.

Fuente: Elaboracion propia



> Puntuacién de antebrazo

En la siguiente tabla se observa la evaluacion de antebrazo del operario de seleccidn, donde se obtuvo una puntuacion de 2, puesto que la

medicion del angulo de flexion dio como resultado 125°, existiendo flexion <60° o >100°.

Tabla 46. Evaluacion de antebrazo del operario de seleccion

\.“

El antebrazo
tiene un angulo
de flexion de
125°.

Movimiento Puntuacion o
Flexion entre 60° y 100° 1 100°
60°
Flexion <60° 0 >100° 2
Imgen del operario Descripcion Puntuacion

Fuente: Elaboracion propia
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»  Puntuacion de muiieca
En la siguiente tabla se observa la evaluacion de mufieca del operario de seleccion, donde se obtuvo una puntuacion de 2, puesto que la

medicién del angulo de flexion dio como resultado 7°, existiendo extension >15°.

Tabla 47. Evaluacion de murfieca del operario de seleccion

Movimiento Puntuacion Modificacion

Posicion neutra 1

g
+1 si hay torsion . %
Flexién o extension > 0° y <15° 1 N N: ' o desviacion llalild \

radial o cubital
Flexion o extension >15° 2

Imagen del operario Descripcion Puntuacion

La mufieca tiene
un angulo de ?
extension de 7°.

Fuente: Elaboracion propia



»  Puntuacion de los Grupos Ay B

Las puntuaciones del grupo A son las siguientes:

Tabla 48. Puntuacién del Grupo A — operario de seleccion

Grupo A
Miembro Puntuacién
Tronco 2
Cuello 1
Piernas 1

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Diego-Mas 2012 [27]
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Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBA para encontrar la

puntuacién global del Grupo A.

Tabla 49. Puntuacion global del Grupo A — operario de seleccion

Piernas Piernas Piernas
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1 2 3 4 1 2 3 4 3 3 5 il
@ 3 4 3 3 4 3 il 4 3 6 7
2 4 5 ] 4 5 ] 7 5 ] 7 8
3 5 6 7 5 i 7 8 i 1 8 9
4 ] 7 3 il 7 3 3 7 3 3 9

Fuente: Diego-Mas, J. [27]

Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo A, se obtiene una

puntuacién global de 2.
Las puntuaciones del Grupo B son las siguientes:

Tabla 50. Puntuacion del Grupo B — operario de seleccion

Grupo B
Miembro Puntuacion
Brazo 4
Antebrazo 2
Mufieca 2

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Diego-Mas 2012 [27]

Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBA para encontrar la

puntuacion inicial del Grupo B.
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Tabla 51. Puntuacion global del Grupo B — operario de seleccion

Antebrazo

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo B, se obtiene una

puntuacion global de 6.

Puntuacion A: Carga o fuerza

El trabajador maneja manualmente las cargas ya que no existe ayuda mecénica para
realizar esta actividad, es decir, el operario transporta y alza el fardo de tela elegida de
acuerdo a las especificaciones del cliente hacia el area de produccion. Por ello, es que la

puntuacion del grupo A incrementa en 2 puntos.

Tabla 52. Incremento de puntuacion del Grupo A por carga o fuerzas ejercidas —
operario de seleccion

Carga o fuerza Puntuacion
Carga o fuerza menor de 5 kg 0
Carga o fuerza entre 5y 10 kg 1
Carga o fuerza mayor de 10 kg 2

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Puesto que existen cargas o fuerza mayor de 10 kg, pero no aplicada bruscamente, la

puntuacion A es de 4.

Puntuaciéon B: Tipo de agarre
Al realizar este tipo de trabajo el agarre es aceptable pero no ideal.



Tabla 53. Incremento de puntuacion del Grupo B por calidad del agarre

Calidad de agarre Descripcion Puntuacién
El agarre es bueno y la fuerza de agarre de
Bueno g y . g 0
rango medio
Reqular El agarre es aceptable pero no ideal o el agarre
g es aceptable utilizando otras partes del cuerpo
Malo El agarre es posible pero no aceptable 2

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

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]
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Por lo tanto, se incrementa 1 punto por el agarre aceptable pero no ideal, resultando una

puntuacion B de 7.

>

Puntuacién C

Entonces, correlacionando la puntuacion A (4 puntos) y B (7 puntos), se obtiene la

puntuacion C de 7, como se observa en la siguiente tabla.

Tabla 54. Puntuacion C — operario de seleccién

Puntuacion B
Puntuacion A 1 2 3 4 5 (] 7 8 9 10 1 12
1 1 1 1 2 3 3 4 5 6 7 7 7
2 1 2 2 3 4 4 5 i3 6 7 7 8
3 2 3 3 3 4 5 7 7 8 8 8
4 3 4 4 4 5 ] @ g g 9 9 9
5] 4 4 4 5 6 7 8 9 9 9 9
(] 6 6 6 7 8 8 9 9 10 10 10 10
7 7 7 7 8 9 5 9 10 10 1 1 11
] g g g 9 10 10 10 10 10 1 11 11
9 9 9 9 10 10 10 11 11 11 12 12 12
10 10 10 10 11 1 11 11 12 12 12 12 12
11 1 11 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12
12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

>

Puntuacion final

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

postura, por lo tanto, a la puntuacion C se le afiade 1 punto, resultando una puntuacion
final de 8.
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Tabla 55. Puntuacion final — operario de seleccidon

Tipo de actividad muscular Puntuacién
Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ejemplo 1
soportadas durante mas de 1 minuto
Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetidos 1
mas de 4 veces por minuto (excluyendo caminar)
Se producen cambios de postura importantes o se adoptan 1

posturas inestables
Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

»  Nivel de actuacion
Después de obtener la puntuacion final de 8, se procede a determinar el nivel de actuacion

de acuerdo a la siguiente tabla.

Tabla 56. Nivel de actuacion segun la puntuacion final obtenida — operario de

seleccion
Puntuacion Nivel Riesgo Actuacion
1 0 Inapreciable No es necesaria actuacion.
2a3 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacion.
4a7 2 Medio Es necesaria la actuacion.
Esn ria | i6n cuan
8410 3 Alto S necesaria la actuacion cuanto
antes.
Es necesaria la actuacion de
11a15 4 Muy alto . .
inmediato.

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

De acuerdo a la tabla, el nivel de riesgo es 3, lo que significa un riesgo alto, siendo

necesaria la actuacion cuanto antes.

c.  Aplicaciéon del método REBA en la etapa de tendido, trazado y corte
Grupo A. Tronco, cuello y piernas

»  Puntuacion del tronco

En la siguiente tabla se observa la evaluacion de tronco del operario de tendido, trazado
y corte donde se obtuvo una puntuacion de 4, puesto que la medicion del angulo de flexién
dio como resultado 26°, existiendo flexion >20° y <60°, anadiéndole +1 porque existe

inclinacion lateral.



Tabla 57. Evaluacion de tronco del operario de tendido, trazado y corte

Movimiento Puntuacién Modificacion
Tronco erguido 1 200 200 e 200
4 -z o o >60° . .
Flexion o extension 5 b Afiadir + 1 si hay
entre 0° y 20° s
— 2 inclinacion lateral o
Flexion >20° y <60° -
. 3 rotacion
0 extension >20°
Flexion >60° 4
Imagen del operario Descripcion Puntuacién

El tronco tiene un dngulo
de flexién de 26° y hay
inclinacién lateral.

Fuente: Elaboracion propia
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> Puntuacioén del cuello
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En la siguiente tabla se observa la evaluacion de cuello del operario de tendido, trazado y corte donde se obtuvo una puntuacion de 2, puesto

que la medicién del angulo de flexion dio como resultado 53°, existiendo flexion >20°.

Tabla 58. Evaluacion de cuello del operario de tendido, trazado y corte

Movimiento Puntuacion
Flexion entre 0° y 20° 1
Flexion >20° o 5
extension

<0°

>20°

Modificacién

Afadir + 1 si la cabeza
esta rotada o con
inclinacion lateral

R

prnauta

2 9% ¢

] wautasﬁ ie“ naulasﬂ h vaulaa

Imagen del operario

Descripcion

Puntuacion

El cuello tiene un angulo
de flexion de 53°.

Fuente: Elaboracion propia



»  Puntuacion de piernas
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En la siguiente tabla se observa la evaluacion de piernas del operario de tendido, trazado y corte donde se obtuvo una puntuacion de 3, puesto

que se realiza la tarea de pie con soporte unilateral, afiadiéndole +1 porque existe flexion de una rodilla con angulo de 36°.

Tabla 59. Evaluacion de piernas del operario de tendido, trazado y corte

Movimiento Puntuacion

Modificacion

Sentado, andando o Afadir + 1 si hay flexién

de pie con soporte 1 a1 de una o ambas rodillas

bilateral simétrico entre 30 y 60° n:
De pie con soporte Afadir + 2 si hay flexién

unilateral, soporte 5 de una o ambas rodillas de -

ligero o postura mas de 60° (salvo postura 300

inestable sedente)
Imagen del operario Descripcién Puntuacién

Se realiza la actividad de

pie con soporte unilateral

y el angulo de flexién de
la rodilla es de 36°.

Fuente: Elaboracion propia



Grupo B. Brazo, antebrazo y mufieca

> Puntuacién de brazo
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En la siguiente tabla se observa la evaluacion de brazo del operario de tendido, trazado y corte donde se obtuvo una puntuacion de 1, puesto

que la medicidn del &ngulo de flexion dio como resultado 25°, existiendo flexion >20° y <45°, restandole -1 porque hay un punto de apoyo.

Tabla 60. Evaluacion de brazo del operario de tendido, trazado y corte

Movimiento Puntuacion Modificacion
Desde 20° de extension a 20°
. 1 . . o
de flexion o ® +1 si hay abduccién o rotacion
Extension >20° o flexion ) e de brazo u hombro elevado IK
>20° y <45° \ /A i
Flexion >45° y 90° 3 22 |E | -1 si existe un punto de apoyo
0 la postura a favor de la
Flexién >90° 4 gravedad
Imagen del operario Descripcion Puntuacion

El brazo tiene un angulo de
flexion de 25° y hay un punto
de apoyo.

Fuente: Elaboracion propia



> Puntuacién de antebrazo
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En la siguiente tabla se observa la evaluacion de antebrazo del operario de tendido, trazado y corte donde se obtuvo una puntuacion de 2,

puesto que la medicion del &ngulo de flexidn dio como resultado 131°, existiendo flexion <60° o >100°.

Tabla 61. Evaluacion de antebrazo del operario de tendido, trazado y corte

Imagen del operario

Movimiento Puntuacion .
Flexion entre 60° y 100° 1 100°
60°
Flexion <60° 0 >100° 2
Descripcion Puntuacion

El antebrazo
tiene un &ngulo

de flexion de 2

131°.

Fuente: Elaboracion propia



> Puntuacién de mufieca

109

En la siguiente tabla se observa la evaluacion de mufieca del operario de tendido, trazado y corte, donde se obtuvo una puntuacién de 3,

puesto que la medicion del angulo de flexion dio como resultado 41°, existiendo flexion <60° o >100°, afiadiéndole +1 porque existe

desviacion radial.

Tabla 62. Evaluacion de mufieca del operario de tendido, trazado y corte

Movimiento

Puntuacion

Posicion neutra

1

Flexion o extension > 0° y <15° 1 M ) -

Flexion o extension >15° 2

Modificacion

+1 si hay torsion
0 desviacion
radial o cubital

T

N

Imagen del operario

Descripcién

Puntuacion

La mufeca tiene
un &ngulo de
flexion de 41° y
hay desviacion
radial.

Fuente: Elaboracion propia
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»  Puntuacion de los Grupos Ay B

Las puntuaciones del Grupo A son las siguientes:

Tabla 63. Puntuacién del Grupo A — operario de tendido, trazado y corte

Grupo A
Miembro Puntuacién
Tronco 4
Cuello 2
Piernas 3

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Diego-Mas 2012 [27]

Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBA para encontrar la

puntuacién global del Grupo A.

Tabla 64. Puntuacién global del Grupo A — operario de tendido, trazado y corte

Piernas Piernas Piernas
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1 2 3 4 1 2 3 4 3 3 5 ]
2 3 4 3 3 4 3 i 4 3 ] 7
2 4 5 il 4 5 ] 7 5 il 7 8
3 5 ] 7 5 ] @ 3 ] 7 3 9
4 i 1 8 i 1 8 9 1 8 9 3

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo A, se obtiene una

puntuacién global de 7.
Las puntuaciones del Grupo B son las siguientes:

Tabla 65. Puntuacion del Grupo B — operario de tendido, trazado y corte

Grupo B
Miembro Puntuacion
Brazo 1
Antebrazo 2
Mufieca 3

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Diego-Mas 2012 [27]

Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBA para encontrar la

puntuacion global del Grupo B.
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Tabla 66. Puntuacién global del Grupo B — operario de tendido, trazado y corte

Antebrazo

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo B, se obtiene una

puntuacion global de 3.

»  Puntuaciéon C
Para esta actividad no existen cargas o fuerzas ejercidas por el operario, por lo tanto,
correlacionando la puntuacion global obtenida del Grupo A (7 puntos) y Grupo B (3

puntos), se obtiene la puntuacién C de 7, como se observa en la siguiente tabla.

Tabla 67. Puntuacién C — operario de tendido, trazado y corte

Puntuacion B
1 2 3 1 5 6 7 8 9 10 1 12
1 1 1 2 3 3 4 5 6 7 7 7
1 2 2 3 4 4 5 f ] 7 7 3
2 3 3 3 4 5 6 7 7 3 3 3
3 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9
4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 9
6 6 7 8 3 9 9 10 10 10 10
7 7 ¢ 8 9 9 9 10 10 11 11 11
8 8 9 10 10 10 10 10 11 11 1
9 9 9 10 10 10 11 11 11 12 12 12
10 10 10 11 11 11 11 12 12 12 12 12
11 11 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12
12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

»  Puntuacion final

La puntuacion final esta relacionada con los movimientos repetitivos o cambios de
postura, por lo tanto, a la puntuacion C se le afiade 2 puntos, resultando una puntuacion
final de 9.



Tabla 68. Puntuacion final — operario de tendido, trazado y corte

Tipo de actividad muscular Puntuacién
Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ejemplo "
soportadas durante mas de 1 minuto
Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetidos 1
mas de 4 veces por minuto (excluyendo caminar)
Se producen cambios de postura importantes o se adoptan "

posturas inestables
Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

> Nivel de actuacién

112

Después de obtener la puntuacion final de 9, se procede a determinar el nivel de actuacion

de acuerdo a la siguiente tabla.

Tabla 69. Nivel de actuacion segun la puntuacion final obtenida — operario de

tendido, trazado y corte

Puntuacion Nivel Riesgo Actuacion
1 0 Inapreciable No es necesaria actuacion.
2a3 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacion.
4a7 2 Medio Es necesaria la actuacion.
8210 3 Alto Es necesaria la actuacion cuanto
antes.

Es necesaria la actuacion de

11a1l M | . .
als 4 uy alto inmediato.

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

De acuerdo a la tabla, el nivel de riesgo es 3, lo que significa un riesgo alto, siendo

necesaria la actuacion cuanto antes.

d. Aplicacion del método REBA en la etapa de remallado
Grupo A. Tronco, cuello y piernas

> Puntuacioén del tronco

En la siguiente tabla se observa la evaluacion de tronco del operario de remallado, donde

se obtuvo una puntuacion de 3, puesto que la medicion del angulo de flexién dio como

resultado 35°, existiendo flexion >20° y <60°.



Tabla 70. Evaluacion de tronco del operario de remallado

Movimiento Puntuacion Modificacion
Tronco erguido 1 o e e
-z -z s n >60° . .
Flexion o extensién ’ 3 Afiadir + 1 si hay
entre 0° y 20° (- s
— ages inclinacion lateral o
Flexion >20° y <60° o
. 3 rotacion
0 extension >20°
Flexion >60° 4
Descripcion Puntuacion

Imagen del operario
N B |

El tronco tiene un angulo
de flexién de 35°.

Fuente: Elaboracién propia
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> Puntuacioén del cuello
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En la siguiente tabla se observa la evaluacion de cuello del operario de remallado, donde se obtuvo una puntuacién de 3, puesto que la

medicion del angulo de flexion dio como resultado 50°, existiendo flexion >20°, afiadiéndole +1 porque existe inclinacion lateral.

Tabla 71. Evaluacidon de cuello del operario de remallado

extension

Movimiento Puntuacion
Flexion entre 0° y 20° 1
Flexion >20° o )

Modificacion

Afadir + 1 si la cabeza
esta rotada o con
inclinacion lateral

g

ie waulasﬂ 1

9 Y

ponaulas le nallag

AL

3

i auIa

Descripcion

Puntuacion

El cuello tiene un angulo
de flexion de 53° y hay
inclinacion lateral.

Fuente: Elaboracion propia
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»  Puntuacion de piernas

En la siguiente tabla se observa la evaluacion de piernas del operario de remallado, donde se obtuvo una puntuacion de 2, puesto que el
operario realiza la tarea sentado, afiadiéndole +1 porque existe flexion de una o ambas rodillas.

Tabla 72. Evaluacion de piernas del operario de remallado

Movimiento Puntuacion Modificacion
o . o

Sentado, andando o (€3] €24 Afadir + 1 si hay flexién

de pie con soporte 1 &» 3 Q de una o0 ambas rodillas

bilateral simétrico o Wi entre 30 y 60° \:
De pie con soporte | Afadir + 2 si_hay flexion

unilateral, soporte 5 de una o ambas rodillas de -

ligero o postura més de 60° (salvo postura & 300

inestable sedente)
Imagen del operario Descripcion Puntuacion
A\ ,“ \ w r

‘ e
X

Se realiza la actividad
sentado y hay flexion de 2
ambas rodillas

Fuente: Elaboracion propia



Grupo B. Brazo, antebrazo y mufieca

>

Puntuacién de brazo
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En la siguiente tabla se observa la evaluacion de brazo del operario de remallado, donde se obtuvo una puntuacion de 1, puesto que la

medicién del angulo de flexion dio como resultado 33°, existiendo flexion >20° y <45°, restdndole -1 porque hay un punto de apoyo.

Tabla 73. Evaluacion de brazo del operario de remallado

El brazo tiene un angulo de
flexion de 33° y hay un punto
de apoyo.

Movimiento Puntuacion Modificacion
Desde 20° de extension a 20° 1
de flexion o ® +1 si hay abduccion o rotacion
Extension >20° o flexion ” de brazo u hombro elevado

>20° y <45° 2 &

Flexion >45° y 90° 3 e - -1 si existe un punto de apoyo

0 la postura a favor de la
Flexion >90° 4 gravedad
Imagen del operario Descripcion Puntuacién

Fuente: Elaboracion propia



> Puntuacién de antebrazo
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En la siguiente tabla se observa la evaluacion de antebrazo del operario de remallado, donde se obtuvo una puntuacion de 2, puesto que la

medicion del angulo de flexion dio como resultado 96°.

Tabla 74. Evaluacién de antebrazo del operario de remallado

R - B |
" -

El antebrazo
tiene un angulo
de flexién de
96°.

Movimiento Puntuacion o
Flexion entre 60° y 100° 1 100°
600
Flexion <60° 0 >100° 2
Irmagen del operario Descripcion Puntuacion

Fuente: Elaboracion propia



> Puntuacién de mufieca
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En la siguiente tabla se observa la evaluacién de mufieca del operario de remallado, donde se obtuvo una puntuacion de 3, puesto que la

medicién del angulo de flexion dio como resultado 25°, existiendo flexion >15°, afiadiéndole +1 porque existe desviacion radial.

Tabla 75. Evaluacion de murfieca del operario de remallado

Movimiento

Puntuacion

Posicion neutra

1

Flexién o extension > 0° y <15° 1 N [ -

Flexion o extension >15° 2

Modificaciéon

+1 si hay torsion
0 desviacién
radial o cubital

1.

v

Imagen del operario

Descripcion

Puntuacién

o

=

cf

La murieca tiene
un angulo de
flexion de 25° y
hay desviacion
radial.

Fuente: Elaboracion propia
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»  Puntuacion de los Grupos Ay B

Las puntuaciones del Grupo A son las siguientes:

Tabla 76. Puntuacién del Grupo A — operario de remallado

Grupo A
Miembro Puntuacién
Tronco 3
Cuello 3
Piernas 2

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Diego-Mas 2012 [27]

Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBA para encontrar la

puntuacién global del Grupo A.

Tabla 77. Puntuacion global del Grupo A — operario de remallado

Piernas Piernas Piernas

[TETNY NI NE T

(= BT T S TE R N ]
~ on L s oo |wa
== - N e
[= SR T S C R
- o Ln s pa | pa
o o~ v o oo
[N=T - = o -
~ on L oo e
mﬂ@mwm
WD ooa =) on L | oa
(V=T N - R - -

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo A, se obtiene una

puntuacion global de 6.
Las puntuaciones del Grupo B son las siguientes:

Tabla 78. Puntuacién del Grupo B — operario de remallado

Grupo B
Miembro Puntuacion
Brazo 1
Antebrazo 2
Mufeca 3

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Diego-Mas 2012 [27]

Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBA para encontrar la

puntuacion global del Grupo B.
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Tabla 79. Puntuacién global del Grupo B — operario de remallado

Antebrazo

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo B, se obtiene una

puntuacion global de 3.

»  Puntuacion C
Para esta actividad no existen cargas o fuerzas ejercidas por el operario, por lo tanto,
correlacionando la puntuacién global obtenida del Grupo A (6 puntos) y Grupo B (3

puntos), se obtiene la puntuacién C de 6, como se observa en la siguiente tabla.

Tabla 80. Puntuacion C — operario de remallado

Puntuacidn B
1 2 3 4 5 (] 7 8 9 10 11 12
1 1 1 2 3 3 4 5 6 7 7 7
1 2 2 3 4 4 5 ] ] 7 7 3
2 3 3 3 4 5 6 7 7 3 3 3
3 4 4 4 5 ] 7 8 8 9 9 9
4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 9
6 6 @ 7 g g 9 9 10 10 10 10
7 7 7 8 9 9 9 10 10 11 11 11
8 8 8 9 10 10 10 10 10 11 11 11
9 9 9 10 10 10 11 11 11 12 12 12
10 10 10 11 11 11 1 12 12 12 12 12
11 11 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12
12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

»  Puntuacion final

La puntuacion final esta relacionada con los movimientos repetitivos o cambios de
postura, por lo tanto, a la puntuacion C se le afiade 2 puntos, resultando una puntuacion
final de 8.
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Tabla 81. Puntuacion final — operario de remallado

Tipo de actividad muscular Puntuacién
Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ejemplo 1
soportadas durante mas de 1 minuto
Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetidos 1
mas de 4 veces por minuto (excluyendo caminar)
Se producen cambios de postura importantes o se adoptan "

posturas inestables
Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

»  Nivel de actuacion
Después de obtener la puntuacion final de 8, se procede a determinar el nivel de actuacion

de acuerdo a la siguiente tabla.

Tabla 82. Nivel de actuacion segiin la puntuacion final obtenida — operario de remallado

Puntuacion Nivel Riesgo Actuacion
1 0 Inapreciable No es necesaria actuacion.
2a3 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacion.
4a7 2 Medio Es necesaria la actuacion.
Es necesaria la actuacién cuanto
8al0 3 Alto
antes.
Es necesaria la actuacion de
11a15 4 Muy alto

inmediato.

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

De acuerdo a la tabla, el nivel de riesgo es 3, lo que significa un riesgo alto, siendo

necesaria la actuacion cuanto antes.

e.  Aplicacion del método REBA en la etapa de unién de piezas y cosido
Grupo A. Tronco, cuello y piernas

»  Puntuacion del tronco
En la siguiente tabla se observa la evaluacion de tronco del operario de union de piezas y
cosido, donde se obtuvo una puntuacion de 3, puesto que la medicién del angulo de

flexion dio como resultado 22°, existiendo flexion >20° y <60°.



Tabla 83. Evaluacion de tronco del operario de union de piezas y cosido

Movimiento Puntuacion Modificacion
Tronco erguido 1
-7 -7 )‘Wn . .
Flexion o extension ) Afiadir + 1 si hay
entre 0° y 20° o
— inclinacion lateral o
Flexion >20° y <60° o
. 3 rotacion
0 extension >20°
Flexién >60° 4
Descripcion Puntuacion

Imagen del operario
F. g, '

El tronco tiene un angulo
de flexion de 22°.

Fuente: Elaboracion propia
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> Puntuacién del cuello
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En la siguiente tabla se observa la evaluacion de cuello del operario de unién de piezas y cosido, donde se obtuvo una puntuacién de 3, puesto

que la medicidn del &ngulo de flexion dio como resultado 35°, existiendo flexion >20°, afiadiéndole +1 porque existe inclinacion lateral.

Tabla 84. Evaluacion de cuello del operario de union de piezas y cosido

extension

Movimiento Puntuacion
Flexion entre 0° y 20° 1
Flexion >20° o )

<0°

>20°

Modificacién

Afadir + 1 si la cabeza
esta rotada o con
inclinacion lateral

e 'aulaa {

9 -

pomauta

£

pnalta

R

Descripcion

Puntuacion

El cuello tiene un angulo
de flexion de 35° y hay
inclinacion lateral.

Fuente: Elaboracion propia



124

»  Puntuacion de piernas

En la siguiente tabla se observa la evaluacion de piernas del operario de union de piezas y cosido, donde se obtuvo una puntuacion de 2,

puesto que se realiza la tarea de pie con soporte bilateral simétrico, afiadiéndole +1 porque el angulo de flexion de la rodilla es de 35°.

Tabla 85. Evaluacion de piernas del operario de union de piezas y cosido

Movimiento Puntuacion Modificacion
o . o
Sentado, andando o Afiadir + 1 si hay flexion
de pie con soporte de una o ambas rodillas
bilateral simétrico entre 30 y 60°
De pie con soporte Afiadir + 2 si_hay flexion
unilateral, soporte de una o ambas rodillas de -
ligero o postura mas de 60° (salvo postura 300
inestable sedente)
Descripcion Puntuacion
Se realiza la actividad
sentado y el angulo de 2
flexion de la rodilla es de
35°.
Fuente: Elaboracion propia
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Grupo B. Brazo, antebrazo y mufieca

> Puntuacién de brazo

En la siguiente tabla se observa la evaluacion de brazo del operario de union de piezas y cosido, donde se obtuvo una puntuacion de 2, puesto

que la medicidn del &ngulo de flexion dio como resultado 54°, existiendo flexion >45° y 90°, restandole -1 porque hay un punto de apoyo.

Tabla 86. Evaluacion de brazo del operario de union de piezas y cosido

Movimiento Puntuacion Modificacion
Desde 20° de extension a 20°
de flexid 1 +1 si hay abduccion o rotacion
e flexion o ®© - o . y
Extension >20° o flexion ) ” w B de brazo u hombro elevado

>20° y <45° A /2 a !

Flexion >45° y 90° 3 22 |E | -1 si existe un punto de apoyo

0 la postura a favor de la
Flexién >90° 4 gravedad
Imagen del operario Descripcion Puntuacion

El brazo tiene un angulo de
flexion de 54° y hay un punto ?
de apoyo.

Fuente: Elaboracion propia



> Puntuacién de antebrazo
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En la siguiente tabla se observa la evaluacion de antebrazo del operario de union de piezas y cosido, donde se obtuvo una puntuacién de 2,

puesto que la medicion del &ngulo de flexidn dio como resultado 113°, existiendo flexion <60° o >100°.

Tabla 87. Evaluacion de antebrazo del operario de union de piezas y cosido

Movimiento Puntuacion o
Flexion entre 60° y 100° 1
Flexion <60° 0 >100° 2
Imagen del operario Descripcion Puntuacién

- y
< e =2 .‘.
W . y
i .

El antebrazo
tiene un angulo
de flexion de
113°.

Fuente: Elaboracion propia
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»  Puntuacion de muiieca
En la siguiente tabla se observa la evaluacién de murieca del operario de unién de piezas y cosido, donde se obtuvo una puntuacion de 3,

puesto que la medicion del &ngulo de flexion dio como resultado 28°, existiendo flexion >15°, afiadiéndole +1 porque existe desviacion

radial.

Tabla 88. Evaluacion de mufieca del operario de unién de piezas y cosido

Movimiento Puntuacion Modificacion

- 1 )

Posicion neutra 1 n 150 ?

+1 si hay torsion »
Flexion o extension > 0° y <15° 1 N N o0 desviacién nautas 1
- - 159 radial o cubital @ \j ‘
Flexion o extension >15° 2
Imagen del operario Descripcion Puntuacion

La mufeca tiene
un angulo de
flexion de 28° y 3
hay desviacion
radial.

Fuente: Elaboracion propia
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»  Puntuacion de los Grupos Ay B

Las puntuaciones del Grupo A son las siguientes:

Tabla 89. Puntuacién del Grupo A — operario de unién de piezas y cosido

Grupo A
Miembro Puntuacion
Tronco 3
Cuello 3
Piernas 2

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Diego-Mas, J. [27]

Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBA para encontrar la
puntuacién global del Grupo A.

Tabla 90. Puntuacién global del Grupo A — operario de union de piezas y cosido

Piernas Piernas Piernas
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1 2 3 4 1 2 3 4 3 3 5 il
2 3 4 3 3 4 3 il 4 3 6 7
2 4 5 ] 4 5 ] 7 5 @ 7 8
3 5 il 7 5 il 7 8 il 7 8 9
4 b 7 3 il 7 3 3 7 3 3 9

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo A, se obtiene una

puntuacién global de 6.
Las puntuaciones del Grupo B son las siguientes:

Tabla 91. Puntuacion del Grupo B — operario de union de piezas y cosido

Grupo B
Miembro Puntuacion
Brazo 2
Antebrazo 2
Mufieca 3

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Diego-Mas 2012 [27]

Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBA para encontrar la

puntuacion global del Grupo B.
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Tabla 92. Puntuacién global del Grupo B — operario de union de piezas y cosido

Antebrazo

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo B, se obtiene una

puntuacion global de 4.

»  Puntuacion C
Para esta actividad de no existen cargas o fuerzas ejercidas por el operario, por lo tanto,
correlacionando la puntuacién global obtenida del Grupo A (4 puntos) y Grupo B (4

puntos), se obtiene la puntuacién C de 4, como se observa en la siguiente tabla.

Tabla 93. Puntuacion C — operario de union de piezas y cosido

Puntuacidn B
1 2 3 4 5 (] 7 8 9 10 11 12
1 1 1 2 3 3 4 5 6 7 7 7
1 2 2 3 4 4 5 6 6 7 7 8
2 3 3 4 3 6 7 7 8 8 8
3 4 4 @ 5 ] 7 8 8 9 9 9
4 4 4 6 7 8 8 9 9 9 9
6 6 6 7 g g 9 9 10 10 10 10
7 7 7 8 9 9 9 10 10 11 11 11
8 8 8 9 10 10 10 10 10 11 11 11
9 9 9 10 10 10 11 11 11 12 12 12
10 10 10 11 11 11 1 12 12 12 12 12
11 11 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12
12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

»  Puntuacion final

La puntuacion final esta relacionada con los movimientos repetitivos o cambios de
postura, por lo tanto, a la puntuacion C se le afiade 2 puntos, resultando una puntuacion
final de 6.



Tabla 94. Puntuacion final — operario de union de piezas y cosido

Tipo de actividad muscular Puntuacién
Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ejemplo 1
soportadas durante mas de 1 minuto
Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetidos 1
mas de 4 veces por minuto (excluyendo caminar)
Se producen cambios de postura importantes o se adoptan "

posturas inestables
Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

> Nivel de actuacién
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Después de obtener la puntuacion final de 6, se procede a determinar el nivel de actuacion

de acuerdo a la siguiente tabla.

Tabla 95. Nivel de actuacion segun la puntuacion final obtenida — operario de

unién de piezas y cosido

Puntuacion Nivel Riesgo Actuacion
1 0 Inapreciable No es necesaria actuacion.
2a3 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacion.
4a’ 2 Medio Es necesaria la actuacion.
Es necesaria la actuacién cuanto
8al0 3 Alto
antes.
Es necesaria la actuacion de
11a15 4 Muy alto

inmediato.

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

De acuerdo a la tabla, el nivel de riesgo es 2, lo que significa un riesgo medio, siendo

necesaria la actuacion.

f.  Aplicacion del método REBA en la etapa de bordado
Grupo A. Tronco, cuello y piernas

> Puntuacioén del tronco

En la siguiente tabla se observa la evaluacion de tronco del operario de bordado, donde

se obtuvo una puntuacion de 4, puesto que la medicion del angulo de flexién dio como

resultado 25°, existiendo flexion >20° y <60°, anadiéndolo +1 porque existe inclinacion

lateral.



Tabla 96. Evaluacion de tronco del operario de bordado

Movimiento Puntuacion
Tronco erguido 1 R
Flexion o extension [ L
o o 2
entre 0° y 20
Flexion >20° y <60° 3
0 extension >20°
Flexién >60° 4

<-20° 20°

0 =~
77600
AS

Modificacion

Afadir + 1 si hay
inclinacién lateral o
rotacion

Imagen del operario

Descripcion

Puntuacion

El tronco tiene un angulo
de flexion de 25° y hay
inclinacion lateral.

Fuente: Elaboracion propia
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»  Puntuacion del cuello
En la siguiente tabla se observa la evaluacion de cuello del operario de bordado, donde se obtuvo una puntuacion total de 3, puesto que la

medicion del angulo de flexion dio como resultado 70°, existiendo flexion >20°, afiadiéndole +1 porque existe inclinacion lateral.

Tabla 97. Evaluacion de cuello del operario de bordado

Movimiento Puntuacion - Bg 2" Modificacion
Flexion entre 0° y 20° 1 ' Afiadir + 1 si la cabeza e
Flexion >20° o esta rotada o con . g
iy 2 o i : : sﬁ : { :
extension inclinacion lateral e pnaula pronaulas TN

Descripcion Puntuacion

El cuello tiene un angulo
de flexion de 70° y hay 3
inclinacion lateral.

Fuente: Elaboracion propia



133

»  Puntuacion de piernas

En la siguiente tabla se observa la evaluacion de piernas del operario de bordado, donde se obtuvo una puntuacion de 2, puesto que se realiza

la tarea de pie con soporte bilateral simétrico, afiadiéndole +1 porque existe flexion de una rodilla entre 30° y 60°.

Tabla 98. Evaluacion de piernas del operario de bordado
Movimiento Puntuacion

Modificacion

Sentado, andando o

de pie con soporte 1 Em
bilateral simétrico

Afiadir + 1 si hay flexion
de una o ambas rodillas

entre 30 y 60°
De pie con soporte Afiadir + 2 si hay flexion
unilateral, soporte 5 de una o0 ambas rodillas de -
ligero o postura mas de 60° (salvo postura N 300
inestable sedente)
Descripcion Puntuacion

Se realiza la actividad de
pie y el angulo de flexion ?
de la rodilla es de 33°.

Fuente: Elaboracion propia
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>

Puntuacién de brazo
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En la siguiente tabla se observa la evaluacion de brazo del operario de bordado, donde se obtuvo una puntuacién de 1, puesto que la medicion

del &ngulo de flexion dio como resultado 33°, existiendo flexion >20° y <45°, restandole -1 porque hay un punto de apoyo.

Tabla 99. Evaluacion de brazo del operario de bordado

Movimiento Puntuacion Modificacion
Desde 20° de extension a 20° 1 -
de flexion o ® +1 si hay abduccion o rotacion f 98¢
Extension >20° o flexion ) &w @\ de brazo u hombro elevado M }/
>20° y <45° \ /2 B
Flexion >45° y 90° 3 o) Y -1 si existe un punto de apoyo
0 la postura a favor de la
Flexién >90° 4 gravedad
Imagen del operario Descripcion Puntuacion

El brazo tiene un angulo de
flexion de 33° y hay un punto
de apoyo.

Fuente: Elaboracion propia



> Puntuacién de antebrazo
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En la siguiente tabla se observa la evaluacion de antebrazo del operario de bordado, donde se obtuvo una puntuacion de 1, puesto que la

medicion del angulo de flexion dio como resultado 60°, existiendo flexion entre 60° y 100°.

Tabla 100. Evaluacién de antebrazo del operario de bordado

Imagen del operario

Movimiento Puntuacion an
Flexion entre 60° y 100° 1 100°
60°
Flexion <60° o >100° 2
Descripcion Puntuacién

El antebrazo
tiene un angulo
de flexion de
60°.

Fuente: Elaboracion propia



> Puntuacién de mufieca
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En la siguiente tabla se observa la evaluacion de mufieca del operario de bordado, donde se obtuvo una puntuacion de 3, puesto que la

medicién del angulo de flexion dio como resultado 24°, existiendo flexion >15°, afiadiéndole +1 porque existe desviacion radial.

Tabla 101. Evaluacién de murfieca del operario de bordado

Movimiento Puntuacion Modificacion
Posicion neutra 1 d '\
+1 si hay torsion 7
Flexion o extension > 0° y <15° 1 o deswviacion L e ‘
radial o cubital g
Flexion o extension >15° 2 U \‘
Imagen del operario Descripcion Puntuacion

La mufieca tiene
un angulo de
flexion de 24° v
hay desviacion
radial.

Fuente: Elaboracion propia
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»  Puntuacion de los Grupos Ay B

Las puntuaciones del Grupo A son las siguientes:

Tabla 102. Puntuacion del Grupo A — operario de bordado

Grupo A
Miembro Puntuacién
Tronco 4
Cuello 3
Piernas 2

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Diego-Mas 2012 [27]

Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBA para encontrar la

puntuacion global del Grupo A.

Tabla 103. Puntuacion global del Grupo A — operario de bordado

Piernas Piernas Piernas
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1 2 3 4 1 2 3 4 3 3 3 i
2 3 4 5 3 4 5 il 4 5 il 7
2 4 5 ] 4 5 ] 7 5 ] 7 8
3 5 il 1 5 il 1 g il @ g 9
4 6 7 3 f 7 3 9 7 3 9 9

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo A, se obtiene una

puntuacion global de 7.
Las puntuaciones del Grupo B son las siguientes:

Tabla 104. Puntuacion del Grupo B — operario de bordado

Grupo B
Miembro Puntuacion
Brazo 1
Antebrazo 2
Mufieca 3

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Diego-Mas 2012 [27]

Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBA para encontrar la

puntuacion global del Grupo B.
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Tabla 105. Puntuacion global del Grupo B — operario de bordado

Antebrazo

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo B, se obtiene una

puntuacion global de 3.

»  Puntuaciéon C
Para esta actividad no existen cargas o fuerzas ejercidas por el operario, por lo tanto,
correlacionando la puntuacion global obtenida del Grupo A (7 puntos) y Grupo B (3

puntos), se obtiene la puntuacién C de 7, como se observa en la siguiente tabla.

Tabla 106. Puntuacion C — operario de bordado

Puntuacion B
1 2 3 4 5 (] 7 8 9 10 1 12
1 1 1 2 3 3 4 5 6 7 7 7
1 2 2 3 4 4 5 6 b 7 7 8
2 3 3 3 4 5 6 7 7 8 8 8
3 4 4 4 5 ] 7 8 B 9 9 9
4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 9
b b 7 8 8 9 9 10 10 10 10
7 7 @ 8 9 9 9 10 10 1 11 11
B 8 8 9 10 10 10 10 10 11 11 11
9 9 9 10 10 10 11 11 11 12 12 12
10 10 10 1 1 1 11 12 12 12 12 12
1 1 1 11 12 12 12 12 12 12 12 12
12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

»  Puntuacion final

La puntuacion final esta relacionada con los movimientos repetitivos o cambios de
postura, por lo tanto, a la puntuacion C se le afiade 2 puntos, resultando una puntuacion
final de 9.



Tabla 107. Puntuacion final — operario de bordado

Tipo de actividad muscular Puntuacién
Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ejemplo 1
soportadas durante mas de 1 minuto
Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetidos 1
mas de 4 veces por minuto (excluyendo caminar)
Se producen cambios de postura importantes o se adoptan "

posturas inestables

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

> Nivel de actuacién
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Después de obtener la puntuacion final de 9, se procede a determinar el nivel de actuacion

de acuerdo a la siguiente tabla.

Tabla 108. Nivel de actuacion segun la puntuacién final obtenida — operario de

bordado
Puntuacion Nivel Riesgo Actuacion
1 0 Inapreciable No es necesaria actuacion.
2a3 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacion.
4a’ 2 Medio Es necesaria la actuacion.
Es necesaria la actuacién cuanto
8al0 3 Alto
antes.
Es necesaria la actuacion de
11a15 4 Muy alto

inmediato.

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

De acuerdo a la tabla, el nivel de riesgo es 3, lo que significa un riesgo alto, siendo

necesaria la actuacion cuanto antes.

g. Aplicacion del método REBA en la etapa de acabado
Grupo A. Tronco, cuello y piernas

> Puntuacioén del tronco

En la siguiente tabla se observa la evaluacion de tronco del operario de acabado, donde

se obtuvo una puntuacion de 2, puesto que la medicion del angulo de flexién dio como

resultado 16°, existiendo flexidn entre 0° y 20°.



Tabla 109. Evaluacién de tronco del operario de acabado

Movimiento Puntuacion Modificacion
Tronco erguido 1 .
i i & . .
Flexion o extension ) Afiadi + 1 si hay
entre 0° y 20° s
— inclinacion lateral o
Flexion >20° y <60° -
o 3 rotacion
0 extension >20°
Flexion >60° 4
Imagen del operario Descripcion Puntuacion

El tronco tiene un angulo
de flexion de 16°.

Fuente: Elaboracion propia
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> Puntuacién del cuello
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En la siguiente tabla se observa la evaluacion de cuello del operario de union de acabado, donde se obtuvo una puntuacion total de 2, puesto

que la medicién del angulo de flexion dio como resultado 48°, existiendo flexion >20°.

Tabla 110. Evaluacion de cuello del operario de acabado

extension

Movimiento Puntuacion R 2
Flexion entre 0° y 20° 1
Flexion >20° o )

>20°

Modificacion

Afadir + 1 si la cabeza
esta rotada o con
inclinacion lateral

g]fg |
lew:waulas e’:‘naulasa

ieu:naulas

Descripcion

Puntuacion

El cuello tiene un angulo
de flexion de 48°.

Fuente: Elaboracion propia
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»  Puntuacion de piernas

En la siguiente tabla se observa la evaluacion de piernas del operario de acabado, donde se obtuvo una puntuacion de 1, puesto que se realiza
la tarea de pie con soporte bilateral simétrico.

Tabla 111. Evaluacion de piernas del operario de acabado

Movimiento Puntuacion Modificacion
I . .
Sentado, andando o Afiadir + 1 si hay flexion
de pie con soporte 1 £ de una o ambas rodillas
bilateral simétrico entre 30y 60°
De pie con soporte Afiadir + 2 si_hay flexion
unilateral, soporte 5 de una o0 ambas rodillas de i
ligero o postura mas de 60° (salvo postura 300
inestable sedente)
Imagen del operario Descripcion Puntuacién
Se realiza la actividad de l
pie con soporte bilateral.
Fuente: Elaboracion propia
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En la siguiente tabla se observa la evaluacion de brazo del operario de acabado, donde se obtuvo una puntuacién de 2, puesto que la medicion

del angulo de flexion dio como resultado 17°.

Tabla 112. Evaluacién del brazo del operario de acabado

El brazo tiene un angulo de
flexion de 35°.

Movimiento Puntuacién Modificacién
Desde 20° de extension a 20°
de flexion 1 +1 si hay abduccion o rotacion
€ (1] 2] (3] o ... y
Extension >20° o flexion de brazo u hombro elevado
2 >-20°, ‘ 90°

>20° y <45° & Fiﬁ

Flexion >45° y 90° 3 o Y -1 si existe un punto de apoyo

0 la postura a favor de la
FIeXién >00° 4 gravedad
Imagen del operario Descripcion Puntuacion

Fuente: Elaboracion propia
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En la siguiente tabla se observa la evaluacion de antebrazo del operario de acabado, donde se obtuvo una puntuacion de 2, puesto que la

medicién del angulo de flexion dio como resultado 110°, existiendo flexién >100°.

Tabla 113. Evaluacion de antebrazo del operario de acabado

Movimiento Puntuacion o @
Flexion entre 60° y 100° 1 200°
na
60°
Flexion <60° 0 >100° 2
Descripcion Puntuacién

El antebrazo
tiene un angulo
de flexion de
110°.

Fuente: Elaboracion propia



> Puntuacién de mufieca
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En la siguiente tabla se observa la evaluacion de mufieca del operario de acabado, donde se obtuvo una puntuacion de 2, puesto que la

medicién del angulo de flexion dio como resultado 38°, existiendo flexion >15°.

Tabla 114. Evaluacién de mufieca del operario de acabado

Movimiento

Puntuacion

Posicién neutra

1

<15°

Flexion o extension > 0° y

Flexién o extension >15° 2

Modificacién

+1 si hay torsién
0 desviacion
radial o cubital

M
\
IIF

Imagen del operario

Descripcion

Puntuacién

La mufieca tiene
un angulo de
flexién de 38°.

Fuente: Elaboracion propia



»  Puntuacion de los Grupos Ay B
Las puntuaciones del Grupo A son las siguientes:
Tabla 115. Puntuacion del Grupo A — operario de acabado

Grupo A
Miembro Puntuacion
Tronco 2
Cuello 2
Piernas 1

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Diego-Mas 2012 [27]
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Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBA para encontrar la

puntuacién global del Grupo A.

Tabla 116. Puntuacion global del Grupo A — operario de acabado

Piernas Piernas Piernas
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1 2 3 4 1 2 3 4 3 3 5 il
2 3 4 S © B 5 6 4 5 6 7
2 4 5 6 4 5 6 7 5 6 7 8
3 5 il 7 5 il 7 8 il 7 8 9
4 ] 7 g il 7 g 9 7 g 9 9

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo A, se obtiene una

puntuacion global de 3.
Las puntuaciones del Grupo B son las siguientes:

Tabla 117. Puntuacion del Grupo B — operario de acabado

Grupo B
Miembro Puntuacion
Brazo 2
Antebrazo 2
Mufieca 2

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Diego-Mas 2012 [27]

Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBA para encontrar la

puntuacion global del Grupo B.
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Tabla 118. Puntuacion global del Grupo B — operario de acabado

Antebrazo

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo B, se obtiene una

puntuacion global de 3.

»  Puntuaciéon C
Para esta actividad no existen cargas o fuerzas ejercidas por el operario, por lo tanto,
correlacionando la puntuacion obtenida del Grupo A (3 puntos) y Grupo B (3 puntos), se

obtiene la puntuacion C de 3, como se observa en la siguiente tabla.

Tabla 119. Puntuacion C — operario de acabado

Puntuacion B
1 2 3 4 5 [ 7 8 9 10 11 12
1 1 1 2 3 3 4 5 6 7 7 7
1 2 3 4 4 5 6 6 7 7 8
2 3 @ 3 4 5 6 7 7 8 8 8
3 4 4 5 ] 7 8 8 9 9 9
4 4 4 5 6 7 8 B 9 9 9 9
] ] ] 7 8 8 9 9 10 10 10 10
7 7 7 8 9 9 9 10 10 1 1 1
8 8 8 9 10 10 10 10 10 1 1 1
9 9 9 10 10 10 1 11 1 12 12 12
10 10 10 1 1 1 1 12 12 12 12 12
11 11 11 1 12 12 12 12 12 12 12 12
12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

Fuente: Diego-Mas, J. [27]

»  Puntuacién final

La puntuacion final esta relacionada con los movimientos repetitivos o cambios de
postura, por lo tanto, a la puntuacion C se le afiadel punto, resultando una puntuacion
final de 4.
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Tabla 120. Puntuacion final — operario de acabado

Tipo de actividad muscular Puntuacion

Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por

. . 2 ar
ejemplo soportadas durante méas de 1 minuto 1
Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetidos 41
mas de 4 veces por minuto (excluyendo caminar)
Se producen cambios de postura importantes o se adoptan 41

posturas inestables
Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

»  Nivel de actuacion
Después de obtener la puntuacion final de 4, se procede a determinar el nivel de actuacion

de acuerdo a la siguiente tabla.

Tabla 121. Nivel de actuacion segun la puntuacién final obtenida — operario de

acabado
Puntuacion Nivel Riesgo Actuacion
1 0 Inapreciable No es necesaria actuacion.
. Puede ser necesaria la
2a3 1 Bajo actuacion.
4a7 2 Medio Es necesaria la actuacion.
8210 3 Alto Es necesaria la actuacion cuanto
antes.
112315 4 Muy alto Es necesaria la actuacion de

inmediato.

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

De acuerdo a la tabla, el nivel de riesgo es 2, lo que significa un riesgo medio, siendo

necesaria la actuacion.

A continuacién se muestra la tabla resumen de la puntuacion REBA de las tareas

evaluadas.
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Tabla 122. Puntuacién REBA promedio

Grupo A Grupo B Puntuacion ..
Tarea Tronco Cuello Piernas Carga/Fuerza |Brazo Antebrazo Mufieca final 16590
Recepcion'y 4 3 1 2 5 1 2 11 Muy alto
pesado
Seleccion 2 1 1 2 4 2 2 8 Alto
Tendido, 4 2 3 0 1 2 3 10 Alto
trazado y corte
Remallado 3 3 2 0 1 2 2 8 Alto
Union de piezas 4 2 2 0 2 2 3 6 Medio
y cosido
Bordado 4 3 2 0 1 2 3 9 Alto
Acabado 2 2 1 0 2 2 4 4 Medio
Maximo 4 3 3 2 5 2 4 11
Minimo 2 1 1 0 1 1 2 4
Promedio 3,14 2,29 1,71 0,57 2,29 1,86 2,43 8

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la tabla 122, el promedio de la puntuacion REBA de las tareas evaluadas
fue de 8 puntos, cuyas puntuaciones oscilan entre 4 y 11, con riesgos que van desde muy

alto a medio.

3.1.12.2.Evidencia de molestia, dolencia y disconfort — Cuestionario de Cornell

Para el desarrollo del cuestionario, se realiz6 una hoja de calculo de Excel, empleando el
formato validado del cuestionario, luego se interrogo a los trabajadores, solicitandoles
identificar las mas importantes de sus dolencias corporales, luego se proceso la
informacion obtenida en 4 niveles que representan la gravedad de los malestares musculo-

esqueléticos.

En base a los resultados obtenidos del cuestionario aplicado en la empresa (Ver Anexo
5), se determind que las partes del cuerpo mayormente afectadas son: cuello, hombro
derecho, brazo izquierdo, brazo derecho, zona dorsal, zona lumbar, tal como se muestra

en la siguiente figura.
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Brazo
izquierdo
17%

Figura 23. Partes del cuerpo afectadas por el disconfort corporal en los operarios

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 24 se presenta la frecuencia del disconfort corporal que presentan los
operarios de la empresa, donde la frecuencia de 3 — 4 veces al dia representa el 55,6%,
varias veces al dia tiene un porcentaje de frecuencia de 21,7%, 1 —2 veces al dia el 14,15%

y 1 vez al dia tiene un porcentaje de frecuencia menor con 8,49%. (Ver Anexo 6)

100%

80%

60% 55,66%
40%
21,7%
0, 14,15%
N - B
0% [ |
1-2 veces 3 -4 veces 1vezal dia Varias veces al dia

Figura 24. Sub total de frecuencia del disconfort corporal en los operarios

Fuente: Elaboracién propia

Posteriormente, se observa el porcentaje de severidad del disconfort corporal presentado
en los operarios, en donde moderadamente incomodo representa el 59,43%, muy
incémodo el 21,7% y ligeramente incomodo un porcentaje menor de 18,87%. (Ver Anexo
6)
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incomodo incomodo

Figura 25. Sub total de severidad del disconfort corporal en los operarios

Fuente: Elaboracidn propia

Finalmente, se determina si este disconfort corporal tiene consecuencias en la
productividad del operario, dando como resultados que el 60,38% de las molestias
interfieren contundentemente, el 24,53% interfieren ligeramente y el 15,09% de las

molestias no interfieren. (Ver Anexo 6)

100%
80%
60,38%
60%
40%
24,53%
20% 15,09% .
w I
No interfiere Interflere ligeramente Interfiere
contundentemente

Figura 26. Sub total de productividad afectada por el disconfort corporal de los

operarios

Fuente: Elaboracion propia
3.1.13. Analisis de indicadores de las causas de la baja productividad

3.1.13.1.Indicador de ruido
Este indicador permitira determinar el porcentaje de trabajadores del area de produccion

que se encuentran expuestos a elevados niveles de ruido:
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% de trabajadores expuestos a elevados niveles de ruido =

N° de trabajadores expuestos a elevados niveles de ruido 100
* =

Total de trabajadores del area de produccién

10—83330/
12~ 00

Este indicador sefiala que el 83,33% de los trabajadores del area de produccion se
encuentran expuestos a elevados niveles de ruido por la naturaleza de su labor, lo que
quiere decir que los niveles de ruido se encuentran por encima de los 85 dB que, segun el
criterio de la American Conference of Governmental Industrial Hygienists (ACGIH), es

considerado aceptable.

3.1.13.2.Indicador de iluminacion
Este indicador permitira conocer en qué porcentaje se cumple el nivel de iluminacién en

las diferentes area de la empresa.

% cumplimiento del nivel de iluminacion en las areas de la empresa =

Cantidad de areas que cumplen los niveles de iluminancia 100
* =

Total de areas de la empresa

1
? = 14,29%

Este indicador sefiala que el 14,29% de las areas de la empresa presentan un nivel de
iluminacién adecuado, mientras que el 85,71% de las areas no cumplen con el nivel
exigido por la Norma Técnica EM. 010, tal como se muestra en la tabla 25, representando

un alto riesgo disergonémico.
3.1.13.3.Indicador de los puestos de trabajo con riesgos disergondémicos

> Posturas incomodas o forzadas

% Cantidad de etapas del proceso productivo con riesgos
disergondmicos por posturas forzadas =

Etapas con riesgos disergonémicos por posturas forzadas

Numero de etapas totales

7—100(V
7= 0
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Este indicador quiere decir que todas las etapas del proceso productivo presentan riesgos
disergondmicos por posturas incomodas o forzadas, segtin la metodologia REBA aplicada

en la evaluacion ergonémica.

3.1.13.4.Indicador de ausentismo laboral

De acuerdo a los datos presentados en la tabla 21 de accidentes laborales registrados por
laempresa y la tabla 16 donde se muestra el tiempo requerido para la produccion de polos
de algodon, se realiza el célculo de indicadores de seguridad y salud en el trabajo que

permitiran conocer la situacion actual de la empresa.

»  Indice de frecuencia

. . N° de accidentes en el afio
Indice de frecuencia = —x 1 000 000
N° de horas — hombre en el afno

5

horas — operario
ano

indice de frecuencia = + 1000 000

2232

ndice de frecuencia = 2 240,14

El indice de frecuencia quiere decir que por cada 1 000 000 de horas — operario trabajadas
al afo en el proceso de confeccién de polos de algoddn durante el periodo junio 2018 —
mayo 2019, es de 2 241 accidentes.

»  Indice de severidad

. _ N° de dias perdidos por accidentes en el afio
Indice de severidad = — * 1000 000
N° de horas — hombre en el afio

8

indice de severidad = —* 1000 000
2232 horas — operario

ano

indice de severidad = 3 584,23

El indice de severidad quiere decir que por cada 1 000 000 horas — operarios trabajadas
al afio en el proceso de confeccion de polos de algodon durante el periodo junio 2018 —
mayo 2019, es de 3 585 dias perdidos.
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3.1.14. Pérdidas econdmicas en la empresa durante el periodo junio 2018 — mayo
2019

3.1.14.1.Pérdidas econdémicas por pedidos no atendidos
Es importante mencionar que la empresa durante los meses junio 2018 — mayo 2019 ha
presentado pedidos no atendidos de polos de algodon, los cuales han generado pérdidas

econdmicas.

Tabla 123. Pérdidas economicas por pedidos no atendidos junio 2018 - mayo 2019

. Pedidos no Pérdidas econémicas
Produccion Demanda

Mes (polos) (polos) atendidos por pediplos no

(polos) atendidos
Junio 789 940 151 S/3 624
Julio 1338 1576 238 S/5 712
Agosto 906 1102 196 S/4704
Septiembre 740 910 170 S/4 080
Octubre 854 982 128 S/3072
Noviembre 1086 1284 198 S/4752
Diciembre 940 1251 311 SI7 464
Enero 935 1105 170 S/4 080
Febrero 1132 1207 75 S/1 800
Marzo 910 1115 205 S/4 920
Abril 1022 1218 196 S/4.704
Mayo 850 951 101 SI2 424
Total 11502 13641 2139 S/51 336

Fuente: Elaboracion propia. Basado en TEXTILES ROMAJU EIRL

Por lo tanto, segln la tabla 123 la empresa tiene una demanda de 2 139 polos/afio, cuya
cantidad es mayor a su produccion, generando pérdidas econémicas de S/51 336.

En la siguiente figura se muestra la demanda y produccion durante el periodo mayo 2018
— junio 2019.
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Figura 27. Produccion real y demanda durante el periodo junio 2018 - mayo 2019
Fuente: Elaboracién propia. Basado en TEXTILES ROMAJU EIRL

De acuerdo a la figura 27, la empresa, durante el periodo en estudio, presenta una

produccidn variable, la cual no logra satisfacer la demanda requerida por los clientes.

3.1.14.2.Pérdidas econdémicas por ausentismo laboral y horas extras generadas
En base a la tabla 22 se determinan los costos que incurren en los dias perdidos por

ausentismo laboral y horas extras generadas.

Para su célculo se baso en los dias de permiso con goce de haber, los cuales generaron

horas extras en los operarios de produccion y contratacion de personal.

Por lo tanto, el total de las pérdidas econdmicas por los dias de ausentismo laboral a causa
de enfermedades ocupaciones durante el periodo junio 2018 — mayo 2019, fue de S/1
706,68.
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Tabla 124. Pérdidas economicas por ausentismo laboral ocasionado por

enfermedades ocupacionales durante el periodo junio 2018 - mayo 2019

N° de N° de Horas Personal Pago Costo de horas Contratacion
Mes trabajadores  dias extras  contratado congoce extras porley de personal
ausentes  ausentes generadas de haber (+25%) extra
Junio 4 5 4 - S/260,4 S/139,5 -
Julio - - - - - - -
Agosto 2 1 2 - SI35,77 S/44,71 -
Septiembre 4 - 3 - S/148,8 S/120,9 -
Octubre 4 - 5 - S/111,6 S/167,4 -
Noviembre - - - - - - -
Diciembre 3 1 1 1 $/107,31 SI35,77 S/50
Enero 1 1 2 - SI35,77 S/44,71 -
Febrero - - - - - - -
Marzo 3 - 2 1 S/71,54 S/44,71 S/50
Abril - - - - - - -
Mayo 4 - 2 1 S/143,08 S/44,71 S/50
Sub total S/914,26 S/642,42 S/150
Total S/1 706,68

Fuente: Elaboracion propia

El costo de horas extras generadas se realizo en base al sueldo de cada operario sumado

el 25% por ley, en caso las jornadas de trabajo semanales superen las 50 horas.

Asi mismo, se generaron pérdidas de produccion por horas extras generadas por permisos

relacionados a enfermedades y accidentes ocupacionales durante el periodo junio 2018 —

mayo 2019, las cuales originaron bajas en la productividad.

En la siguiente tabla se muestran las pérdidas econdémicas de produccién relacionadas a

horas extras generadas por enfermedades y accidentes de trabajo, cuyo total fue de S/240.
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Tabla 125. Pérdidas economicas de produccion relacionadas a horas extras
generadas por enfermedades y accidentes de trabajo durante el periodo junio 2018
- mayo 2019

. Indicador de Produccion -
Produccion Horas Horas productividad de perdida por horas Pérdidas

Mes mensual extras  hombre econémicas de
(polos)  generadas - mes mano de obra por  extras generadas produccion (S/24)
mes (unidades)
Junio 789 4 200 0,33 2 S/48
Julio 1338 - - - - -
Agosto 906 2 208 0,36 1 S/24
Setiembre 740 3 200 0,31 1 S/24
Octubre 854 5 200 0,36 2 S/48
Noviembre 1086 - - - - -
Diciembre 940 1 208 0,38 1 SI24
Enero 935 2 208 0,37 1 SI24
Febrero 1132 - - - - -
Marzo 910 2 208 0,36 1 Si24
Abril 1022 - - - - -
Mayo 850 2 208 0,34 1 S/24

Pérdidas econémicas por produccién en relacion con horas extras

generadas por ausentismo laboral 10 S/240

Fuente: Elaboracion propia

Los gastos anteriormente descritos no benefician a la empresa, ya que el ausentismo por
enfermedades y accidentes de trabajo no solo genera dias pagados con goces de haber,

sino también horas extras en el personal, incurriendo en sobrecostos para la empresa.

3.1.14.3.Pérdidas econdémicas por puesto de trabajo con riesgos disergonémicos
Los diferentes riesgos disergondmicos en los puestos de trabajo generan en los operarios
fatiga, lesiones, cansancio, influyendo negativamente en su productividad con el

transcurso de las horas de la jornada laboral.

o Multas impuestas por SUNAFIL

La empresa tendria que pagar multas por las infracciones en la Seguridad y Salud en el
Trabajo, teniendo como base la tabla de célculo del monto de las sanciones, la cual
depende del tipo de empresa que es TEXTILES ROMAJU EIRL de acuerdo a su tamario,

el nimero de trabajadores afectados y la gravedad de la infraccion. (Ver Anexo 7)
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Tabla 126. Pérdidas econdmicas por multas de SUNAFIL

. Tipode ValorUIT indicede Total de
Infracciones

infraccion 2020 multa (%0) multa
Incumplimiento de disposiciones relacionadas con la SST sobre lugares de trabajo,
herramientas, méaquinas y equipos, agentes fisicos, quimicos y bioldgicos, riesgos
et quinas y equipos, ag 05, qUIMICoS y bio'od 995 Grave 077  S/3311
ergonémicos, equipos de proteccién personal, sefializacion de seguridad, de los que
se derive un riesgo grave para la seguridad o salud de los trabajadores.
No llevar a cabo evaluaciones de riesgos y controles periddicos de las condiciones
. . g Grave S/4 300 0,77 S/3311
de trabajo y de las actividades de los trabajadores.
No reportar a la autoridad competente los accidentes de trabajo y enfermedades
. Grave 0,77 S/3311
profesionales, cuando sean graves.
No llevar a cabo la investigacion en caso de producirse dafios a la salud de los
. o Grave 0,77 S/3311
trabajadores o de tener indicios.
Total de pérdidas econémicas por multas S/13 244

Fuente: Elaboracion propia. Basado en SUNAFIL [45]

Las pérdidas econdmicas por multas de SUNAFIL dan un total de S/13 244 y estan basados en el indice de multa que se infringe al no tener

en cuenta los problemas ambientales y las condiciones laborales de los trabajadores.
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3.1.15. Resumen de pérdidas economicas

Tabla 127. Pérdidas econémicas

Pérdidas econémicas

Pedidos no atendidos S/51 336
Ausentismo laboral y horas extras
generadas S/1 706,68
Produccién por ausentismo laboral S/240
Multas impuestas por SUNAFIL S/13 244
Total de pérdidas econémicas S/66 526,68

Fuente: Elaboracion propia

Por lo tanto, las pérdidas econdmicas totales representan el 24,1% del total de ingresos

de la empresa.
3.1.16. Resumen de actuales indicadores

Tabla 128. Actuales indicadores de productividad

Actual indicador

Productividad laboral 958 polos/operario
Productividad de mano de obra 0,39 polos/hora - operario
Productividad econémica 0,047 polos/sol

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 129. Actuales indicadores de las causas de la baja productividad

Actual indicador

% de trabajadores expuestos a elevados niveles de ruido 83,33%
% de cumplimiento del nivel de iluminacion en las areas 14.29%
de la empresa ’
Puestos de trabajo con riesgos disergonémicos por
100%
posturas forzadas
Ausentismo laboral: indice de frecuencia 2 241 accidentes
Ausentismo laboral: Indice de severidad 3 585 dias perdidos

Fuente: Elaboracion propia
3.1.17. Identificacion de problemas en el sistema de produccidn y sus causas

3.1.17.1.Problemas de produccion

En la siguiente tabla se muestra el principal problema y las causas del mismo.
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Tabla 130. Problemas y causas de produccion

Problema Causas

Factores ambientales fuera de los limites permitidos
(Ruido e iluminacion)

Baja productividad Puestos de trabajo con riesgos disergonémicos

Ausentismo laboral por deterioro de salud o
enfermedades de los operarios del area de produccion

Fuente: Elaboracién propia

De acuerdo a la tabla 130, el principal problema de produccion que presenta la empresa
TEXTILES ROMAJU EIRL es la baja productividad, cuyas causas son los factores
ambientales que exceden los valores limites permisibles como el ruido o la deficiente
iluminacién en las areas de trabajo de la empresa, asi como los puestos de trabajo con
riesgos disergonomicos Yy el ausentismo laboral de los operarios del area de produccion

de polos de algoddn por deterioro de la salud o enfermedades ocupacionales.

3.1.17.2.Propuestas de mejora

— Disefio de luminarias.

— Redisefio del puesto de trabajo: Implementacion de sillas ergondmicas,
implementacién de mesas de trabajo con altura ajustable,

— Establecer un Procedimiento Operativo Estandarizado para la manipulacion de cargas.

— Programa de pausas activas.

— Proporcionar equipos de proteccién personal adecuados.

— Capacitacion en temas de Seguridad y Salud en el Trabajo.

3.2. DESARROLLO DE PROPUESTA DE MEJORAS EN EL SISTEMA DE
PRODUCCION

Después de identificar el principal problema y sus posibles causas en la empresa

TEXTILES ROMAJU EIRL se implantaron las mejoras de acuerdo a la Jerarquia de

control de riesgos establecida en la ISO 45001. [41]
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Figura 28. Jerarquia de control de riesgos
Fuente: 1SO 2018 [41]

A continuacion se muestran las mejoras de acuerdo a la Jerarquia de control de riesgos.

Tabla 131. Mejoras de acuerdo a la Jerarquia de control de riesgos

Jerarquia de control de

. Propuestas de mejora
riesgos

Eliminacion -
Sustitucion -
Disefio de luminarias

. L Implementacion de sillas ergondémicas.
Controles de ingenieria

Implementacién de mesas de trabajo con
altura ajustable.

Establecer un Procedimiento Operativo

Estandarizado para la manipulacion de cargas.

Controles administrativos Programa de pausas activas.

Capacitacion en temas de Seguridad y Salud
en el Trabajo.

Uso de equipos de Proporcionar equipos de proteccion personal
proteccion personal adecuados.

Fuente: Elaboracion propia
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Segun la Jerarquia de control de riesgos lo primero que se propone es el control de

ingenieria que en esta investigacion sera el disefio de luminarias, la implementacion de
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sillas ergondmica para los puestos de trabajo, asi como la implementacion de una mesa
de trabajo con altura ajustable para los operarios de tendido, trazado, corte y acabado;
seguido del control administrativo que en este caso serd el procedimiento operativo
estandarizado para la manipulacion de cargas menores a 25 kg, el cual aplicara para
operarios de recepcion, pesado y seleccion, el programa de pausas de trabajo y las
capacitaciones en temas de seguridad y salud en el trabajo; finalmente se propone el uso
equipos de proteccion personal adecuados.

3.2.1. Desarrollo de mejoras

3.2.1.1. Mejora 1: Disefio de luminarias

Los principios de la ergonomia dice que los ambientes de trabajo deben ser confortables,
suministrando una adecuada iluminacion tanto en cantidad y en luz, por eso es que se
considera importante realizar el disefio de las luminarias en la empresa TEXTILES
ROMAJU EIRL, utilizando el Método de limenes, el mismo que permite conocer el
nimero de luminarias adecuadas para las diferentes areas de produccién con una

iluminacion uniforme.

Para realizar el disefio de luminarias se requiere de la siguiente informacion:

*

< Dimensiones del local, nivel de iluminacion real y segun la Norma Técnica EM.
010
En la siguiente tabla se muestran las medidas de cada area de produccion de la empresa

y el nivel de iluminacién de las mismas, de acuerdo a los datos mostrados en la tabla 25.

Tabla 132. Dimensiones y nivel de iluminacion en cada area de trabajo

Areas Dimensiones Lux (real) Lux (Norma
Largo (m) Ancho (m) Altura(m) EM. 010)
Area de recepm_o,n, pesado y 75 242 3 100 1000
seleccion
Area de tendldo,_ trazado y 212 41 3 1133 750
corte de piezas
Area de remallado 4 1,91 3 71,1 750
Area de cosido 6,74 2,1 3 110,2 750
Area de bordado 8,31 2,6 3 100 750
Avrea de acabado 3 1,91 3 70,5 750
Area de producto terminado 2,11 3,1 3 100 100

Fuente: Elaboracion propia
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Segun la tabla anterior, solo una de las siete areas cumple con los lux requeridos por la
Norma EM. 010, mientras que las otras areas se encuentran muy por debajo del rango

requerido.

% Reflexion de elementos y mantenimiento del local

Para determinar los coeficientes de reflexion de techo, paredes y suelo se recurre a tablas
cuyos valores se encuentran normalmente tabulados para los diferentes tipos de
materiales, superficies y acabado.

Tabla 133. Analisis de elementos y mantenimiento del local

items Infraestructura Materiales Color
. Techo Ladrillo Claro
Reflexion de .
Pared Ladrillo Claro
elementos .
Suelo Cemento Medio
Mantenimiento Limpio
del local Sucio X

Fuente: Elaboracion propia

Por lo tanto, la infraestructura del local como techo pared y suelo son hechos de materiales
como ladrillo, cemento y se encuentra pintada con colores claros y medios. También se
considera el mantenimiento del local, el cual consiste en la limpieza que se mantiene en

cada area.

A continuacion se muestra los ambientes de trabajo en el primer y segundo nivel de la

empresa:

Figura 29. Techo, paredes y suelo de primera y segunda planta
Fuente: TEXTILES ROMAJU EIRL
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Como se observa, la infraestructura del local (techo, pared y suelo) esta hecha con
materiales como cemento y ladrillo. Ademas, se encuentra pintada con colores claros y
medios. Respecto al mantenimiento del local, el cual consiste en la limpieza de cada area

de trabajo, se considera ambientes sucios.

¢ Tipo de luminarias por area de trabajo

El tipo de luminaria elegida para el disefio de luminarias en la empresa TEXTILES
ROMAJU EIRL es el fluorescente lineal de 58 watts (Ver Anexo 8), ya que ofrece méas
limenes por vatios y una mejor reproduccion del color que los estandares, presentando
una eficacia relativamente alta al inicio como durante la vida Gtil de la lampara, con gran

conservacion del flujo luminoso. Se adaptara 2 luminarias por punto.

Figura 30. Philips TL-D 58W 840 Super 80 (MASTER)
Fuente: Philips [42]

A continuacion se detallan las especificaciones generales de la luminaria.

SKU 110311

Mombre del Fabricante MASTER TL-D Super 80 58W 7 840 15L / 25
Cantidad recomendada 25

Garantia total de cualquier ldmpara 1 afio

Clase de eficiencia energética UNA

Vida media (h) 20000

Figura 31. Especificaciones generales de luminarias
Fuente: Philips [42]

%+ Calculo de luminarias
— Indice del local: Se calcula a partir de la geometria de este, aplicando la siguiente la
formula:

K = axb
"~ hx(a+b)
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Donde:

a: Ancho
b: Largo
h: Altura

— Coeficiente de reflexion: Estos valores normalmente se encuentran tabulados.

Tabla 134. Coeficientes de reflexion para primera planta

Infraestructura Color FaCtO'f d €
reflexion
Techo Blanco 0,5
Paredes Verde claro 0,5
Suelo Rojo oscuro 0,1

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Luminotécnico 2017 [43]

Tabla 135. Coeficientes de reflexion para segunda planta

Infraestructura Color Factor_ d ¢
reflexion
Techo Crema 0,3
Paredes Azul claro 0,5
Suelo Rojo oscuro 0,1

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Luminotécnico 2017 [43]

En las tablas 134 y 135 se muestra el factor de reflexion que tiene la empresa respecto al

color del techo, paredes y suelo.

— Factor de mantenimiento: Este coeficiente depende del grado de suciedad ambiental
y frecuencia de la limpieza del local. Para una limpieza periédica anual podemos tomar
los siguientes valores:

Tabla 136. Factor de mantenimiento

Ambiente Factt_)r (.je
mantenimiento
Limpio 0,8
Sucio 0,6

Fuente: Luminotécnico 2017 [43]

— Superficie de trabajo: Se refiere al area de trabajo y se utiliza la siguiente formula:
S=ax*b
Donde:
A: Ancho
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b: Largo

Flujo luminoso total: Se debe calcular con la siguiente férmula establecida en el
Método de Lumenes:
Epn xS
" Cy*C

Donde:

@+ Flujo luminoso total

Em: lluminancia media deseada
S: Superficie del plano de trabajo
Cu: Coeficiente de reflexion

Cm: Factor de mantenimiento

Flujo luminoso local: Se halla segun el catalogo del fluorescente elegido.

Numero de luminarias: En base a los célculos anteriores se resuelve la siguiente
formula.
O
n* &y

N =

Donde:

N: Numero de luminarias

@+ Flujo luminoso total

@, : Flujo luminosa de una lampara

n : Ndmerode ldmparas por luminaria

Emplazamiento de luminarias: Una vez realizado el clculo del nimero minimo de
luminarias, el siguiente paso es realizar la distribucion sobre el area del local. En los
locales de area rectangular las luminarias se reparten de forma uniforme en filas

paralelas a los ejes de simetria del local segun las formulas:

Nancho =

Donde:

Ntotal: NUMero de luminarias totales

Nancho: NUmero de filas de iluminarias a lo ancho
a: Ancho del local

b: Largo del local



X/
L X4

Nlargo = Nancho * ;

Donde:
Niargo: NUmero de filas de iluminarias a lo largo
a: Ancho del local

b: Largo del local

Célculos y resultados del disefio de luminarias

b
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Se procede a realizar los calculos para la mejora del disefio de luminarias en las diferentes

areas de la empresa TEXTILES ROMAJU EIRL que cuentan con una deficiente

iluminacién. Sin embargo, para el area de producto terminado no se realiza el disefio de

las luminarias, puesto que cumplen con la iluminacién adecuada.

>

Area de recepcion, pesado y seleccion

Tabla 137. Célculo de luminarias para el area de recepcion, pesado y seleccion

Calculo de luminarias

indice del local (k)
Lux segun Norma Técnica EM.
010

Techo
Reflexion de elementos Pared
Suelo

Coeficiente de reflexion ( Cy)
Factor de mantenimiento ( Cr)
Avrea de trabajo (S)
Flujo luminoso total (&)

Flujo luminoso local (@)

1 000 lux/m?

79 605,26 lux

NUmero de luminarias

Ancho 1,12 m
Largo 1,83 m

2 luminarias

4 luminarias

Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla 137 para que el area cuente con una iluminacién adecuada se requiere de

2 luminarias para el ancho y 4 luminarias para el largo, dando un flujo luminoso total de
79 605,26 lux.

Luego del célculo, se procede a demostrar la validez de los resultados se procede a

calcular la iluminacién media obtenida en la instalacion disefiada, en donde se debe tener
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como resultado una iluminacion igual o superior a la recomendada por la Norma Téecnica
EM. 010.

n*x®d; xC, xC
Em = S b = = Etablas

8x2x5240+%0,38*0,6
18,15

> 1000 Lux

lE':m = Etablas

A continuacion se muestra el emplazamiento de luminarias en el area de recepcion,

pesado y seleccion.
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ANCHO
2 luminarias
g 2,42 m
—>
0,65 m 1,12 m 1 4
=
e
7,5m
I
o .8 T T
O 8
X =
<5
- <«

= 2 luminarias de 58 watts por punto

Figura 32. Disefio de luminarias para el area de recepcion, pesado y seleccién
Interpretacion:
El area de recepcion, pesado y seleccion debe contar con un total de 8 luminarias para que tenga una iluminacién adecuada de 1 000 Lux,

indicada en la Norma Técnica EM. 010, distribuidas de la siguiente manera:
En cada columna debe haber 4 luminarias separadas por 1,83 metros. Siendo de 1 metro la distancia de la pared a la luminaria.

En cada fila debe haber 2 luminarias separadas por 1,12 metros. Siendo de 0,65 metros la distancia de la pared a la luminaria.
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>  Area de tendido, trazado y corte

Tabla 138. Célculo de luminarias para el area de tendido, trazado y corte

Célculo de luminarias

indice del local (k) 1
Lux segun Norma Técnica EM.
010 750 lux/m?
Techo 0,3
Reflexion de elementos Pared 0,5
Suelo 0,1
Coeficiente de reflexion ( Cy) 0,26
Factor de mantenimiento ( Cr) 0,6
Area de trabajo (S) 8,69 m?
Flujo luminoso total (d1) 41 788 lux
Flujo luminoso local (@) 5 240 lux

NUmero de luminarias
Ancho 2,4 m 2 luminarias

Largo 1m 2 luminarias

Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla 138 para que el area cuente con una iluminacién adecuada se requiere de
2 luminarias tanto para el ancho como para el largo, dando un flujo luminoso total de 41
788 lux.

Se realiza el mismo procedimiento para demostrar la validez de los resultados.

n*xd; xC, xC
E,= S - > Etabias

4%x2+x5240%0,26%*0,6

>
8.69 > 750 Lux

Em = Etablas

A continuacién se muestra el emplazamiento de las luminarias en el area de tendido,

trazado y corte.
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ANCHO
2 luminarias
£
S | 41m
o g[085m 24 m |
D) 3
gl & 2.12'm
L3
— I I
. - -

= 2 luminarias de 58 watts por punto

Figura 33. Disefio de luminarias para el area de tendido, trazado y corte

Interpretacion:

e Elareade tendido, trazado y corte debe contar con un total de 4 luminarias para que tenga una iluminacion adecuada de 750 Lux, indicada
en la Norma Técnica EM. 010, distribuidas de la siguiente manera:

e En cada columna debe haber 2 luminarias separadas por 1 metro. Siendo de 0,55 metros la distancia de la pared a la luminaria.

e En cada fila debe haber 2 luminarias separadas por 2,4 metros. Siendo de 0,85 metros la distancia de la pared a la luminaria.
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»  Areade remallado

Tabla 139. Célculo de luminarias para el area de remallado

Célculo de luminarias

indice del local (k) 1
Lux segun Norma Técnica EM.
010 750 lux/m?
Techo 0,3
Reflexion de elementos Pared 0,5
Suelo 0,1
Coeficiente de reflexion ( Cy) 0,26
Factor de mantenimiento ( Cr) 0,6
Area de trabajo (S) 8,4 m?
Flujo luminoso total (dr) 40 384,62 lux
Flujo luminoso local (@) 5 240 lux

Namero de luminarias
Ancho 1,1m 2 luminarias

Largo 2m 2 luminarias

Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla 139 para que el area cuente con una iluminacién adecuada se requiere de
2 luminarias tanto para el ancho como para el largo, dando un flujo luminoso total de 40
384,62 lux.

Se realiza el mismo procedimiento para demostrar la validez de los resultados.

n*x®d; xC, xC
E,= S = = = Etabias

4%x2+x5240%0,26%*0,6
8,4

> 750 Lux

Em = Etablas

A continuacion se muestra el emplazamiento de las luminarias en el area de remallado.
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ANCHO
2 luminarias
- 2,1m
05 m 11m 1
1
o & 4m
O gl -
<5 -
- «~
1
I I
= 2 luminarias de 58 watts por punto

Figura 34. Disefio de luminarias para el area de remallado

Interpretacion:

El area de remallado debe contar con un total de 4 luminarias para que tenga una iluminacién adecuada de 750 Lux, indicada en la Norma
Técnica EM. 010, distribuidas de la siguiente manera:

En cada columna debe haber 2 luminarias separadas por 2 metros. Siendo de 1 metro la distancia de la pared a la luminaria.

En cada fila debe haber 2 luminarias separadas por 1,1 metros. Siendo de 0,5 metros la distancia de la pared a la luminaria.
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»  Areade cosido

Tabla 140. Célculo de luminarias para area de cosido

Caélculo de luminarias

indice del local (k) 1,1
Lux segun Norma Técnica EM.
010 750 lux/m?
Techo 0,3
Reflexion de elementos Pared 0,5
Suelo 0,1
Coeficiente de reflexion ( Cy) 0,28
Factor de mantenimiento ( Cr) 0,6
Area de trabajo (S) 14,83 m?
Flujo luminoso total (dr) 66 196,43 lux
Flujo luminoso local (@) 5 240 lux
Numero de luminarias
Ancho 11m 2 luminarias
Largo 1,68 m 4 luminarias

Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla 140 para que el area cuente con una iluminacién adecuada se requiere de

2 luminarias para el ancho y de 4 luminarias para el largo, dando un flujo luminoso total

del 66 196,43 lux.

Se realiza el mismo procedimiento para demostrar la validez de los resultados.

_nx®pxCyx Gy
B S

Em = Etablas
8x2x5240%0,28+0,6

>
1483 > 750 Lux

Em = Etablas

A continuacion se muestra el emplazamiento de las luminarias en el area de cosido.
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ANCHO
2 luminarias
=
= I
055 m 11m 1 2,2m
<>
£
I

6,74 m

4 luminarias

LARGO

I I = 2 luminarias de 58 watts por punto

Figura 35. Disefio de luminarias para el area de cosido

Interpretacion:
El area de cosido debe contar con un total de 8 luminarias para que tenga una iluminacion adecuada de 750 Lux, indicada en la Norma

Técnica EM. 010, distribuidas de la siguiente manera:
En cada columna debe haber 4 luminarias separadas por 1,68 metros. Siendo de 0,85 metros la distancia de la pared a la luminaria.

En cada fila debe haber 2 luminarias separadas por 1,1 metros. Siendo de 0,55 metros la distancia de la pared a la luminaria.
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»  Areade bordado

Tabla 141. Calculo de luminarias para area de bordado

Célculo de luminarias

indice del local (k) 1,38
Lux segun Norma Técnica EM.
010 750 lux/m?
Techo 0,5
Reflexion de elementos Pared 0,5
Suelo 0,1
Coeficiente de reflexion ( Cy) 0,34
Factor de mantenimiento ( Cr) 0,8
Area de trabajo (S) 21,61 m?
Flujo luminoso total (o) 59 575,37 lux
Flujo luminoso local (®y) 5 240 lux

NUmero de luminarias
Ancho 1,3m 2 luminarias

Largo 3m 3 luminarias

Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla 141 para que el area cuente con una iluminacién adecuada se requiere de
2 luminarias para el ancho y de 3 luminarias para el largo, dando un flujo luminoso total
de 59 575,37 lux.

Se realiza el mismo procedimiento para demostrar la validez de los resultados.

n*x®d; xC, xC
E,= S = = = Etabias

6x2%x5240%0,34%0,8

2161 750 Lux

lE':m = Etablas

A continuacion se muestra el emplazamiento de las luminarias en el area de bordado.
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ANCHO

2 luminarias

115m

0,65 m 1,3 m 1

- = 26m

3m

8,31 m

LARGO
3 luminarias
I
I

I
>

= 2 luminarias de 58 watts por punto

Figura 36. Disefio de luminarias para el area de bordado
Interpretacion:

El area de bordado debe contar con un total de 6 luminarias para que tenga una iluminacién adecuada de 750 Lux, indicada en la Norma
Técnica EM. 010, distribuidas de la siguiente manera:

En cada columna debe haber 3 luminarias separadas por 3 metros. Siendo de 1,15 metros la distancia de la pared a la luminaria.

En cada fila debe haber 2 luminarias separadas por 1,3 metros. Siendo de 0,65 metros la distancia de la pared a la luminaria.
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»  Areade acabado

Tabla 142. Célculo de luminarias para area de acabado

Célculo de luminarias

indice del local (k) 1
Lux segun Norma Técnica EM.
010 750 lux/m?
Techo 0,3
Reflexion de elementos Pared 0,5
Suelo 0,1
Coeficiente de reflexion ( Cy) 0,26
Factor de mantenimiento ( Cr) 0,6
Area de trabajo (S) 6,6 m?
Flujo luminoso total (o) 31 730,77 lux
Flujo luminoso local (®y) 5 240 lux

NUmero de luminarias
Ancho 1,1m 2 luminarias

Largo 1,3m 2 luminarias

Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla 142 para que el area cuente con una iluminacién adecuada se requiere de
2 luminarias tanto para el ancho como para el largo, dando un flujo luminoso total de 31
730,77 lux.

Se realiza el mismo procedimiento para demostrar la validez de los resultados.

n*x®d; xC, xC
E,= S = = = Etabias

4x2+x5240%0,26%*0,6

6.6 > 750 Lux

Em = Etablas

A continuacion se muestra el emplazamiento de las luminarias en el area de acabado.
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ANCHO
2 luminarias
IS
Ln
8| | 22m
P> —@—
0,55 m 11 m 1

3m

2 luminarias
13 m

LARGO

= 2 luminarias de 58 watts por punto

Figura 37. Disefio de luminarias para el area de acabado

Interpretacion:
e El area de acabado debe contar con un total de 4 luminarias para que tenga una iluminacion adecuada de 750 Lux, indicada en la Norma

Técnica EM. 010, distribuidas de la siguiente manera:
e En cada columna debe haber 2 luminarias separadas por 1,3 metros. Siendo de 0,85 metros la distancia de la pared a la luminaria.

e En cada fila debe haber 2 luminarias separadas por 1,1 metros. Siendo de 0,55 metros la distancia de la pared a la luminaria.
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»  Costo de implementacion del disefio de luminarias

El costo para la implementacién de la propuesta se detalla a continuacion:

Tabla 143. Costo de implementacion del disefio de luminarias

Producto Cantidad ugi(;;troio Costo total
Luminaria Philips TL-D 58W 68 unidades S/32,50 S/2 210
Accesorios 68 unidades SI7 S/AT76
Mano de obra 1 servicio técnico S/600 S/600
Total S/3 286

Fuente: Elaboracion propia

Por lo tanto, si la empresa TEXTILES ROMAJU EIRL implementa este disefio de

luminarias tendra que invertir S/3 286.

3.2.1.2. Mejora 2: Redisefio de puestos de trabajo del area de produccion

a. Implementacion de una silla ergonémica para estacion de trabajo sentado

Se implementara una silla ergondémica para los operarios de unién de piezas y cosido, asi
como para los de remallado puesto que son ellos los que a menudo mantienen posturas
incomodas del hombro, codo y mufieca mientras realizan su actividad debido a la altura
o la incorrecta posicion de la silla.

Actualmente cada operario labora individualmente en una estacion de trabajo, la cual
consta de una mesa y una silla, sin embargo esta silla no es la adecuada para este tipo de
trabajo, por ello es que se propone implementar una silla ergonémica que se ajuste
facilmente, con el fin de reducir las posturas incomodas y pueda realizar su trabajo con

mayor facilidad. Dicha propuesta de mejora se desarrollé por etapas.

»  Etapa 1. Criterios de seleccion de silla ergondémica para estacion de trabajo

sentado

Como sostiene Zarco y Martinez [44] la silla debe contar con las siguientes

caracteristicas:

— Las patas en contacto con el suelo no deben tener movilidad (preferible sin ruedas),
manteniendo asi una posicién fija, para que no se produzca un deslizamiento o
desplazamiento con la accion de los pedales de la maquina.

— Asiento con dimensiones adecuadas a la trabajadora, giratorio y con los bordes

redondeados para evitar presiones sobre las piernas.
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— Elrespaldar debe ser ajustable y regulable en altura e inclinacion, permitiendo el apoyo
de la zona lumbar.

— El material del relleno y tapizado de la silla tiene que ser de un tejido transpirable, con
facilidad de limpieza y acolchado cémodo, para un reparto mas equitativo de las
presiones sobre espalda y glateos.

— Contar con certificacion de normativa.

»  Etapa 2. Seleccion de sillas ergonémicas para estacion de trabajo sentado
En esta etapa se seleccionaron tres sillas ergondmicas, teniendo como base las

caracteristicas recomendadas por Zarco y Martinez.

A continuacion se muestran la comparacion de las posibles sillas que méas se adecuan al

puesto de trabajo.

Tabla 144. Seleccion de sillas ergondémicas para estacion de trabajo sentado

Silla 1. DELPHI A18

I
Silla 2. GUIL SL - 60 &

Silla 3. Silla de
confidente
FREMONDO V

Fuente: Elaboracion propia
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Etapa 3. Evaluacion de criterios de silla ergondmica para estacion de trabajo

sentado

determinar si cumplian o no con los criterios establecidos.

En esta etapa se realiza una evaluacion de las sillas seleccionadas en la Etapa 1 para

Si la silla cumple con el criterio, se le coloca un check (v), caso contrario se coloca un

aspa (X).

Tabla 145. Evaluacién de criterios de silla ergondémica para estacion de trabajo

sentado
Silla 1. . Silla 3. Silla de
Criterios DELPHI S|II§L2._(Z(L)JI L confidente
Al8 FREMONDO V
No tener movilidad. v v v
Asiento con dimensiones adecuadas, Y Y X
giratorios y con bordes redondeados.
Respaldo que permite apoyar la zona
lumbar, ajustable y regulable en altura e v X X
inclinacion.
Material del relleno y tapizado con tejido v v v
transpirable y acolchado.
Certificacién de normativa v v X

Fuente: Elaboracion propia

Etapa 4. Ponderacion de criterios

ellos.

mientras que la silla confidente FREMONDO V solo cumple con dos.

Como se observa, se evaluaron cinco criterios para la seleccién de la silla ergonémica
para estacion de trabajo sentado, donde se tuvo como resultado que la silla DELPHI A18

cumple con todos los criterios requeridos, la silla GUIL SL-60 cumple con cuatro de ellos,

En esta etapa se asignd una numeracion a los criterios, luego se procedio a realizar una

matriz de enfrentamiento para determinar el porcentaje de ponderacion de cada uno de
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sentado
N° Criterios 1 2 3 4 5 Puntuaciéon Ponderacion
1 No tener movilidad. X 1 1 0 1 3 18,80%
5 Amentg con dimensiones adecuadas, 00X 1 1 1 3 18.80%
giratorios y con bordes redondeados.
Respaldo que permite apoyar la zona
3 lumbar, ajustable y regulable en alturae 1 1 X 1 1 4 25,00%
inclinacion.
4 Materl_al del relleno y tapizado con tejido 001 1 X 1 3 18.80%
transpirable y acolchado.
5 Certificacion de normativa 0 1 1 1 X 3 18,80%
Total 16 100%

Fuente: Elaboracidn propia

En la tabla anterior se muestra la matriz de enfrentamiento que permiti6é priorizar el

criterio mas importante, el cual es que la silla deba contar con respaldar que permita el

apoyo de la zona lumbar, ajustable y regulable en altura e inclinacion, seguido de los

demas criterios como son: no tener movilidad, asiento con dimensiones adecuadas,

giratorios y con bordes redondeados, material de tejido transpirable y acolchado para el

relleno y tapizado y la certificacion de normativa.

Asi mismo se determind una escala de puntuacion para el check (V) y aspa (X) utilizados

en la tabla 145:

Tabla 147. Escala de puntuacion

Escala Puntuacién
Check
3
)
Aspa
P 1
(X)

Fuente: Elaboracién propia

Se asignd una puntuacion de 3 cuando la silla cumple con el criterio requerido, caso

contrario se asignd una puntuacion de 1.

A continuacién se desarrolla la tabla que nos permitio elegir la silla ergondmica mas

adecuada de acuerdo a la puntuacion establecida.
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Silla 1. DELPHI A18

Silla 2. GUIL SL - 60

Silla 3. Silla de confidente

Criterio FREMONDO V
Punt. Punt. Punt.
Pond. Calif. Total Pond. Calif. Total Pond. Calif. Total
No tener movilidad. 18,8% 3 0,56% 18,8% 3 0,56% 18,8% 3 0,56%
Asiento con
dimensiones
adecuadas, giratoriosy  18,8% 3 0,56% 18,8% 3 0,56% 18,8% 1 0,19%
con bordes
redondeados.
Respaldo que permite
apoyar la zona lumbar,
) 25,0% 3 0,75% 25,0% 1 0,25% 25,0% 1 0,25%
ajustable y regulable
en altura e inclinacion.
Material del relleno y
tapizado con tejido
) 18,8% 3 0,56% 18,8% 3 0,56% 18,8% 3 0,56%
transpirable y
acolchado.
Certificacion de
] 18,8% 3 0,56% 18,8% 3 0,56% 18,8% 1 0,19%
normativa
Total 3% 2,5% 1,75%

Fuente: Elaboracion propia

Como se observa, la silla que obtuvo un mayor porcentaje de puntuacién fue la DELPHI
A18 con 3%, seguido de la GUIL SL - 60 con 2,5% vy, finalmente la silla confidente
FREMONDO V con 1,75%.

Las caracteristicas especificas de la silla se muestran en el Anexo 9.

»  Etapab. Implementacion de silla ergondmica para estacion de trabajo sentado

Después de seleccionar la silla ergondmica adecuada, se procede a su implementacion a
través del software de disefio SOLIDWORKS.
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Figura 38. Silla DELPHI A18

b. Implementacion de una silla ergonémica para estacion de trabajo de
pie/sentado
Del mismo modo que se eligié la silla adecuada para los operarios de unién de piezas,
cosido y remallado se realizara para el puesto de trabajo de tendido trazado y corte, de
bordado y acabado, ya que actualmente el puesto de trabajo consta solo de una mesa,
permaneciendo de pie durante la jornada laboral, es por ello que se ha considerado
importante adecuar una mesa con altura regulable, que les permita a los operarios tener
todo al alcance, asi como una silla con reposapiés para hacer descansos, alternar posturas

y cambiar el peso del cuerpo de una pierna a la otra.

»  Etapal. Criterios de seleccion de silla ergonémica para estacion de trabajo de
pie/sentado

Como sostiene el Centro Canadiense de Salud y Seguridad Ocupacional [45], la silla debe

tener las siguientes caracteristicas:

— Asiento con un ancho minimo de 40 cm.

Respaldos contorneados vertical y horizontalmente.

Cubierta de asiento de tela antideslizante y transpirable.

Acolchado del asiento con un grosor de 2 — 3 cm aproximadamente.

Reposabrazos si es apropiado.

Contar con certificacion de normativa.

»  Etapa 2. Seleccion de silla ergondémica para estacion de trabajo de pie/sentado
En esta etapa se seleccionaron tres sillas ergonomicas, teniendo como base las

caracteristicas dadas por el Centro Canadiense de Salud y Seguridad Ocupacional. [45]
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A continuacion se muestran la comparacion de las posibles sillas que més se adectan para

el puesto de trabajo.

Tabla 149. Seleccion de sillas ergondémicas para estacion de trabajo de pie/sentado

Silla 1. Interstuhl flex
39419

A

Silla 2. BIMOS
stehhilfe 9456
Silla 3. Swing RTL é

Fuente: Elaboracion propia

»  Etapa 3. Evaluacion de criterios de silla ergondémica para estacion de trabajo
de pie/sentado
Si la silla cumple con el criterio, se le coloca un check (v), caso contrario se coloca un

aspa (X).
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Tabla 150. Evaluacion de criterios de silla ergondmica para estacion de trabajo de

pie/sentado

Silla 1. Interstuhl Silla 2. BIMOS Silla 3.

Criterios
flex 39419 stehhilfe 9456  Swing RTL

Asiento con ancho minimo de 40 cm. v v v
Respaldos contorneados vertical y V4 V4 v
horizontalmente.
Cubierta de asiento de tela

S . v v v
antideslizante y transpirable.
Acolchado del asiento con un grosor de Y
2 — 3 cm aproximadamente. X X
Contar con certificacion de normativa N4 v v

Fuente: Elaboracion propia

Como se observa, se evaluaron cinco criterios para la seleccién de la silla ergonémica
para estacion de trabajo de pie/sentado, donde se tuvo como resultado que la silla Swing
RTL cumple con todos los criterios requeridos, mientras que las silla BIMOS stehhilfe
9456 e Interstuhl flex 39419 cumplen con cuatro de ellos.

»  Etapa 4. Ponderacion de criterios
En esta etapa se asignd una numeracion a los criterios, luego se procedio a realizar una
matriz de enfrentamiento para determinar el porcentaje de ponderacion de cada uno de

ellos.

Tabla 151. Ponderacion de criterios de silla ergonémica para estacion de trabajo

de pie/sentado

N° Criterios 1 2 3 4 5 Puntuacion  Ponderacién
1 Asiento con ancho minimo de 40 cm. X 0 1 1 o0 3 15,79%
2 Respaldos contorneados  vertical vy
) 0 X 0 1 o0 3 15,79%
horizontalmente.
3 Cubierta de asiento de tela antideslizante y
) 1 0 X 1 o0 3 15,79%
transpirable.
4 Acolchado del asiento con un grosor de 2 —
) 1 1 1 X 0 4 21,05%
3 cm aproximadamente.
5 Contar con certificacion de normativa 1 1 1 1 1 6 31,58%
Total 19 100%

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla anterior se muestra la matriz de enfrentamiento que permitio priorizar el
criterio mas importante, el cual es que la silla deba contar con certificacion de normativa,
seguido del grosor de 2 — 3 cm del acolchado del asiento, asiento con ancho minimo de
40 cm, respaldo contorneados vertical y horizontalmente y la cubierta de asiento de tela

antideslizante y transpirable.

Asi mismo se determino una escala de puntuacion para el check (v') y aspa (X).

Tabla 152. Escala de puntuacion

Escala Puntuacion
Check
3
)
Aspa
P 1
X)

Fuente: Elaboracion propia

Se asigno una puntuacion de 3 la silla con el criterio requerido, caso contrario se asigné

una puntuacion de 1.

A continuacién se desarrolla la tabla que nos permitié elegir la silla ergondmica mas

adecuada de acuerdo a la puntuacidn establecida.
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Tabla 153. Puntuacion total de silla ergondmica para estacion de trabajo de

pie/sentado

Silla 1. Interstuhl flex Silla 2. BIMOS stehhilfe

Silla 3. Swing RTL
39419 9456

Criterios

Punt. Punt. Punt.
Pond. Calif. Pond. Calif. Pond. Calif.
Total Total Total

Asiento con ancho minimo de
40 cm.

15,79% 3 0,47% 15,79% 3 0,47% 15,79% 3 0,39%

Respaldos contorneados
) ] 15,79% 3 0,47%  15,79% 3 0,47% 15,79% 3 0,39%
vertical y horizontalmente.

Cubierta de asiento de tela

o ) 15,79% 3 0,47% 15,79% 3 0,47% 15,79% 3 0,39%
antideslizante y transpirable.
Acolchado del asiento con un
grosor de 2 - 3 cm 21,05% 1 0,21% 21,05% 1 0,21% 21,05% 3 0,52%
aproximadamente.
Contar con certificacion de

) 31,58% 3 0,95% 31,58% 3 0,95% 31,58% 3 0,95%
normativa

Total 2,58% 2,58% 2,64%

Fuente: TEXTILES ROMAJU EIRL

Como se observa, la silla que obtuvo un mayor porcentaje de puntuacion fue la silla swing
RTL con 2,64%, seguido de la silla bimos stehhilfe 9456 e interstuhl flex con 2,58% v,
finalmente. Por lo tanto, se elige la silla swing RTL para los puestos de trabajo
semisentado.

Las caracteristicas especificas de la silla se muestran en el Anexo 10.

»  Etapa 5. Implementacién de silla ergonémica para estacion de trabajo de
pie/sentado

Después de seleccionar la silla ergondmica adecuada, se procede a su implementacion a

través del software de disefio SOLIDWORKS.
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- 4

PLE

Figura 39. Silla swing RTL

c.  Implementacion de una mesa de trabajo con altura ajustable

Se implementara una mesa de trabajo ajustable para el puesto de trabajo de tendido
trazado, corte y acabado. Dicha mesa sera adaptada por el operario de acuerdo a las
necesidades que requiera la tarea, pudiendo ser de superficie inclinada y regulable a la
altura que mas se adapte a las necesidades fisicas del mismo, asi como tener todo a su
alcance. Se busca que esta mesa junto con la integracion de la silla ergonémica sea 6ptima
para la estacion de trabajo.

Esta propuesta también se desarrolla por etapas.

»  Etapa 1. Criterios de seleccion de mesa de trabajo con altura ajustable
Como sostiene Mondragon [46], la mesa de trabajo ajustable debe tener las siguientes
caracteristicas:

Mantener todo al alcance

La altura del codo debe ser usada como referencia para realizar el trabajo.

Ajuste y cambio de postura para las necesidades.

— Alturaregulable para las diferentes actividades y estaturas de los operarios.

— Contar con certificacion de normativa.

»  Etapa 2. Seleccion de mesa de trabajo con altura ajustable

En esta etapa se seleccionaron tres mesas de trabajo ajustable, teniendo como base las

caracteristicas dadas por Mondragon.

A continuacion se muestra la comparacion de las posibles mesas que mas se adecuan para

el puesto de trabajo.
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Tabla 154. Seleccion de mesa de trabajo con altura ajustable

Mesa 1. Mesa de

corte confeccion

Mesa 2. Mesa de
sala de corte de tela

profesional sk-3

Mesa 3. Mesa para
sala de corte

ocean sk-180

Fuente: Elaboracion propia

»  Etapa 3. Evaluacion de criterios de mesa de trabajo con altura ajustable
Si la mesa cumple con el criterio, se le coloca un check (v'), caso contrario se coloca un
aspa (X).
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Tabla 155. Evaluacion de criterios de mesa de trabajo con altura ajustable

Mesa 1. Mesa Mesa 2. Mesa de sala

Mesa 3. Mesa

Criterios de corte de corte de tela para sala de corte
confeccidn profesional sk-3 ocean sk-180

Mantener todo al alcance. v v v

Altura del codo como referencia para

realizar el trabajo. v v v

Ajuste y cambio de postura para las

necesidades. X v v

Altura regulable para las diferentes

actividades y estaturas de los operarios. v

Contar con certificacion de normativa. X

Fuente: Elaboracion propia

Como se observa, se evaluaron cinco criterios para la seleccion de la mesa de trabajo con

altura ajustable, donde se tuvo como resultado que la mesa de sala de corte de tela

profesional sk-3 cumple con todos los criterios requeridos, la mesa para sala de corte

ocean sk-180 cumple con cuatro de ellos, mientras que la mesa de corte confeccion

cumple con tres.

>  Etapa 4. Ponderacion de criterios

En esta etapa se asignd una numeracion a los criterios, luego se procedio a realizar una

matriz de enfrentamiento para determinar el porcentaje de ponderacion de cada uno de

ellos.

Tabla 156. Ponderacion de criterios de mesa de trabajo con altura ajustable

N° Criterios 1 2 4 5 Puntuacion Ponderacion
1 Mantener todo al alcance. 0 0 1 0 2 12,5%
2 Altura del codo como referencia
) ) 0 O 1 1 3 18,8%
para realizar el trabajo.
3 Ajuste y cambio de postura para las
) 1 1 1 1 4 25,0%
necesidades.
Altura regulable para las diferentes
4 actividades y estaturas de los 1 1 0 1 4 25,0%
operarios.
5 Contar con certificacion de
) 0 1 1 0 3 18,8%
normativa.
Total 16 100%

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla anterior se muestra la matriz de enfrentamiento que permitio priorizar el
criterio mas importante, el cual es que la mesa se ajuste al cambio de postura para las
necesidades, asi como que cuente con altura regulable para las diferentes actividades y
estaturas de los operarios, seguido de la altura del codo como referencia para realizar el

trabajo, contar certificacion de normativa y finalmente se pueda mantener todo al alcance.

Asi mismo se determin6 una escala de puntuacion para el check (V') y aspa (X).

Tabla 157. Escala de puntuacién

Escala Puntuacion
Check (V) 3
Aspa (X) 1

Fuente: Elaboracion propia

Se asignd una puntuacion de 3 cuando la mesa cumple con el criterio requerido, caso

contrario se asigno una puntuacion de 1.

A continuacién se desarrolla la tabla que nos permitié elegir la silla ergondmica mas

adecuada de acuerdo a la puntuacidn establecida.

Tabla 158. Puntuacion total de mesa de trabajo con altura ajustable

Mesa 1. Mesa de corte

Mesa 2. Mesa de sala de
corte de tela profesional

Mesa 3. Mesa para sala

. confeccion de corte ocean sk-180
Criterios sk-3
. Punt. . Punt. . Punt.
Pond. Calif. Pond. Calif. Pond. Calif.
! Total I Total I Total
Mantener todo al alcance. 12,5% 3 0,4% 12,5% 3 0,38% 12,5% 3 0,38%
Utilizar la altura del codo como
) ) ) 18,8% 3 0,6% 18,8% 3 0,56% 18,8% 3 0,56%
referencia para realizar el trabajo.
Ajuste y cambio de postura para
. 25% 1 0,3% 25% 3 0,75%  25% 3 0,75%
las necesidades.
Altura regulable para las diferentes
actividades y estaturas de los 25% 3 0,8% 25% 3 0,75%  25% 3 0,75%
operarios.
Contar con certificacion de
) 18,8% 1 02% 18,8% 3 0,56% 18,8% 1 0,19%
normativa.
Total 2,1% 3% 2,63%

Fuente: Elaboracion propia

Como se observa, el modelo de silla que obtuvo un mayor porcentaje de puntuacion fue

la mesa de sala de corte de tela profesional sk-3 con 3%, mesa para sala de corte ocean
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sk-180 con 2,63% Yy, finalmente la mesa de corte de confeccion con 2,1%. Por lo tanto la
mesa de sala de corte sk-3 es la elegida para los puestos de trabajo que la requieren.

Las caracteristicas especificas de la mesa de trabajo ajustable se muestran en el Anexo
11.

»  Etapa5. Implementacion de mesa de trabajo con altura ajustable
Después de seleccionar la mesa de trabajo adecuada, se procede a su implementacion a
través del software de disefio SOLIDWORKS.

Figura 40. Mesa de sala de corte de tela profesional sk-3

»  Costo de implementacién del redisefio de puestos de trabajo ergonémicos
Para la implementacion del redisefio de los puestos de trabajo la empresa debe incurrir en

los siguientes gastos que se detallan a continuacion.

Tabla 159. Costo de implementacion

Producto Cantidad Costo unitario Costo total
Silla DELPHI A 18 (incluido 18%
5 S/490 S/2 891
IGV + envio)
Silla Swing RTL (incluido 18% IGV +
i 5 S/1104,92 S/5 524,60
envio)
Mesa de sala de corte de tela
) o 2 S/2 766,73 S/5 533,46
profesional sk-3 (incluido envio)
Capacitacién de trabajadores 1 servicio técnico S/1 200 S/1 200
Total S/15 149,06

Fuente: Elaboracion propia

Por lo tanto, si la empresa TEXTILES ROMAJU EIRL implementa este redisefio de
puestos de trabajo tendra que invertir S/15 149,06.
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3.2.1.3. Mejora 3: Establecer un Procedimiento Operativo Estandarizado (POE)
para la manipulacion de cargas
Se entiende como Procedimiento Operativo Estandarizado (POE) a un documento que

muestra las instrucciones a seguir para desarrollar una tarea ordenada y sencilla.
1. OBJETO.

Establecer rutinas béasicas para el apropiado manejo de cargas que prevengan los
trastornos musculo-esqueléticos (TME) de origen laboral, para los operarios de la
empresa TEXTILES ROMAJU EIRL.

2. ALCANCE.

Aplicaré para los operarios de recepcion, pesado y seleccion que manipulan y transportan

cargas constantemente.
3. DEFINICIONES.
Fardos de tela. Materia prima principal cuyo peso aproximado es de 20 a 25 Kkg.

Manipulacién de cargas. Toda operacion que conlleva una sujecion o transporte de
carga por parte de uno o varios operarios. Por ejemplo: levantamiento, colocacion,
empuje, tracciébn o desplazamiento, cuyas condiciones ergonomicas inadecuadas

involucra diferentes riesgos, especialmente dorsolumbares, para los operarios.

4. DESARROLLDO.

— Planificacién del levantamiento.
— Levantamiento.
— Desplazamiento o transporte.

— Descarga.

5. RECOMENDACIONES.

— Euvitar el levantamiento por encima de la cabeza de cargas.

— Mantener la columna lo mas recta posible.

— Siempre flexionar las rodillas al manipular cargas por debajo del nivel de la cadera.

— El mayor porcentaje del peso de la carga debe recaer sobre los miembros superiores e
inferiores y no sobre la columna.

— Sujetar el rollo por el frente de este y no por los lados con los dedos separados.
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ANEXOS.
EMPRESA TEXTILES PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDARIZADO (POE) -
ROMAJU EIRL MANIPULACION DE CARGAS <25 kg
El objeto de este procedimiento es establecer rutinas basicas para una apropiada mamnipulacion de cargas que
Objeto prevengan trastornos musculoesqueléticos (TME) de ongen laboral, para los operanos de la empresa
TEXTILES ROMAJU EIRT.
Al Este procedumiento aplicard para los operarios de recepcion v pesado que estan en constante manipulacién v
cance transporte de cargas.
Pasos Descripcion de actividades
INICTIO
L 4 - Tener prevista la ruta de transporte v el punto de destino final del levantamiento, retirando los mateniales que
PREPARACION PARA entorpezcan el paso.
EL LEVANTAMIENTO - Solicitar ayuda a ofras personas, s1 el peso de la carga es excesivo o 31 se deben adoptar posturas incémodas
DE CARGA durante la manipulacion manval de la carga.
- Utilizar la vestimenta, el calzado y los equipos adecuados (nunca sandalias, zapatillas o similares).
- Al realizar el levante del material por un solo operario, éste se debe colocar en un extremo del fardo.
- Separar los pies a una distancia aproximada de 50 cm uno de otro.
v - Doblar las piernas manteniendo en todo momento la espalda derecha, v mantener el mentén metido. No
flexionar demasiado las rodillas.
- Desde la posicidn en cuclillas, con base de apoyo amplia, colocar un pie mas adelantado que el otro en la
LEVANTAMIENTO direccion del movimiento, flexionar el tronco ligeramente.
DEL FARDO DE TELA - Levantar el fardo hasta que el extremo esté sobre el hombro.

- Avanzar desplazando las manos a lo largo del material, hasta alcanzar el punto de equilibrio del fardo.

- Asegurar la carga antes de levantarse con el centro de gravedad sobre el hombro o ligeramente hacia adelante.

- Al tener levantado el fardo de tela se debe sujetar firmemente con una mano abrazindolo v con la ofra
soportarlo por debajo.

- Levantar el fardo de tela haciendo fuerza con las piernas v manteniendo el tronco lo mas recto posible.

L J

TRANSPORTE O

- Transportar el fardo de tela delante del cuerpo v si no es posible, encima del hombro.

- Caminar manteniendo el fardo de tela sujeto firmemente con una mano abrazindolo v con la otra soportandolo
por debajo.

- En caso de cambiar de rumbo de desplazamiento: mover las piernas v girar en blogque todo el cuerpo. Se debe

DESPLAZAMIENTO DE evitar rotar el tronco con los pies fijos ya que cuando se gira el cuerpo al mismo tiempo que se levanta un
LA CARGA peso, aumenta el riesgo de lesion de la espalda.
- Evitar correr al desplazarse.
4 - 51 la descarga es a una altura importante, por ejemplo a la altura de los hombros o mas, apovar la carga a
medio camino para poder cambiar el agarre.
DESCARGA - Inclinarse hacia delante para empujar el fardo de tela (se utiliza el peso del cuerpo).

- Evitar torcer o doblar 1a espalda.
- Depositar el fardo de tela v después ajustarla si es necesario.

L=~ J

Elaborado por:

Revisado por: Aprobado por:

Momica Alexsandra Diaz Alvarer.

Monica Alexsandra Diaz Alvarez. Mgtr. Ing. Evans Llontop Salcedo.
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EMPRESA TEXTILES PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDARIZADO (POE) -
ROMAJU EIRL MANIPULACION DE CARGAS <235 kg
El objeto de este procedimiento es establecer rutinas basicas para una apropiada manipulacion de cargas que
Objeto prevengan trastornos musculoesqueléticos (TME) de origen laboral, para los operarios de la empresa
TEXTILES ROMAJU EIRL.
Al Este procedimiento aplicard para los operarios de seleccidn que estan en constante manipulacion v transporte
cance de cargas.
Pasos Descripcién de actividades
INICTIO
- Tener prevista la ruta de transporte v el punto de destino final del levantamiento, retirando los materiales que
PREPARACION PARA entorpezean el paso.
EL LEVANTAMIENTO - Solicitar ayuda a otras personas, s1 el peso de la carga es excestvo o s1 se deben adoptar posturas incémodas
DE CARGA durante la matipulacién manval de la carga.
- Utilizar la vestimenta, el calzado vy los equipos adecuados (nunca sandalias, zapatillas o similares).
- Ubicarse frente al fardo de tela lo mas cerca posible a ésta.
- Doblar las piernas manteniendo en todo momento la espalda derecha, v mantener el mentén metido. No
flexionar demasiado las rodillas.
L - Desde la posicién en cuclillas, con base de apoyo amplia, colocar un pie mas adelantado que el otro en la
direccién del movimiento, flexionar el tronco ligeramente.
LEVANTAMIENTO - Swetar el rollo por el frente de este v no por los lados con los dedos separados y ubicarlo verticalmente.
DEL FARDO DE TELA - Levantar el fardo de tela directamente sobre el hombro. Se debe apoyar la carga a medio camino para poder

cambiar el agarre.
- Asegurar la carga antes de levantarse con el centro de gravedad sobre el hombro o ligeramente hacia adelante.
- Al tener levantado el fardo de tela se debe sujetar firmemente con una mano abrazandolo v con la otra
soportarlo por debajo.
- Levantar el fardo de tela haciendo fuerza con las piernas v manteniendo el tronco lo més recto posible.

L J
TRANSPORTE O
DESPLAZAMIENTO DE
LA CARGA

DESCARGA

- Transportar el fardo de tela delante del cuerpo v s1 no es posible, encima del hombro.

- Caminar manteniendo el fardo de tela sujeto firmemente con una mano abrazandolo v con la otra soportandolo
por debajo.

- En caso de cambiar de rumbo de desplazamiento: mover las piernas v girar en bloque todo el cuerpo. Se debe
evitar rotar el tronco con los pies fijos ya que cuando se gira el cuerpo al mismo tiempo que se levanta un
peso, aumenta el riesgo de lesidn de la espalda.

- Evitar correr al desplazarse.

- 51 la descarga es a una altura importante, por ejemplo a la altura de los hombros o mas, apoyar la carga a
medio camino para poder cambiar el agarre.

- Inclinarse hacia delante para empujar el fardo de tela (se utiliza el peso del cuerpo).
- Evitar torcer o doblar 1a espalda.
- Depositar el fardo de tela v después ajustarla s1 es necesario.

L=~ J

Elaborado por:

Revisado por: Aprobado por:

Momica Alexsandra Diaz Alvarez.

Ménica Alexsandra Diaz Alvarez. Magtr. Ing. Evans Llontop Salcedo.




3.2.1.4. Mejora 4: Programar pausas activas de trabajo

PROGRAMA DE PAUSAS ACTIVAS PARA
LA EMPRESA TEXTILES ROMAJU EIRL

Chiclayo, marzo de 2020.

Elaborado por:

Monica Alexsandra Diaz Alvarez.

Revisado por:

Monica Alexsandra Diaz Alvarez.

Aprobado por:

Magtr. Ing. Evans Llontop Salcedo.
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1. OBJETIVOS.

Implementar un Programa de Pausas Activas en la empresa TEXTILES ROMAJU EIRL
para crear conciencia sobre la importancia de adquirir y promover habitos saludables
dentro de la jornada laboral, buscando asi la prevencion de enfermedades ocupacionales
y evitando la monotonia durante las horas de trabajo, incrementando la satisfaccion de

los integrantes de la empresa.

2. ALCANCE.
Aplicaré para todos los trabajadores de la empresa TEXTILES ROMAJU EIRL.

3. DEFINICIONES.

Pausas activas. Consiste en utilizar diversas técnicas en cortos periodos (15 minutos

como méximo) durante las horas de trabajo.

Gimnasia laboral. Realizacion de ejercicios fisicos estructurados correctamente y que
actlan tanto de manera preventiva como terapéutica, propiciando en los trabajadores el

bienestar general.
4. RESPONSABILIDADES.

Gerencia
— Apoyo y compromiso para la ejecucion del Programa de Pausas Activas.
— Proporcionar la disponibilidad del tiempo para la ejecucion de las pausas.

— Realizar el seguimiento tras la implementacion del Programa.

Lideres

— Coordinar el programa con los trabajadores.

— Responsabilizarse de la realizacion del Programa.

— Familiarizarse con el procedimiento y con las responsabilidades que involucran su

ejecucion y cumplimiento.

Trabajadores

— Responsabilizarse de su salud y mejorar su autocuidado.

— Comprometerse con el Programa de Pausas Activas.
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5. DESARROLLO DEL PROGRAMA.

Primero se capacitara a cada colaborador, con una serie de charlas demostrativas con

participacién activa de cada uno de ellos.

Después se seleccionara dos lideres que cooperen a promover el Programa de Pausas

Activas en el area de produccion.

Implementacion del Programa de Pausas Activas en la empresa.
6. EJECUCION.

El Programa inicia con el anuncio que dan los lideres a los operarios de produccion. Se

debe realizar:

6.1. Actividades de calentamiento

— Girar la cabeza hacia la derecha, hacia el centro (hacer una pausa) y luego hacia la
izquierda. (5 veces)

— Inclinar la cabeza hacia el lado derecho, tratando que la oreja toque el hombro, al
centro, luego inclinar hacia la izquierda. (5 veces)

— Inhalando llevar la cabeza hacia atras, luego exhalando llevar la cabeza hacia delante.
(3 veces)

— Juntar las palmas de las manos en el pecho (posicion de rezar), movilizar manos arriba

y abajo. (8 veces)

6.2. Actividades de estiramiento

— Girar la cabeza hacia el lado derecho, mientras que la mano derecha sostiene el pémulo
0 cachete izquierdo, contar 10 segundos. Luego se hace lo mismo hacia el lado
izquierdo. (2 veces).

— Separar las piernas a la anchura de los hombros, semidoblar las rodillas, abrir los
brazos a la altura de los hombros, rotar la columna sobre el lado derecho, al centro y
luego a la izquierda, contar 10 segundos para cada lado. (2 veces)

— Juntar los pies y colocar punta — talon, descansar 5 segundos. (10 veces)

Para relajar los ojos, parpadear continuamente hasta que se sientan himedos nuevamente.



201

7. PROGRAMACION.

Tabla 160. Programacion de pausas activas durante la jornada laboral

Horario
. o ] .. Nombre del N° de
Dias Mes Inicio Fin Duracion . . Lugar
lider participantes
8:30 8:40 5 min
Todos .
Lunes - 10:30 10:40 5 min .
los . Area de
Sébado 12:30 12:40 5 min - 12 .
meses ) produccion
17:30 17:40 5 min

Fuente: Elaboracion propia

Realizar diariamente las pausas activas durante 5 minutos cada 2 horas de trabajo, es

decir, durante una jornada laboral, se utilizaran 20 minutos para ejecutar dichas pausas.

8. BENEFICIOS.

Tabla 161. Beneficios del programa de pausas activas

Aumenta Disminuye

El bienestar laboral a través del ejercicio .
. . El estrés laboral.
fisico y la relajacion.

Los factores que causan trastornos
musculoesqueléticos de origen laboral que
trascienden especialmente en cuello y
extremidades superiores.

Relajan las tensiones laborales
ocasionadas por las posturas
inadecuadas y rutinarias por el trabajo.

Rendimiento en la realizacion de las
actividades laborales.

Fuente: Elaboracion propia

El ausentismo laboral.

9. PRESUPUESTO.

Para la implementacion de esta propuesta la empresa debe requerir el servicio de un
profesional que capacite al personal encargado de las pausas activas y asi dar a conocer
la importancia de su aplicacién. Con la finalidad de que la capacitacion e implementacion
sea positiva, se considera necesario capacitar 3 veces al afio a 2 trabajadores los cuales
rotaran, de modo que los 12 operarios reciban capacitaciones y tengan la responsabilidad

de liderazgo del Programa de Pausas Activas.
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Tabla 162. Costo de implementacion de pausas activas

- L Precio unitario
Servicio N° de capacitaciones ) Costo total
(incluido IGV)

SI MMA

Consultores

3 S/224,2 S/1345,2

Fuente: SII MMA Consultores [52]

Por lo tanto, si la empresa TEXTILES ROMAJU EIRL implementa este programa de

pausas activas tendré que invertir S/1 345,2.

»  Analisis de mejoras

Se realiza el analisis de mejoras de los puestos de trabajo de recepcion, pesado y
seleccion. Este analisis consiste en simular en el programa SOLIDWORKS las nuevas
posturas que adoptaran los operarios del area de produccion después de la
implementacién de la mejora y capacitaciones. Para la evaluacion ergonémica de las

nuevas posturas se utilizara el método REBA.

o Implementacion de mejora en la etapa de recepcién y pesado
El redisefio del puesto de trabajo del operario de recepcion y pesado de las mejoras es el

siguiente:

Figura 41. Redisefio del puesto de trabajo en la etapa de recepcion y pesado

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, se procede a realizar la evaluacion ergonomica con el método REBA.
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Grupo A:

-20°

Figura 42. Nueva posicion del tronco del operario de recepcion y pesado

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el tronco

del operario permanece erguido.

Figura 43. Nueva posicion del cuello del operario de recepcion y pesado

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el cuello

del operario tiene un angulo de flexion de 10°.
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Figura 44. Nueva posicion de la piernas del operario de recepcion y pesado

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacién de la mejora, las

piernas del operario tiene la posicion adecuada para la manipulacion de cargas.

Después de realizar la medicién de angulos de los miembros del Grupo A, se obtiene la

siguiente puntuacion:

Tabla 163. Nueva puntuacion del Grupo A - operario de recepcion y pesado

Grupo A
Miembro Puntuacion
Tronco 1
Cuello 1
Piernas 1

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Diego-Mas 2012 [27]

Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBA para encontrar la

puntuacién global del Grupo A.

Tabla 164. Nueva puntuacién global del Grupo A — operario de recepcion y pesado

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]
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Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo A, se obtiene una

!

puntuacion global de 1.

Grupo B:

B

-20°

k_. Na

200 W1 3 20° " 45°

Figura 45. Nueva posicion del brazo del operario de recepcion y pesado

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacién de la mejora, el brazo
del operario tiene un angulo de extension de 23°.

- >100°
600 70°

Figura 46. Nueva posicion del antebrazo del operario de recepcién y pesado

100°

60°

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el

antebrazo del operario tiene un angulo de flexion de 170°.
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Figura 47. Nueva posicion de la mufieca del operario de recepcién y pesado

Fuente: Elaboracidn propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, la mufieca

del operario se encuentra en posicion neutra.

Después de realizar la medicion de angulos de los miembros del Grupo B, se obtiene la

siguiente puntuacién:

Tabla 165. Nueva puntuacién del Grupo B - operario de recepcion y pesado

Grupo B
Miembro Puntuacién
Brazo 2
Antebrazo 1
Mufieca 1

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Diego-Mas 2012 [27]

Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBA para encontrar la

puntuacion global del Grupo B.

Tabla 166. Nueva puntuacién global del Grupo B — operario de recepcion y pesado

Antebrazo
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Fuente: Diego-Mas 2012 [27]
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Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo B, se obtiene una
puntuacion global de 2.

Puntuacion A: Carga o fuerza

El trabajador maneja manualmente las cargas ya que no existe ayuda mecanica para
realizar esta actividad, es decir, el operario transporta y alza los fardo de tela y cajas de
materias prima hacia el area de almacén. Por ello, es que la puntuacion del grupo A

incrementa en 2 puntos.

Tabla 167. Nuevo incremento de puntuacion del Grupo A por carga o fuerzas

ejercidas — operario de recepcion y pesado

Carga o fuerza Puntuacion
Carga o fuerza menor de 5 kg 0
Carga o fuerza entre 5y 10 kg 1
Carga o fuerza mayor de 10 kg 2

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Puesto que existe carga o fuerza mayor de 10 kg, pero no aplicada bruscamente, la

puntuacion A es de 3.

Puntuacion B: Tipo de agarre

Al realizar este tipo de trabajo el agarre es bueno, por lo tanto no se le adiciond ningun
punto.

Tabla 168. Nuevo incremento de puntuacién del Grupo B por calidad del agarre —

operario de seleccidon

Calidad de agarre Descripcién Puntuacién
El agarre es bueno y la fuerza de agarre de
Bueno g y . g 0
rango medio
Reqular El agarre es aceptable pero no ideal o el agarre
g es aceptable utilizando otras partes del cuerpo
Malo El agarre es posible pero no aceptable 2

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

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Puntuacion C
Correlacionando la puntuacion A (3 puntos) y B (1 punto), se obtiene la puntuacion C de

10, como se observa en la siguiente tabla.



Tabla 169. Nueva puntuacion C — operario de recepcion y pesado

Puntuacién B

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
1 1 1 2 3 3 4 5 6 71 71 1
1 2 2 3 4 4 5 6 6 71 1 8
@) 3 3 3 4 5 6 1 7 8 8 8
3 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9
4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 9
6 6 6 7 8 8 9 9 10 10 10 10
7 7 7 8 9 9 9 10 10 1 1 1
8 8 8 9 10 10 10 10 10 11 11 11
9 9 9 10 10 10 11 1 1 12 12 12
0 10 10 11 1 1 11 12 12 12 12 12
M o1 o1 o1 12 12 12 12 12 12 12 12

12 12
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Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

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

postura, por lo tanto, a la puntuacién C no se le adicioné ningun punto.

Tabla 170. Nueva puntuacion final — operario de recepcion y pesado

Tipo de actividad muscular Puntuacion
Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ejemplo 1
soportadas durante mas de 1 minuto
Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetidos +1
mas de 4 veces por minuto (excluyendo caminar)
Se producen cambios de postura importantes o se adoptan +1

posturas inestables
Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Nivel de actuacion

Después de obtener la puntuacion final de 2, se procede a determinar el nivel de actuacion

de acuerdo a la siguiente tabla.
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Tabla 171. Nivel de actuacion segun la nueva puntuacion final obtenida — operario

de recepcidn y pesado

Puntuacion Nivel Riesgo Actuacion
1 0 Inapreciable No es necesaria actuacion.
2a3 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacion.
4a7 2 Medio Es necesaria la actuacion.
Es necesaria la actuacién cuanto
8al0 3 Alto
antes.
Es necesaria la actuacion de
11a15 4 Muy alto . .
inmediato.

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

De acuerdo a la tabla 171, el nivel de riesgo es 1, lo que significa un riesgo bajo, cuya

actuacion puede ser necesaria.

A continuacion se muestra una comparacion de los niveles de accion antes y después de

la mejora.

Tabla 172. Comparacion del nivel de accion antes y después de la mejora —

operario de recepcion y pesado

Nivel de accion Riesgo Nivel de accién Riesgo

0 Inapreciable 0 Inapreciable
1 Bajo 1 Bajo

2 Medio 2 Medio

3 Alto 3 Alto

4 Muy alto 4 Muy alto

Fuente: Elaboracién propia

Segun la tabla 172 el nivel de accién pasoé de 4 con riesgo muy alto a un nivel de accién

1 con riesgo bajo.

o Implementacién de mejora en la etapa de seleccion
El redisefio del puesto de trabajo del operario de recepcion y pesado de las mejoras es el

siguiente:



210

Figura 48. Redisefio del puesto de trabajo en la etapa de seleccion

Fuente: Elaboracidn propia

A continuacion, se procede a realizar la evaluacion ergonémica con el método REBA.

-20%

Figura 49. Nueva posicion del tronco del operario de seleccion

Grupo A:

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacién de la mejora, el tronco

del operario permanece erguido.

) e <0° »20°
o ‘ i
naut

Figura 50. Nueva posicion del cuello del operario de seleccién

Fuente: Elaboracion propia
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En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el cuello

del operario tiene un angulo de flexion de 10°.

Figura 51. Nueva posicion de las piernas del operario de seleccion

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, las

piernas del operario tiene la posicion adecuada para la manipulacion de cargas.

Después de realizar la medicion de angulos de los miembros del Grupo A, se obtiene la

siguiente puntuacién:

Tabla 173. Nueva puntuacion del Grupo A - operario de seleccion

Grupo A
Miembro Puntuacion
Tronco 1
Cuello 1
Piernas 1

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Diego-Mas 2012 [27]

Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBA para encontrar la

puntuacion global del Grupo A.
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Tabla 174. Nueva puntuacion global del Grupo A — operario de seleccion

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo A, se obtiene una
puntuacién global de 1.

Grupo B:

20° 45°

Figura 52. Nueva posicion del brazo del operario de seleccion

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el brazo

del operario tiene un angulo de extension de 18°.
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e

Figura 53. Nueva posicion del antebrazo del operario de seleccion

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el

antebrazo del operario tiene un angulo de flexion de 157°.

Figura 54. Nueva posicion de la mufieca del operario de seleccion

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacién de la mejora, la mufieca

del operario se encuentra en posicion neutra.

Después de realizar la medicion de angulos de los miembros del Grupo B, se obtiene la

siguiente puntuacion:

Tabla 175. Nueva puntuacion del Grupo B - operario de seleccion

Grupo B
Miembro Puntuacion
Brazo 2
Antebrazo 1
Mufieca 1

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Diego-Mas 2012 [27]
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Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBA para encontrar la

puntuacion global del Grupo B.

Tabla 176. Nueva puntuacion global del Grupo B — operario de seleccion

Antebrazo

1 2
Mufieca Mufieca
1 2 3 1 2 3
1 2 2 1 2 3
D 2 3|2 3 4
3 4 5 4 5 5
4 5 5 5 6 7
6 7 8 7 8 8
7 8 8 8 9 9

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo B, se obtiene una
puntuacién global de 1.

Puntuacion A: Carga o fuerza

El trabajador maneja manualmente las cargas ya que no existe ayuda mecanica para
realizar esta actividad, es decir, el operario transporta y alza los fardo de tela y cajas de
materias prima hacia el area de almacén. Por ello, es que la puntuacién del grupo A

incrementa en 2 puntos.

Tabla 177. Nuevo incremento de puntuacién del Grupo A por carga o fuerzas

ejercidas — operario de seleccién

Carga o fuerza Puntuacion
Carga o fuerza menor de 5 kg 0
Carga o fuerza entre 5y 10 kg 1
Carga o fuerza mayor de 10 kg 2

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Puesto que existen carga o fuerza mayor de 10 kg, pero no aplicada bruscamente, la

puntuacion A es de 3.

Puntuacion B: Tipo de agarre
Al realizar este tipo de trabajo el agarre es bueno, por lo tanto no se le adiciond ningun

punto.
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Tabla 178. Nuevo incremento de puntuacion del Grupo B por calidad del agarre —

operario de seleccion

Calidad de agarre Descripcion Puntuacién
El agarre es bueno y la fuerza de agarre de
Bueno d L 4 0
rango medio
Reqular El agarre es aceptable pero no ideal o el agarre
g es aceptable utilizando otras partes del cuerpo
Malo El agarre es posible pero no aceptable 2

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

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Puntuacién C
Correlacionando la puntuacién global obtenida del Grupo A (3 puntos) y Grupo B (1

punto), se obtiene la puntuacién C de 2, como se observa en la siguiente tabla.

Tabla 179. Nueva puntuacién C — operario de seleccion

Puntuacion B

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
1 1 1 2 3 3 4 5 6 7 71 7
1 2 2 3 4 4 5 6 6 7 7 8
G) s 3 3 4 5 6 7 7 8 8 8
3 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9
4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 9
6 6 6 7 8 8 9 9 10 10 10 10
7 7 7 8 9 9 9 10 10 1 1 1u
8 8 8 9 10 10 10 10 10 11 11 1
9 9 9 10 10 10 1 11U 11 12 12 12
0 10 10 1 1 1 1 12 12 12 12 12
M 11 1 1 12 12 12 12 12 12 12 12

12 12
Fuente: Diego-Mas 2012 [27]
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Puntuacion final
La puntuacion final esta relacionada con los movimientos repetitivos o cambios de

postura, por lo tanto, a la puntuacién C no se le adicioné ningun punto.
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Tabla 180. Nueva puntuacion final — operario de seleccion

Tipo de actividad muscular Puntuacién

Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ejemplo

, . +1
soportadas durante mas de 1 minuto
Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetidos 1
mas de 4 veces por minuto (excluyendo caminar)
Se producen cambios de postura importantes o se adoptan 1

posturas inestables
Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Nivel de actuacion
Después de obtener la puntuacion final de 2, se procede a determinar el nivel de actuacion

de acuerdo a la siguiente tabla.

Tabla 181. Nivel de actuacion segn la nueva puntuacion final obtenida — operario

de seleccion
Puntuacion Nivel Riesgo Actuacion
1 0 Inapreciable No es necesaria actuacion.
2a3 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacion.
4a7 2 Medio Es necesaria la actuacion.
Esn rial i6n cuan
8210 3 Alto s necesaria la actuacion cuanto
antes.
Es necesaria la actuacion de
11a15 4 Muy alto . .
inmediato.

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

De acuerdo a la tabla 181, el nivel de riesgo es 1, lo que significa un riesgo bajo, cuya

actuacion puede ser necesaria.

A continuacion se muestra una comparacion de los niveles de accion antes y después de

la mejora.

Tabla 182. Comparacion del nivel de accion antes y después de la mejora —

operario de seleccidon

Nivel de accién Riesgo Nivel de accién Riesgo

0 Inapreciable 0 Inapreciable
1 Bajo 1 Bajo

2 Medio 2 Medio

3 Alto 3 Alto

4 Muy alto 4 Muy alto

Fuente: Elaboracion propia
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Segun la tabla 182 el nivel de accion pasé de 3 con riesgo alto a un nivel de accién 1 con
riesgo bajo.

o Implementacion de mejora en la etapa de tendido, trazado y corte
El redisefio del puesto de trabajo de tendido, trazado y corte después de las mejoras es el
siguiente:

Figura 55. Redisefio del puesto de trabajo en la etapa de tendido, trazado y corte

Fuente: Elaboracion propia
A continuacion, se procede a realizar la evaluacion ergonémica con el método REBA.

Grupo A:

Figura 56. Nueva posicion del tronco del operario de tendido, trazado y corte
Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el tronco
del operario permanece erguido.
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Figura 57. Nueva posicion del cuello del operario de tendido, trazado y corte

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el cuello

del operario tiene un angulo de flexion de 17°.

Figura 58. Nueva posicion de la piernas del operario de tendido, trazado y corte

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, las

piernas del operario tiene la posicion adecuada para el trabajo de pie.

Después de realizar la medicion de angulos de los miembros del Grupo A, se obtiene la

siguiente puntuacién:

Tabla 183. Nueva puntuacién del Grupo A - operario de tendido, trazado y corte

Grupo A
Miembro Puntuacion
Tronco 1
Cuello 1
Piernas 1

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Diego-Mas 2012 [27]
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Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBA para encontrar la

puntuacion global del Grupo A.

Tabla 184. Nueva puntuacion global del Grupo A — operario de tendido, trazado y

corte

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo A, se obtiene una
puntuacién global de 1.

Grupo B:

20" 45°

Figura 59. Nueva posicion del brazo del operario de tendido, trazado y corte

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el brazo

del operario tiene un angulo de flexion de 19°.



220

ona

Figura 60. Nueva posicion del antebrazo del operario de tendido, trazado y corte

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacién de la mejora, el

antebrazo del operario tiene un angulo de flexion de 100°.

Figura 61. Nueva posicion de la mufieca del operario de tendido, trazado y corte

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, la mufieca

del operario tiene un angulo de flexion de 15°.

Después de realizar la medicion de angulos de los miembros del Grupo B, se obtiene la

siguiente puntuacion:

Tabla 185. Nueva puntuacién del Grupo B - operario de tendido, trazado y corte

Grupo B
Miembro Puntuacion
Brazo 1
Antebrazo 1
Mufeca 1

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Diego-Mas 2012 [27]
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Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBA para encontrar la

puntuacion global del Grupo B.

Tabla 186. Nueva puntuacion global del Grupo B — operario de tendido, trazado y

corte

Antebrazo
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Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo B, se obtiene una

puntuacion global de 1.

Puntuacion C
Para esta actividad no existen cargas o fuerzas ejercidas por el operario, por lo tanto,
correlacionando la puntuacion global obtenida del Grupo A (1 punto) y Grupo B (1

punto), se obtiene la puntuacion C de 1, como se observa en la siguiente tabla.

Tabla 187. Nueva puntuacién C — operario de tendido, trazado y corte

Puntuacion B
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
@ 1 1 2 3 3 4 5 6 71 1 7
1 2 2 3 4 4 5 6 6 71 71 8
2 3 3 3 4 5 6 7 7 8 8 8
3 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9
4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 9
6 6 6 7 8 8 9 9 10 10 10 10
7 7 7 8 9 9 9 10 10 11 11 11
8 8 8 9 10 10 10 10 10 11 11 11
9 9 9 10 10 10 11 11 11 12 12 12
10 10 10 11 11 11 11 12 12 12 12 12
11 11 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12
2 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]
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La puntuacion final esta relacionada con los movimientos repetitivos o cambios de

postura, por lo tanto, a la puntuacién C no se le adicion6 ningin punto.

Tabla 188. Nueva puntuacion final — operario de tendido, trazado y corte

Tipo de actividad muscular Puntuacion

Una o0 mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ejemplo

. . +1
soportadas durante mas de 1 minuto
Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetidos 1
mas de 4 veces por minuto (excluyendo caminar)
Se producen cambios de postura importantes o se adoptan 1

posturas inestables
Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Nivel de actuacion

Después de obtener puntuacién final de 1, se procede a determinar el nivel de actuacion

de acuerdo a la siguiente tabla.

Tabla 189. Nivel de actuacidn segun la nueva puntuacion final obtenida — operario

de tendido, trazado y corte

Puntuacion Nivel Riesgo Actuacion
1 0 Inapreciable No es necesaria actuacion.
2a3 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacion.
4a7 2 Medio Es necesaria la actuacion.
Es necesaria la actuacién cuanto
8al0 3 Alto
antes.
Es necesaria la actuacién de
11a15 4 Muy alto . .
inmediato.

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

De acuerdo a la tabla 189, el nivel de riesgo es 0, lo que significa un riesgo inapreciable,

siendo no necesaria la actuacion.

A continuacion se muestra una comparacion de los niveles de accién antes y después de

la mejora.
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Tabla 190. Comparacion del nivel de accion antes y después de la mejora —

operario de tendido, trazado y corte

Nivel de accion Riesgo Nivel de accion Riesgo

0 Inapreciable 0 Inapreciable
1 Bajo 1 Bajo

2 Medio 2 Medio

3 Alto 3 Alto

4 Muy alto 4 Muy alto

Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla 190 el nivel de accién paso6 de 3 con riesgo alto a un nivel de accion 0

con riesgo inapreciable.

o Implementacion de mejora en la etapa de remallado

El redisefio del puesto de trabajo de remallado después de las mejoras es el siguiente:

Figura 62. Redisefio del puesto de trabajo en la etapa de remallado

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, se procede a realizar la evaluacion ergonémica con el método REBA.
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Grupo A:

-20°

Figura 63. Nueva posicion del tronco del operario de remallado

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el tronco

del operario permanece erguido.

Figura 64. Nueva posicion del cuello del operario de remallado

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el cuello

del operario tiene un angulo de flexion de 17°.

Figura 65. Nueva posicion de la piernas del operario de remallado

Fuente: Elaboracion propia
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En la figura anterior se observa que después de la implementacién de la mejora, las

piernas del operario tiene la posicion adecuada para el trabajo sentado.

Después de realizar la medicion de angulos de los miembros del Grupo A, se obtiene la

siguiente puntuacion:

Tabla 191. Nueva puntuacion del Grupo A - operario de remallado

Grupo A
Miembro Puntuacion
Tronco 1
Cuello 1
Piernas 1

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Diego-Mas 2012 [27]

Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBA para encontrar la

puntuacién global del Grupo A.

Tabla 192. Nueva puntuacién global del Grupo A — operario de remallado

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo A, se obtiene una

puntuacién global de 1.
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Grupo B:

Figura 66. Nueva posicion del brazo del operario de remallado

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el brazo
del operario tiene un angulo de flexion de 20°.

Figura 67. Nueva posicion del antebrazo del operario de remallado

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el

antebrazo del operario tiene un angulo de flexion de 110°.
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Figura 68. Nueva posicion de la mufieca del operario de remallado

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, la mufieca

del operario tiene un angulo de flexion de 12°.

Después de realizar la medicion de angulos de los miembros del Grupo B, se obtiene la

siguiente puntuacion:

Tabla 193. Nueva puntuacion del Grupo B - operario de remallado

Grupo B
Miembro Puntuacién
Brazo 1
Antebrazo 2
Mufieca 1

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Diego-Mas 2012 [27]

Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBA para encontrar la

puntuacion global del Grupo B.

Tabla 194. Nueva puntuacién global del Grupo B — operario de remallado

Antebrazo

1 2
Mufieca i

1 2 3 2
1 2 2 QD 2
1 2 3 3
3 4 5 5
4 5 5 6
6 7 8 8
7 8 8 9

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]
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Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo B, se obtiene una

puntuacion global de 1.

Puntuacion C

Para esta actividad no existen cargas o fuerzas ejercidas por el operario, por lo tanto,

correlacionando la puntuacién global obtenida del Grupo A (1 punto) y Grupo B (1

punto), se obtiene la puntuacién C de 1, como se observa en la siguiente tabla.

Tabla 195. Nueva puntuacion C — operario de remallado

Puntuacion B

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
(Ot t 2 3 3 4 5 6 1 71 7
1 2 2 3 4 4 5 6 6 1 71 8
2 3 3 3 4 5 6 7 7 8 8 8
3 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9
4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 9
6 6 6 7 8 8 9 9 10 10 10 10
7 7 7 8 9 9 9 10 10 11 1 1
§ 8 8 9 10 10 10 10 10 11 11 1
9 9 9 10 10 10 11 1 1 12 12 12
0 10 10 11 11 11 1 12 12 12 12 12
M 1 1 1 12 12 12 12 12 12 12 12
2 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 1

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Puntuacion final

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

postura, por lo tanto, a la puntuacién C no se le adicioné ningin punto.

Tabla 196. Nueva puntuacion final — operario de remallado

Tipo de actividad muscular Puntuacion
Una o més partes del cuerpo permanecen estaticas, por ejemplo 1
soportadas durante méas de 1 minuto
Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetidos 1
mas de 4 veces por minuto (excluyendo caminar)
Se producen cambios de postura importantes o se adoptan 1

posturas inestables

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Nivel de actuacion

Después de obtener la puntuacion final de 1, se procede a determinar el nivel de actuacion

de acuerdo a la siguiente tabla.
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Tabla 197. Nivel de actuacion segun la nueva puntuacion final obtenida — operario

de remallado
Puntuacion Nivel Riesgo Actuacion
1 0 Inapreciable No es necesaria actuacion.
2a3 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacion.
4a7 2 Medio Es necesaria la actuacion.
Es necesaria la actuacion cuanto
8al0 3 Alto
antes.
Es necesaria la actuacién de
11a15 4 Muy alto . .
inmediato.

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

De acuerdo a la tabla 197, el nivel de riesgo es 0, lo que significa un riesgo inapreciable,

siendo no necesaria la actuacion.

A continuacion se muestra una comparacion de los niveles de accion antes y después de

la mejora.

Tabla 198. Comparacion del nivel de accion antes y después de la mejora —

operario de remallado

Nivel de accion Riesgo Nivel de accién Riesgo

0 Inapreciable 0 Inapreciable
1 Bajo 1 Bajo

2 Medio 2 Medio

3 Alto 3 Alto

4 Muy alto 4 Muy alto

Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla 198 el nivel de accion pasé de 3 con riesgo alto a un nivel de accién 0 con

riesgo inapreciable.

o Implementacién de mejora en la etapa de union de piezas y cosido

El redisefio del puesto de trabajo de remallado después de las mejoras es el siguiente:
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Figura 69. Redisefio del puesto de trabajo en la etapa de union de piezas y cosido

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, se procede a realizar la evaluacion ergonémica con el método REBA.

Grupo A:

=20%

Figura 70. Nueva posicion del tronco del operario de unién de piezas y cosido

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el tronco

del operario permanece erguido.

Figura 71. Nueva posicion del cuello del operario de union de piezas y cosido

Fuente: Elaboracion propia



231

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el cuello

del operario tiene un angulo de flexion de 17°.

Figura 72. Nueva posicion de las piernas del operario de union de piezas y cosido

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, las

piernas del operario tiene la posicion adecuada para el trabajo sentado.

Después de realizar la medicion de angulos de los miembros del Grupo A, se obtiene la

siguiente puntuacion:

Tabla 199. Nueva puntuacién del Grupo A - operario de unién de piezas y cosido

Grupo A
Miembro Puntuacion
Tronco 1
Cuello 1
Piernas 1

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Diego-Mas 2012 [27]

Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBA para encontrar la

puntuacion global del Grupo A.
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Tabla 200. Nueva puntuacion global del Grupo A — operario de union de piezas y

cosido

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo A, se obtiene una

puntuacion global de 1.

Grupo B:

ndg

20° 45°

-

Figura 73. Nueva posicion del brazo del operario de union de piezas y cosido

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el brazo

del operario tiene un angulo de flexion de 20°.
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Figura 74. Nueva posicion del antebrazo del operario de unién de piezas y cosido

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacién de la mejora, el

antebrazo del operario tiene un angulo de flexion de 110°.

Figura 75. Nueva posicion de la mufieca del operario de unién de piezas y cosido

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacién de la mejora, la mufieca

del operario tiene un angulo de flexion de 12°.

Después de realizar la medicion de angulos de los miembros del Grupo B, se obtiene la

siguiente puntuacion:
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Tabla 201. Nueva puntuacion del Grupo B - operario de union de piezas y cosido

Grupo B
Miembro Puntuacion
Brazo 1
Antebrazo 2
Mufieca 1

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Diego-Mas 2012 [27]

Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBA para encontrar la

puntuacion global del Grupo B.

Tabla 202. Nueva puntuacion global del Grupo B — operario de union de piezas 'y

cosido

Antebrazo

1 2
Mufieca i

1 2 3 2
1 2 2 QD 2
1 2 3 3
3 4 5 5
4 5 5 6
6 7 8 8
7 8 8 9

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo B, se obtiene una
puntuacién global de 1.

Puntuacion C

Para esta actividad no existen cargas o fuerzas ejercidas por el operario, por lo tanto,
correlacionando la puntuacion global obtenida del Grupo A (1 punto) y Grupo B (1
punto), se obtiene la puntuacion C de 1, como se observa en la siguiente tabla.



Tabla 203. Nueva puntuacion C — operario de union de piezas y cosido

Puntuacién B

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Q) 1 1 2 3 3 4 5 6 1 1 7
1 2 2 3 4 4 5 6 6 7 71 8

2 3 3 3 4 5 6 7 7 8 8 8

3 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9

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

6 6 6 7 8 8 9 9 10 10 10 10

7 7 7 8 9 9 9 10 10 11 1 11

8 8 8 9 10 10 10 10 10 11 11 11

9 9 9 10 10 10 11 11 11 12 12 12

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

postura, por lo tanto, a la puntuacién C no se le adiciond ningun punto.

Tabla 204. Nueva puntuacién final — operario de unién de piezas y cosido

Tipo de actividad muscular Puntuacion
Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ejemplo 1
soportadas durante mas de 1 minuto
Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetidos +1
mas de 4 veces por minuto (excluyendo caminar)
Se producen cambios de postura importantes o se adoptan +1

posturas inestables
Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Nivel de actuacion

Después de obtener la puntuacion final de 1, se procede a determinar el nivel de actuacion

de acuerdo a la siguiente tabla.
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Tabla 205. Nivel de actuacion segun la nueva puntuacion final obtenida — operario

de unidn de piezas y cosido

Puntuacion Nivel Riesgo Actuacion
1 0 Inapreciable No es necesaria actuacion.
2a3 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacion.
4a7 2 Medio Es necesaria la actuacion.
Es necesaria la actuacién cuanto
8al0 3 Alto
antes.
Es necesaria la actuacion de
11a15 4 Muy alto . .
inmediato.

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

De acuerdo a la tabla 205, el nivel de riesgo es 0, lo que significa un riesgo inapreciable,

siendo no necesaria la actuacion.

A continuacion se muestra una comparacion de los niveles de accion antes y después de

la mejora.

Tabla 206. Comparacion del nivel de accion antes y después de la mejora —

operario de union de piezas y cosido

Nivel de accion Riesgo Nivel de accién Riesgo

0 Inapreciable 0 Inapreciable
1 Bajo 1 Bajo

2 Medio 2 Medio

3 Alto 3 Alto

4 Muy alto 4 Muy alto

Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla 206 el nivel de accién pasé de 2 con riesgo medio a un nivel de accion 0

con riesgo inapreciable.

o Implementacién de mejora en la etapa de bordado

El redisefio del puesto de trabajo de bordado después de las mejoras es el siguiente:
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Figura 76. Redisefio del puesto de trabajo en la etapa de bordado

Fuente: Elaboracion propia
A continuacion, se procede a realizar la evaluacion ergonémica con el método REBA.

Grupo A:

Figura 77. Nueva posicion del tronco del operario de bordado

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el tronco

del operario permanece erguido.
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Figura 78. Nueva posicion del cuello del operario de bordado

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el cuello

del operario tiene un angulo de flexion de 15°.

Figura 79. Nueva posicion de las piernas del operario de bordado

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacién de la mejora, las

piernas del operario tiene la posicion adecuada para el trabajo de pie.

Después de realizar la medicion de angulos de los miembros del Grupo A, se obtiene la

siguiente puntuacion:
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Tabla 207. Nueva puntuacion del Grupo A - operario de bordado

Grupo A
Miembro Puntuacion
Tronco 1
Cuello 1
Piernas 1

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Diego-Mas 2012 [27]

Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBA para encontrar la

puntuacion global del Grupo A.

Tabla 208. Nueva puntuacién global del Grupo A — operario de bordado

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo A, se obtiene una

puntuacion global de 1.

Grupo B:

Figura 80. Nueva posicion del brazo del operario de bordado

Fuente: Elaboracion propia
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En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el brazo

del operario tiene un angulo de flexion de 30°.

Figura 81. Nueva posicion del antebrazo del operario de bordado

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacién de la mejora, el

antebrazo del operario tiene un angulo de flexion de 100°.

Figura 82. Nueva posicion de la mufieca del operario de bordado

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacién de la mejora, la mufieca

del operario tiene un angulo de flexion de 13°.

Después de realizar la medicion de angulos de los miembros del Grupo B, se obtiene la

siguiente puntuacion:
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Tabla 209. Nueva puntuacién del Grupo B - operario de bordado

Grupo B
Miembro Puntuacion
Brazo 1
Antebrazo 2
Mufieca 1

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Diego-Mas 2012 [27]

Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBA para encontrar la

puntuacion global del Grupo B.

Tabla 210. Nueva puntuacion global del Grupo B — operario de bordado

Antebrazo

1 2

Mufieca i
1 2 3|1 2
1 2 2 |QD 2
1 2 3|2 3
3 4 5|4 5
4 5 5|5 6
6 7 8|7 8
7 8 8l8 9

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo B, se obtiene una

puntuacién global de 2.

Puntuacién C
Para esta actividad no existen cargas o fuerzas ejercidas por el operario, por lo tanto,
correlacionando la puntuacién global obtenida del Grupo A (1 punto) y Grupo B (2

puntos), se obtiene la puntuacion C de 2, como se observa en la siguiente tabla.



Tabla 211. Nueva puntuacion C — operario de bordado

Puntuacién B

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
1 Q) 1 2 3 3 4 5 6 7 1 7
1 2 2 3 4 4 5 6 6 7 71 8
2 3 3 3 4 5 6 7 7 8 8 8
3 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9
4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 9
6 6 6 7 8 8 9 9 10 10 10 10
7 7 7 8 9 9 9 10 10 11 1 11
8 8 8 9 10 10 10 10 10 11 11 11
9 9 9 10 10 10 11 11 11 12 12 12
10 10 10 11 11 11 11 12 12 12 12 12
11 11 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12
12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

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

postura, por lo tanto, a la puntuacién C no se le adiciond ningun punto.

Tabla 212. Nueva puntuacion final — operario de bordado

Tipo de actividad muscular Puntuacion
Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ejemplo 1
soportadas durante méas de 1 minuto
Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetidos +1
mas de 4 veces por minuto (excluyendo caminar)
Se producen cambios de postura importantes o se adoptan +1

posturas inestables

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Nivel de actuacion

Después de obtener la puntuacion final de 2, se procede a determinar el nivel de actuacion

de acuerdo a la siguiente tabla.
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Tabla 213. Nivel de actuacion segun la nueva puntuacion final obtenida — operario

de bordado
Puntuacion Nivel Riesgo Actuacion
1 0 Inapreciable No es necesaria actuacion.
2a3 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacion.
4a7 2 Medio Es necesaria la actuacion.
Es necesaria la actuacion cuanto
8al0 3 Alto
antes.
Es necesaria la actuacién de
11a15 4 Muy alto . .
inmediato.

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

De acuerdo a la tabla 213, el nivel de riesgo es 1, lo que significa un riesgo bajo, cuya

actuacion puede ser necesaria.

A continuacion se muestra una comparacion de los niveles de accién antes y después de

la mejora.

Tabla 214. Comparacion del nivel de accion antes y después de la mejora —

operario de bordado

Nivel de accion Riesgo Nivel de accién Riesgo

0 Inapreciable 0 Inapreciable
1 Bajo 1 Bajo

2 Medio 2 Medio

3 Alto 3 Alto

4 Muy alto 4 Muy alto

Fuente: Elaboracién propia

Segun la tabla 214 el nivel de accion paso6 de 3 con riesgo alto a un nivel de accién 1

con riesgo bajo.

o Implementacién de mejora en la etapa de acabado

El redisefio del puesto de trabajo de acabado después de las mejoras es el siguiente:
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Figura 83. Redisefio del puesto de trabajo en la etapa de acabado

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, se procede a realizar la evaluacion ergonémica con el método REBA.

-20°
(1
e

Figura 84. Nueva posicion del tronco del operario de acabado

Grupo A:

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el tronco

del operario permanece erguido.

200
~ n

Figura 85. Nueva posicion del cuello del operario de acabado

aut

Fuente: Elaboracion propia
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En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el cuello

del operario tiene un angulo de flexion de 17°.

Figura 86. Nueva posicion de las piernas del operario de acabado

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacién de la mejora, las

piernas del operario tiene la posicion adecuada para el trabajo de pie.

Después de realizar la medicién de angulos de los miembros del Grupo A, se obtiene la

siguiente puntuacion:

Tabla 215. Nueva puntuacién del Grupo A - operario de acabado

Grupo A
Miembro Puntuacion
Tronco 1
Cuello 1
Piernas 1

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Diego-Mas 2012 [27]

Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBA para encontrar la

puntuacion global del Grupo A.

Tabla 216. Nueva puntuacion global del Grupo A — operario de acabado

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]
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Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo A, se obtiene una

puntuacion global de 1.

Grupo B:

Figura 87. Nueva posicion del brazo del operario de acabado

Fuente: Elaboracién propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el brazo

del operario tiene un angulo de flexion de 19°.

Figura 88. Nueva posicion del antebrazo del operario de acabado

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el

antebrazo del operario tiene un angulo de flexion de 100°.
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Figura 89. Nueva posicion de la mufieca del operario de acabado

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, la mufieca

del operario tiene un angulo de flexion de 15°.

Después de realizar la medicion de angulos de los miembros del Grupo B, se obtiene la

siguiente puntuacion:

Tabla 217. Nueva puntuacién del Grupo B - operario de acabado

Grupo B
Miembro Puntuacion
Brazo 1
Antebrazo 1
Mufieca 1

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Diego-Mas 2012 [27]

Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBA para encontrar la

puntuacion global del Grupo B.

Tabla 218. Nueva puntuacion global del Grupo B — operario de acabado

Antebrazo
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Fuente: Diego-Mas 2012 [27]



Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo B, se obtiene una

puntuacion global de 1.

Puntuacion C
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Para esta actividad no existen cargas o fuerzas ejercidas por el operario, por lo tanto,

correlacionando la puntuacion global obtenida del Grupo A (1 punto) y Grupo B (1

punto), se obtiene la puntuaciéon C de 1, como se observa en la siguiente tabla.

Tabla 219. Nueva puntuacion C — operario de acabado

Puntuacion B

12 12

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

1 2 2 3 4 4 5 6 6 1 7

2 3 3 3 4 5 6 7 7 8 8

3 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9

4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9

6 6 6 7 8 8 9 9 10 10 10 10

7 7 7 8 9 9 9 10 10 11 1 1

8 8 8 9 10 10 10 10 10 11 11 11

9 9 9 10 10 10 11 11 11 12 12 12
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Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Puntuacion final

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

postura, por lo tanto, a la puntuacién C no se le adicioné ningin punto.

Tabla 220. Nueva puntuacion final — operario de acabado

Tipo de actividad muscular Puntuacion
Una o més partes del cuerpo permanecen estaticas, por ejemplo 1
soportadas durante méas de 1 minuto
Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetidos 1
mas de 4 veces por minuto (excluyendo caminar)
Se producen cambios de postura importantes o se adoptan 1

posturas inestables

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

Nivel de actuacion

Después de obtener la puntuacion final de 1, se procede a determinar el nivel de actuacion

de acuerdo a la siguiente tabla.
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Tabla 221. Nivel de actuacion segun la nueva puntuacion final obtenida — operario

de acabado
Puntuacion Nivel Riesgo Actuacion
1 0 Inapreciable No es necesaria actuacion.
2a3 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacion.
4a7 2 Medio Es necesaria la actuacion.
Es necesaria la actuacion cuanto
8al0 3 Alto
antes.
Es necesaria la actuacién de
11a15 4 Muy alto . .
inmediato.

Fuente: Diego-Mas 2012 [27]

De acuerdo a la tabla 221, el nivel de riesgo es 0, lo que significa un riesgo inapreciable,

siendo no necesaria la actuacion.

A continuacion se muestra una comparacion de los niveles de accién antes y después de

la mejora.

Tabla 222. Comparacion del nivel de accion antes y después de la mejora —

operario de acabado

Nivel de accion Riesgo Nivel de accién Riesgo

0 Inapreciable 0 Inapreciable
1 Bajo 1 Bajo

2 Medio 2 Medio

3 Alto 3 Alto

4 Muy alto 4 Muy alto

Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla 222 el nivel de accion paso de 2 con riesgo medio a un nivel de accién 0

con riesgo inapreciable.

A continuacion se muestra la tabla resumen de la puntuaciéon REBA de las tareas evaluadas

después de la propuesta de mejora:
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Tabla 223. Nueva puntuaciéon REBA promedio

Grupo A GrupoB Puntuacion .
Tarea Tronco Cuello Piernas Carga/Fuerza |Brazo Antebrazo Mufieca final 16590
Recepciony 1 1 1 2 2 1 1 2 Bajo
pesado
Seleccion 1 1 1 2 2 1 1 2 Bajo
Tendido, 1 1 1 0 1 1 1 1 Inapreciable
trazado y corte
Remallado 1 1 1 0 1 2 1 1 Inapreciable
Union de piezas 4 1 1 0 1 2 1 1 Inapreciable
y cosido
Bordado 1 1 1 0 1 2 1 2 Bajo
Acabado 1 1 1 0 1 1 1 1 Inapreciable
Maximo 1 1 1 2 2 2 1 2
Minimo 1 1 1 0 1 1 1 1
Promedio 1 1 1 0,57 1,29 1,43 1 1,43

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 223 se puede observar que la nueva puntuaciéon REBA promedio de las tareas
evaluadas después de la mejora se han visto reducidas, pasando de 8 a 1,43 puntos,

disminuyendo también los riesgos de muy alto a inapreciable.

3.2.1.5. Mejora 5: Proporcionar equipos de proteccion personal (EPP) que
permitan reducir los diferentes tipos de riesgos

Segun la Ley N° 29783, en el Articulo 60, se estable que el empleador debera
proporcionar a sus trabajadores equipos de proteccion personal adecuados, de acuerdo al
tipo de trabajo y riesgos especificos presentes en el desempefio de sus funciones, cuando
no se puedan eliminar en su origen los riesgos laborales o sus efectos perjudiciales para

la salud este verifica el uso efectivo de los mismos. [4]

Ademas, la implementacidon de estos elementos contribuird también con la prevencion del
Sars-COV-2 (COVID-19), el cual se encuentra estipulado en el documento denominado

“Lineamientos para la vigilancia de la salud de los trabajadores con riesgo de exposicion

a COVID-19. [48]
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Tabla 224. Uso de EPP necesarios

Clasificacion del EPP EPP Riesgo de no usar EPP

Proteccidn auditiva Tapones auditivos Dafio a los oidos

) Cortes y golpes por manipulacién de
Guantes anti cortes ] )
y objetos o herramientas
Proteccion de manos .
S Caidas del fardo de tela en las etapas de
Guantes antideslizantes . y
recepcion y seleccion

Proteccion respiratoria Mascarillas respiratorias Propagacion de COVID-19
Proteccién de ojos y ) Incrustacion de particulas de telas durante
Lentes de seguridad
cara el proceso
Proteccién anti caidas  Zapatos de seguridad Caidas a igual o a distinto nivel

Fuente: Elaboracion propia

»  EPP para reducir el riesgo fisico: Ruido
Se consideré una lista de criterios teniendo como referencia los requerimientos

ergonémicos de trabajo. A continuacion se detalla los requerimientos.

Tabla 225. Criterios de seleccion para tapones auditivos

N° Criterios

1 Precio

2 Nivel de reduccién de ruido
3 Material de calidad.

4 Certificacion.

Fuente: Elaboracion propia

A continuacidn se realiz6 una comparacién con los tapones mas solicitados en el mercado,
de acuerdo al tipo de industria, en donde se seleccionaron los tapones auditivos reusables
de la marca 3M, modelo 1270 ya que cumple con los criterios establecidos en la tabla
225, a pesar de que los tapones modelo 1241 tienen un NRR igual al del modelo

seleccionado, su precio es elevado.



Tabla 226. Comparacion de tapones auditivos
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Tapones

reutilizables 3M

Tapones auditivos

Tapones reusables

Criterios reusables 3M 1270 EP-T06C 21db
1241 con cordén . ]
] (caja 100 pares) (caja 100 pares)
(caja 100 pares)
Precio S/350 S/339 S/115
Nivel de reduccion de ruido 25dB 25dB 21dB
Material de larga duracion y de ) ) ]
) Si Si Si
calidad.
Contar con certificacion de i i
Si Si No

normativa.

Fuente: Elaboracion propia

Caracteristicas de los tapones auditivos reusables 3M — 1270

— Fabricados con materiales hipoalergénicos.

— Presentan una estructura de tres falanges (aletas) y una superficie lisa disefiadas

especificamente para una mayor comodidad a la mayoria de los canales auditivos.

— Su color naranja permite una mejor visualizacién y comprobacion de su uso.

— Higiénica y efectiva proteccién a los trabajadores. [49]

— Ensayados respecto a la Norma Europea EN 352-2:1993, cumpliendo con los

Requisitos Basicos de Seguridad. También fueron ensayados con la norma IRAM

4126-2:2000.

Para medir el nivel de ruido atenuado, se hace a través de la siguiente formula dada por

la Agencia de Proteccion Ambiental (en inglés, Environmental Protection Agency; mas

conocida por las siglas EPA).

NRA = NPS — NRR

Donde:
NRA = Nivel de ruido atenuado.
NPS = Nivel de presion sonora.

NRR = Nivel de reduccién de ruido.
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Reemplazando los datos obtenidos anteriormente, en donde el NPS es de 106,87 dB y

siendo el NRR de los tapones de 25 dB se obtiene:
NRA = 106,87 dB —25 dB
NRA = 81,87 dB

Por lo tanto, en un ambiente laboral con un nivel de ruido de 106,87 dB, el tapon auditivo
con un NRR de 25 dB proporciona un NRA de 81,87 dB.

»  EPP para reducir el riesgo de cortes o golpes por objetos o herramientas
Se considerdé una lista de criterios teniendo como referencia los requerimientos

ergonoémicos de trabajo. A continuacion se detalla los requerimientos.

Tabla 227. Criterios de seleccion para guantes anti cortes

N° Criterios

1 Precio

2 Garantia

3 Material de calidad.
4 Certificacion.

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion se realizé una comparacion con los guantes anti cortes adecuados para

este tipo de industria.

Tabla 228. Comparacion de guantes anti cortes

Guante anticorte  KalpePeru guante Steelpro guante

I - full metal
Criterios metélico de malla de acero
. manulatex (1
manulatex (1 par)  anticorte (1 par) par)
Precio S/225 S/225 S/185
Garantia Si Si Si
Material de larga
duracién y de Si Si Si
calidad
Certificacién Si Si Si

Fuente: Elaboracion propia
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De acuerdo a la tabla mostrada anteriormente, se seleccionaron los guantes steelpro full
metal manulatex, a pesar de que las otras dos opciones también cumplian con los criterios
establecidos en la tabla 227, los guantes seleccionados tienen un costo menor y protege

tanto la mufieca como el brazo.

Caracteristicas de los guantes steelpro full metal manulatex

— Fabricados al 100% con malla de Acero Inoxidable 316L.

— Ajuste de mufieca por resortes ultra-planos en acero inoxidable.
— Guante ambidiestro.

— Sigue a la perfeccion los movimientos de la mufieca y antebrazo.

— Certificado bajo norma Europea. [50]

>  EPP para reducir el riesgo de caidas de materia prima

Los requerimientos a cumplir los guantes antideslizantes son los siguientes:

Tabla 229. Criterios de seleccidon para guantes antideslizantes

N° Criterios

1 Precio

2 Garantia

3 Material de calidad.
4 Nivel de agarre

5 Certificacion.

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion se realiz6 una comparacién con los guantes antideslizantes para este tipo

de trabajo.



Tabla 230. Comparacion de guantes antideslizantes

Guantes recubiertos

Guantes 330 showa Guantes VE630

Criterios ) de Latex G40 Jackson
atlas regrip (1 par) (1 par) Safety (1 par)
Precio $/10,98 S/15,50 S/9,38
Garantia Si Si Si
durecén y do caldad s s s
Nivel de agarre Excelente Excelente Excelente
Certificacion No No Si

Fuente: Elaboracion propia
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De acuerdo a la tabla 230, se seleccionaron los guantes recubiertos de latex G40 Jackson

Safety, ya que a pesar de ser los mé&s econémicos, cuentan con certificacién y con un

excelente nivel de agarre.

Caracteristicas de los guantes recubiertos de latex G40 Jackson Safety

— Perfecto nivel de destreza, agarre y comodidad.

— Hecho como tejido de punto poliéster negro sin costuras y recubierto de latex rugoso

que proporciona mayor resistencia al rasgado.

— Regulado bajo los estandares: EN388:2003 2142, EN407:2004, EN420:2003. [51]

>  EPP para reducir el riesgo de incrustacion de particulas de telas durante el

proceso de produccién

El uso de lentes de seguridad tiene como objetivo principal proteger a los operarios de la

incrustacion de particulas de telas durante el proceso de produccion de polos de algodén.

Las caracteristicas generales se detallan a continuacion:

— Disefiados para reducir el empafiamiento, altos impactos y radiacion (rayos UV).

— Anteojos de policarbonato con 99.9 % de absorcion UV.
— Visor de policarbonato oftalmico con protecciones laterales.

— Certificacion ANSI 787.1
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>  EPP para reducir el riesgo de caidas a igual o a distinto nivel

Existen riesgos de caidas que pueden suceder en cualquier momento debido a la falta de
orden y limpieza o pasillos por los que regularmente se transitan se encuentren
obstaculizados, es por ello que se propone que la empresa proporcione zapatos adecuados
para sus trabajadores, los cuales deben ser cerrados, de cuero y con suela de caucho
adherente, esta medida es de suma importancia cuando se trabaja en pisos que pueden

volverse resbaladizos o mojarse.

>  EPP para reducir el riesgo de propagacion de la COVID-19

Segun el documento Aspectos generales de protocolo para reducir y prevenir el riesgo de
exposicion de los trabajadores al SARS-COV-2, los empleadores deben informar y
exhortar a los trabajadores a monitorearse por si mismos para comprobar si muestran
sefiales y sintomas de la COVID-19. Por ello, es que se debe de proporcionar proteccién

respiratoria a los trabajadores, segun su nivel de riesgo. [52]

Se proporcionara mascarillas planas de 3 pliegues descartables para todos los operarios,
puesto que realizaran sus actividades a una distancia menor a dos metros, pues el area

total de la empresa no permite llevar a cabo este distanciamiento.



257

Las principales caracteristicas de las mascarillas son las siguientes:

Fabricadas de polipropileno no tejido, moldura nasal ergonémica plastificada y
flexible con filtro antibacterial.

El material permite una buena ventilacion y alta resistencia mecéanica (ruptura o

desgarro).

Hipoalergénicas, no flamables y con repelencia a liquidos
Elaboradas bajo los Estandares de Calidad 1SO 13485:2016.

Entre otras medidas que debera adquirir la empresa para hacer frente a la COVID-19 son:
— Contar con suministros de gel antibacterial en cada una de las areas de trabajo.

— Contar en &reas comunes con agua Y jabon liquido para realizar el lavado de manos.
— Disponer de alcohol glicerinado para que el trabajador se higienice las manos al

momento de comenzar a realizar sus labores.

> Distribucion de EPP’S
Los EPP’S mencionados anteriormente seran distribuidos acorde a los riesgos que se

presentan en las areas de trabajo.

Tabla 231. Distribucién de EPP'S segun los riesgos de cada area

Area de Area de ] ] ] ]
EPP/Area recepcion, tendido, Areade Areade Areade Areade
pesado y trazado y corte remallado cosido bordado acabado
seleccion de piezas
Tapones auditivos X X X X X
Guantes anti cortes X X X X
Guantes antideslizantes X
Lentes de seguridad X X X X X X
Zapatos de seguridad X X X X X X
Mascarillas planas de 3 X X X X X X

pliegues

Fuente: Elaboracion propia
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>  Frecuencia de provision de EPP’S
La vida Util de los EPP’S” es variada, es decir, depende mucho del uso que se le da y del
material. Por eso es que la frecuencia con la que suministrara a los operarios también sera

variable.

Tabla 232. Frecuencia de suministros de EPPS

EPP/Frecuencia Diario Mensual Trimestral  Anual
Tapones auditivos X
Guantes anti cortes X
Guantes antideslizantes X
Lentes de seguridad X
Zapatos de seguridad X
Mascarillas planas de 3
pliegues X

Fuente: Elaboracion propia

>  Plan de capacitaciones para el uso y mantenimiento de EPP’S
Se realizardn capacitaciones para resaltar la importancia del uso de EPP’S y su

mantenimiento respectivo.

Tabla 233. Programa anual de capacitaciones

. R Costo por
Servicio Temas EE:;‘Z?O? Meses e,\:sodneas persona Costo total
P (incluido 1GV)
Identificacion  del  peligro,
evaluacion de riesgo y medidas 5 horas
Enero 12 S1220 S/2 640
de control
Sl MMA Importancia y usos EPP’S 3 horas
Consultores Mantenimiento en el uso de los
3 horas
EPP'S
] Febrero 12 S/200 S/2 400
Prevencion del COVID-19enel
) 2 horas
lugar de trabajo
Descuento corporativo (20%o) S/1 008
Costo total S/4 032

Fuente: SII MMA Consultores [47]

»  Costo de la propuesta de implementacion de EPP’S y suministros
El costo de la propuesta se ha elaborado en base a los EPP’S considerados segun el riesgo
de trabajo y la frecuencia con la que se proporcionaran, dando como resultado el siguiente

costo:
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Tabla 234. Costo de la propuesta de implementacion de EPP’S y suministros

N° de veces Costo unitario  Costo total

EPP’S Cantidad al afio ) N
Tapones auditivos 1 caja (100 und) 1 S/339 S/339
Guantes anti cortes 9 2 S/185 S/3 330

Guantes antideslizantes 2 1 S/9,38 S/18,76
Lentes de seguridad 12 2 S/10 S/240
Zapatos de seguridad 12 1 S/59,9 S/718,8
Mascarillas de 3 pliegues 1 caja (50 und) 4 S/125 S/500
Suministros para evitar la propagacion de COVID-19
Gel antibacterial Docena (frascos de 500 ml) 5 S/130 S/650
Jabén liquido Docena (frascos de 400 ml) 6 S/40 S/240
Alcohol glicerinado 1 litro 20 S/17 S/340
Termoémetro infrarrojo digital 1 - S/299,9 S/299,9
Costo total S/6 676,46

Fuente: Elaboracion propia

3.2.2. Analisis de indicadores de produccion y productividad después de la mejora
Para determinar los nuevos indicadores de produccion y productividad, se tuvo como base
la investigacién de Gonzales et al. [6], cuyos resultados de implementacion de un
programa ergondmico indicaron que la puntuacion REBA promedio se vio reducida de
11,5 puntos a 9,25 puntos y que la productividad pasé de 339,7 a 346,3 unidades/hora-
hombre, lo cual representa un incremento de 1,95% en la productividad. Por lo tanto, se

concluyé que un programa ergonémico impacta en el incremento de la productividad.

Asi también, la investigacion realizada por Goggins, Spielholz y Nothstein [9], cuyo
objetivo principal fue el incremento de la productividad a través de la implementacion de
mejoras ergonémicas. Se tuvo como resultado después de la implementacion de dichas
mejoras, la productividad se vio incrementada en 20% a 30%, asi como la reduccion de

los trastornos musculoesquéleticos en un 80%.

Ademas, segun el estudio realizado por el Colegio de Opticos Optometristas de la
Comunidad Valenciana, una adecuada iluminacion en los puestos de trabajo incrementa
en un 20% la productividad, asi como disminuye las ausencias laborales. Menciona
también que si las empresas dieran la correcta importancia a este riesgo fisico, tendrian

no solo un mayor rendimiento sino también una mayor seguridad laboral.

De acuerdo a los antecedentes mostrados anteriormente la aplicacién de un programa

ergondémico y medidas aplicadas, favorecen a las empresas con un incremento de su
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productividad, por ello se espera que la productividad de la empresa en estudio también

se vea incrementada con la implementacion de la propuesta de mejora.

Se debe tener en cuenta que para los nuevos indicadores se utilizaran las mismas formulas

de productividad en el diagnostico.

3.2.3. Nuevos indicadores de productividad

Segln la investigacion de Goggins, Spielholz y Nothstein [9] la productividad se
incrementa en 20% a 30%. Sin embargo, para poder calcular la nueva productividad en
el presente estudio, se ha tenido que hallar la nueva produccién, la misma que ha sido
generada por la suma de la produccién real o actual con los polos faltantes de cada mes,
pues primero se debe determinar si la empresa es capaz de producir lo demandado por sus

clientes, antes de pensar en el incremento de sus ventas.

Tabla 235. Produccién estimada de polos de algodon

Mes Produccion real Faltantes Proc_juccién
estimada
Junio 789 151 940
Julio 1338 238 1576
Agosto 906 196 1102
Setiembre 740 170 910
Octubre 854 128 982
Noviembre 1086 198 1284
Diciembre 940 311 1251
Enero 935 170 1105
Febrero 1132 75 1207
Marzo 910 205 1115
Abril 1022 196 1218
Mayo 850 101 951
TOTAL 13 641 polos

Fuente: Elaboracion propia. Basado en TEXTILES ROMAJU EIRL

Por lo tanto, la nueva produccion anual es de 13 641 polos/afio.
A continuacion, se procede a calcular los nuevos indicadores de productividad, teniendo

como base la nueva produccion estimada en la tabla 235.

3.2.3.1. Productividad laboral

Produccion

Productividad laboral = — .
Numero de operarios

13 641 polos/afio
12 operarios

Productividad laboral =
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o polos
Productividad laboral = 1 137

operario — afno
Interpretacion: El nuevo indicador de productividad laboral es de 1 137 polos

producidos por cada operario al afio.

3.2.3.2. Productividad de mano de obra
Se calculo la nueva productividad de mano de obra mensual en base a la produccion

mensual que a su vez es la demanda estimada, calculada en la tabla 235.

Tabla 236. Nueva productividad de mano de obra mensual

% de variacién
Mano de obra

Mes Produccion Horas- (polos/operario- dela
(polos) hombre/mes mes) productividad de
mano de obra
Junio 940 2 400 0,39 -

Julio 1576 2 400 0,66 67,66%
Agosto 1102 2 496 0,44 -32,77%
Setiembre 910 2 400 0,38 -14,12%

Octubre 082 2 400 0,41 7,91%
Noviembre 1284 2304 0,56 36,20%
Diciembre 1251 2 496 0,50 -10,06%
Enero 1105 2 496 0,44 -11,67%
Febrero 1207 2304 0,52 18,33%
Marzo 1115 2 496 0,45 -14,73%
Abril 1218 2 496 0,49 9,24%
Mayo 951 2 496 0,38 -21,92%

Fuente: Elaboracion propia

1,0 polos/operario-mes
0,8 polos/operario-mes
0,6 polos/operario-mes
0,4 polos/operario-mes a , .
0,2 polos/operario-mes

0,0 polos/operario-mes
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Figura 90. Nueva productividad de mano de obra mensual

Fuente: Elaboracion propia
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Después de realizar los calculos, el % de variacion de la productividad de mano de obra
en la mayoria de los meses se mantiene estable o se ve incrementado, cuyo rango de
valores van desde 0,38 a 0,66 polos/operario-mes, lo cual indica una mejora en la
productividad de mano de obra de la empresa.

A continuacion se calculé la productividad de mano de obra anual mejorada:

Produccion

Productividad de mano de obra = -
N° de horas — operario

13 6412

horas
ano

olos
an

Productividad de mano de obra =
2432

* 12 operario

polos

Productividad de mano de obra = 0,47 -
hora — operario

Interpretacion: El indicador de productividad de mano de obra con la mejora es de 0,47
polos/hora — operario, lo que quiere decir que por cada hora de trabajo, un operario ha

producido 0,47 polos.

3.2.3.3. Productividad econémica

A continuacion se muestra la nueva productividad econémica mensual:

Tabla 237. Nueva productividad econdmica mensual

., Costo de Costo de Otros .

Mes Produccion mano de materia prima gastos Produgtlyldad

(polos) obraal mes  mensual (S/) (Sh economica

Junio 940 S/11 160 S/8 500 S/947 /0,05
Julio 1576 S/11 160 S/14 000 S/1233 S/0,06
Agosto 1102 S/11 160 S/10 000 S/1.041 /0,05
Setiembre 910 S/11 160 S/8 000 S/934 S/0,05
Octubre 982 S/11 160 S/9 000 S/966 /0,05
Noviembre 1284 S/11 160 S/11 500 S/1 081 S/0,05
Diciembre 1251 S/11 160 S/11 000 S/1.108 /0,05
Enero 1105 S/11 160 S/10 000 S/1.042 S/0,05
Febrero 1207 S/11 160 S/10 500 S/1 046 /0,05
Marzo 1115 S/11 160 S/10 000 S/1047 S/0,05
Abril 1218 S/11 160 S/11 000 S/1.093 /0,05
Mayo 951 S/11 160 S/8 500 S/973 S/0,05

Fuente: Elaboracion propia
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A continuacion se calculo el indicador de productividad econdémica anual mejorado, para

ello se sumaron los datos de la tabla anterior:

Tabla 238. Nuevos costos de produccion de polos de algodon

Costos Soles/afio
Mano de obra S/133 920
Materia prima S/122 000

Insumos S/6 138,45

Energia S/6 080

Agua S/291,84
Costo total S/268 430,29

Fuente: Elaboracion propia
Por lo tanto, la nueva productividad econémica anual es:

Productividad econémica =

Produccion o ventas
C. mano de obra + C. materia prima + C.insumos + C. suministros

13 641 polos/afio
268 430,29 soles/afo

Productividad econémica =

Productividad econémica = 0,051 polos/soles

Interpretacion: La productividad econémica durante el periodo junio 2018 — mayo 2019,

es de 0,051 polos/sol, lo que quiere decir que por cada sol invertido se obtiene 0,051

polos.
3.2.4. Nuevos indicadores de las causas de la baja productividad

3.2.4.1. Indicador de ruido

Los trabajadores del &rea de produccién que se encontraban expuestos a elevados niveles

de ruido segun la tabla 23, después de la propuesta de implementacién de EPP’S, entre

ellos los tapones auditivos, sus niveles de ruido se veran reducidos, por lo tanto:

% de trabajadores expuestos a elevados niveles de ruido =

N° de trabajadores expuestos a elevados niveles de ruido

100 =
Total de trabajadores del area de produccion i

0
_ — 00
12*100 0%
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Después de la propuesta de mejora, se reducira en su totalidad los trabajadores expuestos
a elevados niveles de ruido, es decir, los trabajadores se encontraran expuestos a niveles
de ruido permisibles segun el criterio de la American Conference of Governmental
Industrial Hygienists (ACGIH).

3.2.4.2. Indicador de iluminacion
Las areas de la empresa que presentaban una deficiente iluminacion segun se muestra en
la tabla 25, después de la mejora del disefio de luminarias, contaran con una iluminacion

adecuada. A continuacion se presenta el nuevo indicador:

% cumplimiento del nivel de iluminacion en las areas de la empresa =

Cantidad de areas que cumplen los niveles de iluminancia 100
* =

Total de areas de la empresa
7
7 100 = 100%
Esto quiere decir que todas las areas de la empresa cumpliran con el nivel de iluminacion
exigido por la Norma Técnica EM. 010.
3.2.4.3. Indicadores de los puestos de trabajo con riesgos disergonémicos
»  Posturas incomodas o forzadas

% Cantidad de etapas del proceso productivo con riesgos disergondmicos por posturas forzadas

Etapas con riesgos disergonémicos por posturas forzadas 100
— *
Numero de etapas totales

0

Por lo tanto, con las mejoras implementadas los puestos de trabajo no presentan riesgos

disergondmicos por posturas forzadas.

3.2.4.4. Indicadores de ausentismo

Una vez recibidos los EPP’S y dadas las capacitaciones sobre el uso e importancia de los
mismos, los accidentes laborales por ausencia de estos elementos se reduciran. Para
realizar el célculo de los nuevos indicadores se utilizé informacién de la empresa, la cual

trabaja 2 432 horas — operario al afio.
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>  Indice de frecuencia

N° de accidentes en el afio

Indice de frecuencia = N° do horas — hombre enolang * 1000 000

0

Indice de frecuencia = —+ 1000 000
9232 horas — operario

ano

Indice de frecuencia = 0

El nuevo indice de frecuencia por cada 1 000 000 horas — hombre trabajadas al afio en el
proceso de confeccion de polos de algodon durante el periodo junio 2018 — mayo 2019,

después de la propuesta de mejora, es de 0 accidentes.

>  Indice de severidad

N° de dias perdidos por accidentes en el afio
* 1000 000

i . . —
ndice de severidad N° de horas — hombre en el ailo

0

indice de severidad = —* 1 000 000
2232 horas — operario

ano

indice de severidad = 0

El nuevo indice de severidad por cada 1 000 000 horas — hombre trabajadas al afio en el
proceso de confeccion de polos de algodén durante el periodo junio 2018 — mayo 2019,

después de la propuesta de mejora, es de 0 dias perdidos.

3.2.5. Resumen de nuevos indicadores

Tabla 239. Nuevos indicadores de productividad

Nuevo indicador

Productividad laboral 1 137 polos/operario
Productividad de mano de obra 0,47 polos/hora - operario
Productividad econémica 0,051 polos/sol

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 240. Nuevos indicadores de las causas de la baja productividad

Nuevo indicador

% de trabajadores expuestos a elevados niveles de ruido 0%
% de cumplimiento del nivel de iluminacion en las areas 100%
de la empresa
Puestos de trabajo con riesgos disergonémicos por 0%
posturas forzadas
Ausentismo laboral: indice de frecuencia 0 accidentes
Ausentismo laboral: Indice de severidad 0 dias perdidos

Fuente: Elaboracion propia

3.2.6. Comparacion de actuales y nuevos indicadores de productividad
En las tablas 241 y 242 se muestran los actuales y nuevos indicadores, de acuerdo a los

resultados obtenidos en la investigacion.

Tabla 241. Comparacion de actuales y nuevos indicadores de productividad

Indicador Actual indicador Nuevo indicador Incremento % de
incremento
Productividad laboral 958 polos/operario — 1 137 polos/operario — 179 18,68%
afio afio
Productividad de mano 0,39 polos/operario — 0,47 polos/operario — 0,08 20,51%
de obra hora hora
Productividad econémica 0,047 polos/soles 0,051 polos/soles 0,004 8,51%

Fuente: Elaboracion propia

Al comparar los indicadores de la situacion actual con los indicadores después de la
propuesta de mejora, se tiene un incremento favorable en la productividad de la empresa.
Como se observa, la productividad laboral se incrementa en 18,68%; la productividad de
mano de obra en 20,51% y la productividad econémica en 8,51%.

Tabla 242. Comparacion de actuales y nuevos indicadores de las causas de la baja

productividad
Indicador Actual indicador Nuevo indicador
% de trabajadores expuestos a elevados niveles de ruido 83,33% 0%
% de cumplimiento del nivel de iluminacion en las areas 14,29% 100%
de la empresa
Puestos de trabajo con riesgos disergonémicos por 100% 0%
posturas forzadas
Ausentismo laboral: Indice de frecuencia 2 241 accidentes 0 accidentes
Ausentismo laboral: Iindice de severidad 3 585 dias perdidos 0 dias perdidos

Fuente: Elaboracion propia
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Como se observa, al comparar los indicadores actuales de las causas de la baja
productividad con los indicadores después de la propuesta de mejora, los trabajadores de
la empresa expuestos a elevados niveles de ruido se reduce en su totalidad, asi como
también el cumplimiento al 100% del nivel de iluminacion en las areas de la empresa.
Respecto al ausentismo laboral, con dicha mejora, los accidentes de trabajo y dias

perdidos se veran reducidos en su totalidad.

Se debe tener en cuenta que el calculo de indicadores mejorados es a los que debe aspirar

la empresa en condiciones optimas de trabajo.

3.3. ANALISIS COSTO - BENEFICIO

A continuacion se determinara los costos necesarios para llevar a cabo la propuesta de
redisefio de puestos de trabajo en el area de produccion, mejorando no solo las
condiciones de trabajo de los operarios de la empresa TEXTILES ROMAJU EIRL, sino
también previniendo los trastornos musculoesqueléticos que perturben la salud de los
mismos y que originen el ausentismo laboral, teniendo como objetivo principal

incrementar la productividad de la empresa y su rendimiento laboral.

3.3.1. Costo de inversion

El costo de inversidn para implementar la propuesta constituyen los egresos en los cuales
la empresa va a incidir el primer afio, con el fin de dar solucion a su principal problema:
la baja productividad.

En la siguiente tabla se muestra la inversion total.

Tabla 243. Costos de inversion total de la propuesta

Inversion Costo
Disefio de luminarias S/3 286
Redisefio de puestos de trabajo ergonémicos S/15 149,06
Gastos
Implementacién de pausas activas S/1 345,20
Implementacién de EPP'S y suministros S/6 676,46
Capacitacion para el uso y mantenimiento de
EPP'S S/4.032
Imprevistos (3%) S/914,66
Total S/31 403,38

Fuente: Elaboracion propia
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3.3.2. Calculo de la Tasa Minima Aceptable de Rendimiento (TMAR)
Al término del afio 2019 la tasa de inflacion en el Perd segun el Banco Central de Reserva,
fue de 1,9%. [53]

En cuanto al riesgo de inversion propia, se considera a la propuesta de mejora un nivel de

riesgo medio, puesto que la demanda y el nivel de competencia son variables.
TMAR = Tasa de inflacion + Riesgo de inversion
TMAR = 1,9% + 10%

TMAR = 11,9%



3.3.3. Calculo de Gasto Financiero

En la siguiente tabla se especifican los gastos financieros que tendra la empresa por el préstamo solicitado el cual sera pagado en solo un afio.

Tabla 244. Calculo del gasto financiero
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items Mes 0 Mes 1 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12
Préstamo S/31 403,38
Amortizacion S/2 507,77 S/2546,61 S/2566,25 S/2586,05 S/2606,00 S/2626,10 S/2646,36 S/2666,77 S/2687,34  S/2708,07 S/2 728,96
Intereses S/242,25 S/203,41 S/183,77 S/163,97 S/144,02 S/123,92 S/103,66 S/83,24 S/62,67 S/41,94 S/21,05
Gastos financieros S/2 750,02 S/2 750,02 S/2750,02 S/2750,02 S/2750,02 S/2750,02 S/2750,02 S/2750,02 S/2750,02 S/2750,02 S/2 750,02

Fuente: Elaboracion propia

3.3.4. Flujo de Caja Econdmico

La empresa proyecta sus ingresos para los primeros 5 afios a partir de la propuesta de mejora, en donde se considera como ingresos a aquellas pérdidas de produccidn gque se incrementaran en un 5% anual, pérdidas

por ausentismo laboral (horas extras generadas y produccion) y las multas impuestas por SUNAFIL, basandose en que se realizaran inspecciones en el futuro. Respecto a los egresos, se considera a los nuevos costos

que conllevaria la nueva produccion y el incremento del 5% también de éstos.

Tabla 245. Flujo de caja econémico

Concepto/Afios Afo 0 Afo 1 Ao 2 Afio 3 Afo 4 Afo 5
Inversion S/31 403,38
1. Total ingreso S/342 574,68 S/358 943,88 S/376 131,54 S/394 178,58 S/413 127,98
Pedidos atendidos S/327 384 S/343 753 S/360 941 S/378 988 S/397 937
Ausentismo laboral S/1 706,68 S/1 706,68 S/1 706,68 S/1 706,68 S/1 706,68
Pérdida de produccién por horas extras S/240 S/240 S/240 S/240 S/240
Multas impuestas por SUNAFIL S/13 244 S/13 244 S/13 244 S/13 244 S/13 244
2. Total egresos S/31 403,38 S/301 430,48 S/281 851,80 S/295 944,39 S/310 741,61 S/326 278,70
(Costos de produccién) S/268 430,29 S/281 851,80 S/295 944,39 S/310 741,61 S/326 278,70
(Gastos financieros) S/33 000,19 S/0,00 S/0,00 S/0,00 S/0,00
Utilidad operativa S/41 144,20 S/77 092,07 S/80 187,14 S/83 436,97 S/86 849,28
Impuesto a la renta (30%) S/12 343,26 S/23 127,62 S/24 056,14 S/25 031,09 S/26 054,78
Flujo de caja econémico -S/31 403,38 S/28 800,94 S/53 964,45 S/56 131,00 S/58 405,88 S/60 794,50
Flujo de caja acumulado -S/31 403,38 -S/2 602,44 S/51 362,01 S/107 493,01 S/165 898,88 S/226 693,38

Fuente: Elaboracién propia

Se obtiene un flujo de caja econdmico cuya utilidad es positivo. A continuacion se calcula el VNA'y TIR:
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VNA S/161 028,18

TIR 126,14%

El calculo del Valor Actual Neto (VNA) del flujo economico aplicando una tasa de
descuento del 9,66% es de S/161 028,18, lo cual significa que generard beneficios,

considerandose una propuesta aceptable.

Segln la TMAR para que un proyecto sea factible la Tasa Interna de Retorno (TIR) debe
ser mayor a este. En base a los resultados, el TIR del proyecto es de 126,14%, mientras

que la TMAR es de 11,9%, por lo tanto, el proyecto de inversion es aceptable y rentable.

3.3.5. Evaluacién econémica de la propuesta

3.3.5.1. Periodo de recuperacion de la inversion

Para el calculo del periodo de recuperacion de la propuesta se realiza los siguientes

calculos:
Tabla 246. Periodo de recuperacion de la inversion
Concepto/Anos Ao 0 Afo 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Ao 5
Ingresos S/28800,94 S/53964,45  S/56131,00  S/58405,88  S/60 794,50
Inversion -S/31 403,38
Saldo por -S/260244  S/51362,01 S/10749301  S/165898.88  S/226 693,38
recuperar

Fuente: Elaboracion propia

2602,44 >

beriodo d 4n = 1 (_
eriodo de recuperacion + 53 964,45

Periodo de recuperacion = 1 afio

Por lo tanto, el tiempo de recuperacion de la propuesta es de 1 afio.
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3.3.5.2. Relacidn costo — beneficio de la propuesta

Tabla 247. Relacion costo — beneficio de la propuesta

Concepto/Afios Afio 0 Afio 1 Ao 2 Afio 3 Afo 4 Afo 5

Total ingresos S/342 574,68 S/358 943,88 S/376 131,54 S/394 178,58 S/413 127,98

Total egresos  S/31 403,38 S/301 430,48 S/281 851,80 S/295944,39 S/310 741,61 S/326 278,70

Fuente: Elaboracidn propia

B S/1429 222,40
C S/1185723,54

B—s 1,21
C /1

La relacién B/C es de S/1,21, lo cual indica que tanto ingresos como egresos de la

propuesta, generan por cada S/1 invertido, S/0,21 de ganancia.

Finalmente se concluye que el proyecto de inversion para la empresa TEXTILES

ROMAJU EIRL, segun el analisis costo — beneficio es viable, rentable y factible.

3.4. EVALUACION DE IMPACTO DE LA PROPUESTA

La propuesta de mejora tiene un impacto positivo en los siguientes aspectos:

»  Aspecto social:

Este aspecto involucra la importancia de mejorar notablemente la calidad de vida laboral
de los trabajadores, los cuales realizardn sus tareas en condiciones seguras y en un
ambiente laboral que cumpla con los estandares de ergonomia, a través de las diferentes
propuestas de mejora, las cuales son: Disefio de luminarias, implementacion de sillas
ergonoémicas, de mesas de trabajo con altura ajustable, programa de pausas activas, entre

otras.

>  Aspecto de seguridad:

Con el uso de los EPP’S los operarios estaran protegidos de los posibles accidentes de
trabajo como por ejemplo: el uso de tapones auditivos ante los niveles elevados de ruido,
el uso de zapatos adecuados para evitar las caidas o deslizamientos, el uso de guantes para

evitar para evitar los cortes o magulladuras.
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>  Aspecto de salud:

Con el disefio de luminarias, capacitaciones y uso de los EPP’S los operarios estaran
protegidos de las posibles enfermedades ocupacionales de su puesto de trabajo, como por
ejemplo: estrés, fatiga visual, hipoacusia, trastornos musculoesqueléticos, COVID-19,

entre otros.

>  Aspecto legal:

Con las diferentes propuestas de mejora la empresa de conformidad con lo establecido
por la Ley N° 29783: Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo, cumplird con que las
actividades se desarrollen en un ambiente saludable y seguro; promovera una cultura de
prevencion de riesgos laborales; protegera, preservard y mejorard continuamente la
integridad psicoldgica y fisica de los trabajadores, identificando, reduciendo y
controlando los riesgos, para minimizar la ocurrencia de incidentes, accidentes y

enfermedades ocupacionales.
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IV. CONCLUSIONES

1.  De lainvestigacion se concluye que la propuesta de redisefio de puestos de trabajo
ergondmicos del &rea de produccién en la empresa TEXTILES ROMAJU EIRL,
contribuyd positivamente en el incremento de la productividad en 8,51%.

2. Después de realizar el diagnéstico de la situacion actual de los puestos de trabajo
del area de produccién de polos de algoddn en la empresa TEXTILES ROMAJU
EIRL, se identificd problemas de baja productividad y pedidos no atendidos, cuyas
principales causas se encuentran relacionadas con las inadecuadas condiciones de
trabajo. Para el analisis, como evaluacion rapida de las condiciones ergondmicas de
la empresa se aplicé la lista de comprobacién ergonomica, se realizaron también
mediciones con el luxémetro y sondémetro, mientras que para la evaluacién de
riesgos disergonémicos por posturas inadecuadas se aplico la metodologia REBA,
asi como el Cuestionario de Cornell Muskuloskeletall para contrastar las
valoraciones obtenidas. Los resultados obtenidos fueron: 83,33% de trabajadores
expuestos a elevados niveles de ruido, 14,29% de las areas cumplian con nivel de
iluminacion adecuada, el 100% de los puestos de trabajo presentaban riesgos
disergonémicos por posturas forzadas y finalmente los indices de ausentismo

laboral como frecuencia y severidad fueron de 172 y 274 respectivamente.

3. Lapropuesta de mejora basada en el disefio de luminarias, redisefio de los puestos
de trabajo del &rea de produccion, plan de capacitaciones, programa de pausas
activas e implementacion de equipos de proteccion personal, dio como resultado,
una mejora en las condiciones de trabajo de la empresa TEXTILES ROMAJU
EIRL, cumpliendo con una iluminacion adecuada al 100%, una reduccion también
al 100% de los riesgos disergonémicos y ausentismo laboral. Ademas, la
implementacién de la propuesta favorecié que la productividad laboral se vea
incrementada en 18,68%, la productividad de mano de obra en 20,51% vy la
productividad econémica en 8,51% generando mayores beneficios econémicos, ya

que permitié cumplir con toda la demanda.

4.  Respecto al andlisis costo — beneficio de la propuesta de mejora, se concluye que la
propuesta es aceptable, rentable y factible, puesto que resulta un VNA >0, un TIR
> TMAR y una relacién B/C > 1, lo que significa que los beneficios son mayores a

los costos.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda realizar estudios de otros tipos de riesgo como por ejemplo: estrés
térmico por temperaturas extremas, riesgo quimico por exposicion a agentes

particulas respirables como fibras de hilos y telas.

Se recomienda aplicar anualmente exdmenes médicos ocupacionales e implementar
un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo, para complementar las
mejoras propuestas con el fin de prevenir incidentes, accidentes y enfermedades en

su centro de trabajo.

Se sugiere realizar otros tipos de estudios que sigan mejorando la productividad en
la empresa, considerandose efectivos en su aplicacion tras haberse mejorado las
condiciones de trabajo. Dichas mejoras pueden estar orientadas en el proceso

productivo de los diferentes productos confeccionados.
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VII. ANEXOS

Anexo 1. Analisis ABC de acuerdo a su participacion en ventas

Nombre del Unidades Preciode Totalde Ranking o Ventas % % ventas o

producto vendidas  venta ventas  por venta Posicion Producto totales ventas acumulado Clasificacion
Algodon / Polo 11 502 S/24 S/276 048 2 1 Pique / Polo S/340928  27,4% 27,4% A
Pique / Polo 10 654 S/32 S/340 928 1 2 Algodon / Polo S/276 048 22% 49,6% A
Dry / Polo 7953 S/17 /135201 4 3 Taslan/Buzo ~ S/175000  14% 63,7% A
Dry / Short 5000 S/15  S/75000 6 4 Dry / Polo S/135201  10,9%  74,6% A
Taslan / Casacas 1929 S/35 S/67 515 8 5 Poliestresh / Polo ~ S/102 000 8,2% 82,8% B
Taslan / Buzo 3500 S/50 S/175 000 3 6 Dry / Short S/75 000 6,0% 88,8% B
Poliestresh / Polo 6 000 S/17 S/102 000 5 7 Poliestresh / Short ~ S/72 000 5,8% 94,6% B
Poliestresh / Short 4000 S/18 S/72 000 7 8 Taslan / Casacas S/67 515 5,4% 100,0% C

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 2. Cuestionario Cornell Musculoskeletal Disconfort

Estimado trabajador, solicito su colaboracion para responder cada una de ellas de manera veraz.
Luego de leer atentamente, responda v marque con (X) la alternativa que corresponda segin su

criterio a la respuesta que quiere brindar.

Objetiveo: Identificar los riesgos disergondomicos en su puesto de trabajo.

Fecha: Sexo:

Formacién Académica: Puesto de trabajo:

;Ha recibido capacitacion sobre temas de Ergonomia?

1. 51 Ud. expenimentd dolor o molestia_ ;en qué parte del cuerpo fue esta incomodidad?

Cuella
Hombro izquierdo
Hombro derecho
Brazo izquierdo
Brazo derecho
Coda izquiardo
Codo derecho
Antebrazo lzquierdo
Antebrazo derecho
10 Muneca izguierda
11 Mufleca derecha
12 Mano izquierda

Wby o~ th N s b pa s

13 Mano derecha
14 Zona dorsal
15 Zona lumbar

16 Malgas/caderas
17 Muslo izquierdo
18 Muslo derecho

19 Radilla izquierda
20 Rodilla derecha
21 Pierna izquierda
22 Fierna derecha
23 Ple/Toblllo izguierdo
24 Pie/Tobillo derecho

2. Durante su tltima semana de trabajo, ;jcon qué frecuencia experimentd dolor o molestia?
a) 1-2wveces
b) 3 —4veces
c) TUnavezaldia
d) Varias veces al dia

3. 81 Ud. experimentd dolor o molestia, ;la incomodidad era?
a) Ligeramente mcomodo
b) Moderadamente incémodo
c)  Muy incémodo

4. 81 Ud. experimentd dolor o molestia, jcuanto interfiere esta incomodidad en su capacidad para
trabajar?
a) No interfiere
b) Interfiers ligeramente
c) Interfiere contundentemente



Anexo 3. Mediciones de ruido en dB en la empresa

Hora de Operario Operario de Operario de Operario de Operario de Operario de
Lectura Fecha estre recepciony Operario de tendido, trazado tendido, trazadoy Operariode Operario de union de union de union de Operario  Operario Operario
pesado seleccion  y corte de piezas corte de piezas remallado remallado  piezasy cosido piezasy cosido piezasy cosido de bordado de acabado de acabado
1 17/01/2020 85 85 97,6 98,3 95,8 95,9 95,1 97,2 97,2 97,9 100,6 100,6
2 17/01/2020 84,6 83,7 99,2 99,2 100 94,7 99,4 100,5 100,5 97,8 96,1 96,1
3 17/01/2020 8:45 - 9:45 84,1 84,1 98,2 98,2 96,5 96,2 96,5 100,7 100,7 97,9 99,4 99,4
4 17/01/2020 85,1 84,8 97 97,1 92,7 97,2 90,4 99,4 99,4 98,4 98,1 96,6
5 17/01/2020 84,1 83 96,1 96,1 95,9 94,2 95,9 90,6 90,6 98,6 96,8 96,8
1 17/01/2020 83,2 83,9 98,3 99,1 98 91,2 96,1 95,5 95,5 98,6 99,1 99,2
2 17/01/2020 83,9 83,9 97,5 97,5 100 97,5 95,7 99,8 99,8 99,9 95,4 93,3
3 17/01/2020  10:00 - 11:00 84,6 85 92,6 92,6 97 92,1 97,3 93,3 93,3 94,6 98,8 100,4
4 17/01/2020 83,7 83,7 98,4 98,4 101,9 97,6 96,5 92,7 92,7 97,5 95,6 98,6
5 17/01/2020 84,7 84,7 100,3 100,3 99,9 95,3 98,9 96,6 96,6 94,5 94 96,2
1 17/01/2020 85 85 96,3 96,3 98,1 98,7 94,2 97,7 97,7 97,1 98 98
2 17/01/2020 85,3 85,3 95 95 96,3 95,5 94,1 97,3 97,3 94,1 100,6 100,6
3 17/01/2020  11:15-12:15 84,3 84,3 95,2 95,2 94,4 96,1 96,5 97 97 93,4 98,2 98,2
4 17/01/2020 84 85,2 96,4 96,4 98,2 99,6 97,5 97,4 97,4 96,8 96,3 96,3
5 17/01/2020 85,1 85,1 95,4 97,9 95,5 100,7 95,3 99,2 99,2 99,3 98,6 98,6
1 17/01/2020 84,2 84 97,2 97,2 100,5 96,7 95,5 98,6 98,6 93,6 92,5 95,5
2 17/01/2020 85,3 85,3 97,8 97,8 93,7 98,5 97,1 96,5 96,5 94,6 96,8 99,8
3 17/01/2020  12:30 - 13:30 83 83 95,4 95,4 99,3 99,8 97,9 99,1 99,1 97,2 99,2 93,3
4 17/01/2020 83,7 83,7 101,3 101,3 97,1 95,4 98,3 99,5 99,5 95,1 94,2 92,7
5 17/01/2020 83,6 83,6 96,2 96,2 100,9 94,3 99,2 96,0 96 93,1 98,7 96,6
1 17/01/2020 83,6 83,6 96,5 96,5 99,5 98,8 95,1 100,8 100,8 100,7 94,7 92,8
2 17/01/2020 84,3 84,3 97,7 97,7 98,6 93,5 100 97,9 97,9 96,3 97,2 100,4
3 17/01/2020  15:45 - 16:45 84,1 84,1 93,7 93,7 97,5 95,6 95,7 101,3 101,3 99,3 93,2 94,5
4 17/01/2020 84 84 96,2 98,6 98,5 96,6 97 94,7 94,7 94,9 94,8 96
5 17/01/2020 84,1 84,1 97,4 97,4 97,9 99,3 99,5 94,4 94,4 98 97 95,9
1 17/01/2020 84 84 100,2 100,2 96,5 96,4 95,3 100,9 100,9 98,7 97,1 96,4
2 17/01/2020 83,3 83,3 95,7 95,7 93,8 96,4 94,7 98,4 98,4 96,3 98,3 96,4
3 17/01/2020  17:00 - 18:00 82,1 82,1 94,6 94,6 94,2 94,5 94,5 99,6 99,6 97,2 99,6 94,5
4 17/01/2020 83,1 83,1 99 99 96,8 99,8 99,3 100,6 100,6 98,4 98,5 99,8
5 17/01/2020 83,4 83,4 98,7 99,9 96,3 98,7 99,4 100,1 100,1 99,9 97,4 98,7
Promedio 84,1 dB 84,1 dB 97 dB 97,2dB 97,2 dB 96,5 dB 96,4 dB 96,2 dB 97,6 97,2 97,1 97,1

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 4. Mediciones de iluminacion en Lux en la empresa

Area de tendido,

Hora de Area de recepcion, Maquinade Maquinade Maquina de Area de Area de )
Lectura Fecha trazadoy cortede  Remalladoral Remalladora 2 Area de PT
muestreo pesado y seleccién piezas coser 1 coser 2 coser 3 bordado acabado

1 18/01/2020 748,4 115,2 74,1 70,7 114,1 110,7 110,1 102,7 70,7 104,04
2 18/01/2020 749,8 116,7 74,5 69,8 114,5 109,8 109,8 104,0 69,8 103,78
3 18/01/2020 8:30 - 9:20 748,2 117,6 71,1 67,2 1111 107,2 110,7 97,5 67,2 100,17
4 18/01/2020 749,9 116,5 70,2 69,4 110,2 109,4 107,8 99,8 69,4 100,5
5 18/01/2020 748,7 116,7 74,2 70,1 114,2 110,1 109,4 95,9 70,1 101,5
1 18/01/2020 753,8 118,1 77,8 71,9 117,8 1119 1115 103,5 71,89 100,04
2 18/01/2020 753,2 116,4 75 72,8 115 112,8 110,5 98,6 72,8 98,34
3 18/01/2020 9:30 - 10:20 754,3 1154 73,4 72,0 1134 112,0 112,8 96,2 72,0 98,3

4 18/01/2020 754.,8 118,3 77,8 71,5 117.,8 1115 1119 103,5 71,5 98,67
5 18/01/2020 754.,8 113,2 75,1 69,5 115,1 109,5 1151 98,4 69 97,99
1 18/01/2020 755 114,5 74,2 75,5 111,7 115,5 110,7 103,5 75,5 98,96
2 18/01/2020 7547 112,5 73,8 72,6 111,7 112,6 110,9 103,5 72,6 102,33
3 18/01/2020 10:30 - 11:20 754,1 115,7 75,4 71,0 1134 111,0 110,8 96,6 71,0 103,95
4 18/01/2020 753,3 112,6 75,6 72,0 110,8 112,0 108,4 98,3 72,0 103,69
5 18/01/2020 754,2 115,7 74,5 72,9 111,6 112,9 109,4 100,1 72,9 96,41
1 18/01/2020 758,8 115,2 73,7 70,7 107,3 110,7 111,7 101,6 70,7 101,88
2 18/01/2020 757,7 112,1 73,2 71,9 109,9 107,9 111,7 98,2 71,9 98,02
3 18/01/2020 11:30 - 12:20 757,5 112,7 74,5 70,8 114,5 110,8 113,4 100,5 70,8 100,6
4 18/01/2020 758,9 113,7 74,3 72,4 108,3 108,4 110,8 99,7 72,4 101,1
5 18/01/2020 758,3 112,7 72,7 71 112,7 107 111,6 100,1 70,8 99,6

1 18/01/2020 752,6 117,7 72,1 73,7 106,1 107,0 110,2 102,9 73,7 101,2
2 18/01/2020 7519 115,5 72,2 73,2 112,2 109,4 112,2 103,7 73,2 99,1

3 18/01/2020 12:30 - 1:20 752,3 115,7 71,8 72 111,8 107,2 111,8 102,6 72 100,5
4 18/01/2020 752,7 111,8 71,4 74,3 109,4 111,7 109,4 101,4 74,3 102,5
5 18/01/2020 751,8 114,8 70 72,1 107,3 107,1 107,3 99,7 72,1 99,4

1 18/01/2020 748,3 113,2 74,8 74,2 114,8 106,8 107,0 103,9 74,2 100,8
2 18/01/2020 748 114,8 73,8 73,8 113,8 106,1 109,4 97,2 73,8 101,3
3 18/01/2020 15:30 - 16:20 746,5 1134 74,3 71,8 114,3 107,5 107,2 100,1 71,8 99,7

4 18/01/2020 746,9 112,0 74,5 71,1 114,5 106,7 111,7 98,2 71,1 100,9
5 18/01/2020 747,2 114 73,2 69 113,2 106,7 107,1 96,2 69,3 99,7

1 18/01/2020 750,5 114,3 68,0 66,3 115,5 107,0 110,7 95,4 66,3 100,3
2 18/01/2020 750,3 114,3 68,2 69,4 115,2 109,4 107,9 103,9 69,4 100,21
3 18/01/2020 16:30 - 17:20 751,8 111 67,5 68,7 113 107,2 110,8 99,8 68,7 99,5

4 18/01/2020 751,0 111,5 67,1 67 114,5 111,7 108,4 100,6 67,0 98,8

5 18/01/2020 750,4 111,8 65,0 67,1 1114 107,1 107 96,3 67,1 99,69
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1 18/01/2020 750,3 105,0 65,7 67,8 105,7 110,7 105,7 95,0 67,8 97
2 18/01/2020 749,1 105,5 61,8 66 105,6 107,9 105,6 102,9 66,0 96,5
3 18/01/2020 17:30 - 18:20 749,0 104,3 64,7 65,7 104,7 110,8 104,7 100,3 65,7 96,2
4 18/01/2020 750,2 104,8 63,9 66,0 103,9 108,4 103,9 100,3 66,0 97,5
5 18/01/2020 749,3 106,0 63,2 67 103,2 107 103,2 96,0 67,0 97,4

PROMEDIO 752 113,3 71,7 70,5 111,6 109,4 109,5 100 70,5 100

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 5. Partes del cuerpo afectadas por el disconfort corporal en los operarios

Partes del cuerpo Cuello Hombro Brazo Brazo Codo Codo Mufieca DMufieca  Mano Mano Zona Zona  Nalgas/ [Rodilla Redilla Pie/Tobillo Pie/Tobillo
derecho izquierde derecho izquierde derecho izquierda derecha irquierda derecha dorsal lumbar caderas izquierda derecha izquierdo derecho
Recepcién y pesado 1 1 1 1 1 1
Seleccion 1 1 1 1 1
Tendido, trazado y corte 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Tendido, trazado y corte 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Remallado 1y 2 (1) 1 1 1 1 1 1 1
Remallado 1y 2 (2) 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Unidn de piezas y cosido 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Unidén de piezas y cosido 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Unidn de piezas y cosido 3 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Bordado 1 1 1 1 1 1 1 1
Acabado 1 1 1 1 1 1 1 1
Acabado 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 6. Resultados del cuestionario de Cornell Muskuloskeletall aplicado a los operarios

FRECUENCIA: Durante su iltima semana SEVERIDAD: §i Ud. experimenté dolor PRODUCTIVIDAD: 5i Ud. experimentd
de trabajo, ;con qué frecuencia experimentd dolor o molestia, ; cuanto interfiere esta
o molestia, ;la incomodidad era?
Operario dolor o molestia? molestia en su capacidad para trabajar?
1-2 3-4 1vezal Wariasveces Ligeramente Moderadamente Muy No Interfiere Interfiere
veces veces dia al dia incomodo incomodo mcomodo  interfiere  lizeramente contundentemente
Fecepeion v pesado 0 4 0 2 0 4 2 0 ] 6
Seleccidn 2 1 2 0 0 4 1 0 1 4
Tendido, trazado v corte de piezas 2 6 0 1 0 7 2 0 3 6
Tendido, trazado v corte de piezas 1 g 0 1 0 8 2 0 5 7
Remallado 2 4 0 1 2 3 2 2 1 4
Femallado 1 ) 0 1 2 & 1 0 2 7
Union de piezas y cosido 3 7 1 0 4 3 2 4 1 6
Union de piezas vy cozido 2 7 2 4 5 2 4 2 5
Unidn de piezaz v cozido 0 7 1 4 2 g 2 2 4 &
Bordado 0 2 1 5 2 3 3 0 3 5
Acabado 3 2 3 2 4 2 2 2 4
Acabado 2 3 2 3 2 6 2 2 4 4

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 7. Célculo de multas administrativas impuestas por SUNAFIL

Microempresa
m dela Himeno de trabajadores afectados
i 2 3 n 5 k 1 s 3 10y més
Leva boss  Joos o7 lo.08 oo o 0.14 b.16 .18 023
Grave bt o foss e pa  fos 02 fod  jom  Jods
oy grave bz s o2 3z o3 a1 .47 0,54 los1 068
Pequefia empresa
Gravedad da la Nimero de trabajadores afectados
finfraccion 1a5 |6a®0  [1a20 [Mad0 [Pladd [f1a% |[Sasd  |51a70  [f1a®  [100ymés
Leve poa o fo.18 23 lo32 loas 0,61 083 101 025
Grave bas s fwr 126 162 0 s s s
By grave brr Jom 128 164 014 975 4 56 432 4.95 168
No MYPE
m dela Nimero de trabajadores afectados
1210 |Ma25 (26250 [51a00 (1012200 (2012300 [301adD0 [401a500 |501a999 t“m y
Leve b2 Joss 126 233 310 373 5.30 761 1087  |1552
Grave 151 |ae 5,22 f6.53 783 10.45 13,06 1828 (2088 2612
My grave 263|528 788 11.56 14.18 1038 st (M52 [wos 528
Anexo 8. Especificaciones técnicas del fluorescente
MASTER TL-D Super 80 58W/840 15SL/25
La MASTER TL-D Super BO alrece mas Limenes por valio y mejos reproduccsdsn del
I:O‘.ﬂl'qLIE' los tubos fNuorescentes de coloms estandar, Ademds, BEne un menor
contenido de mercurlc. La |EI'I'IFI:'II'E. o pede Utillzar en luminanas TL-D existentes
Datos del producto
Infoemmciin general et da Pepreduccin oomdlica -IRC {ram.) =Bl
Base de camauiln @13 | Mecium 3- Fin Fuoe peend] LLMF 2000k marvinal. kadz. k-3 1
Fadlees vida 0ifl haeta 107% [nom. | prine el ] LLMF 4000 noaminal. hariz. %
Fallo virdi (it hanta S0% fnom | Bl h LLMF G580 h naminal, horie. TN
Fallies vida oifl hasta ol 5% precalemamicnio 20000H LLMF 300 h noamisal, hoviz 3%
|nom.) LLMF 12000 nomiral. horle. 2%
SEF 2000 h nom, cido 36 5% LLMF #0008 sominal, horiz, %
LSF 4.000 h nom, cxcla 12 h b ] LLMF 200008 rorminal oz -k 4
LEF S.000 hmeoin, chcbe 13 h g%
S5F BLODD B ciche 3 h 9% Qperatives ¥ eléciricas
S5F 12 R nom_cicka 1 h B % Prowrer | Rated) [Mom| ZHGS W
S5F 15000 h nom, cxlo 3k xR Coarrmanite dw Limpara from OETDA
SEF 10000 b s, il B h 1%
Tomperatie
Datos tbcnicos di a luz Temperatura da chussn from ) a5

Codygn de colar Bl | OCT dee SO0 K (B}

Flujo lumsinico {sim. ) 5240 Im Coritrobes y regulacicn

Fujn luminten. jsomnal] (nom.) 5340 Im Repulakin L]
Designacion de color Flanen fric {TW)

Temgsaratura dul color oon corelacin {rem)

AMIDH

Aprabacion y aplcacion
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Anexo 9. Silla ergonémica DELPHI A18

5 F /'“\\.. "

[ comeo | DETALLE | canr | PRECIO UMIT DscTo]  suB ToTAL |

DELPHIATS-TIZIANMI  SILLA ERGONOMICA DELPHI A18 jn S 490,000 00004 S 1,470.00
VVTA Uss 145.4M

DESCRIPCION:

CARACTERISTICAS ¥ PESO MAXIMO SOPORTADO

GARANTIA:



Anexo 10. Silla ergonémica alta para postura semisentado SWING RTL

e

silla alta para posicion semisentado (angulo entre
Tonco y piernas de unos 1359, ergonémicay
jjustable. Asiento y respaldo regulables en

iltura. Angulo de asiento regulable con rango de
nclinacion cubriendo el intervalo

ecomendado para esta postura segun estudio del
BVY. Mecanismo basculante que permite variar la
nclinacion del asiento con el propio peso del
Jsuario. Opcidn de fijar el angulo de asiento en
-ualquier punto del recorrido con un simple palanca
iin levantarse. El asiento es ergonomico, con
‘ormas suaves, acolchado y tapizado. Ruedas
wutofrenantes o tacos de apoyo a eleqgir. Diversos
icabados en tapiceria resistente para entorno
aboral. Aro reposapiés en aluminio o aluminio
wulido. Base de cinco apoyos en dos diametro y en

Descripeion del producto

Las sillas Semisitting para postura semisentada (angulo entre troncoy piernas de 1352 aproximadamente) son la mejor
Dpcion para puestos con planos de trabajo elevados (bancos de trabajo, cintas transportadoras) en los que se trabaja de
pie con manejo frecuente de cargas moderadas o alta exigencia de atencidn y precision. Permite descargar las piemas sin

CERTIFICACIONES

1SO 9001

BUREAU VERITAS
Certification

1SO 14001

BUREAU VERITAS
Certification

ISO 14006

BUREAU VERITAS
Certification

caer en |os perjuicios de un taburete alto en postura sentada tradicional (disminucion de la lordosis lumbar). Se

recomienda alternar las posturas de pie y semisentada.

También pueden utilizarse en casa para trabajos manuales desarrollados en bancadas (descarga de peso en las piernas) o
para trabajo con ordenador o documentacion (en personas con molestias lumbares) en combinacion con una mesa alta

(alrededaor de 100 cm).

Ayuda a mantener una adecuada postura propiciando una mayor productividad y mejora de la salud, sobre todo en

piernasy en zona lumbar.
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Anexo 11. Mesa de sala de corte de tela profesional sk-3

Bp—

ke

Principales coracterisficas:

- Esh
- La encimera elaborada de ploco lominada de madera prensada de color blanca de grosor de 25 mm.

ilidad mejorada de lo mesa s gorontiza gracios ol uso de los perfiles cerrados de coero.

- De coda lodo lo encimera estd separada con oz dngulos de aluminio pora la resistencia cumentoda ol desgaste.
- Todas las uniones de la encimera se basan sobre el perfil horizontal del marzo.

- Lo alturg de la mesa es regulable.

- Lo construccion modular de la mesa permite alargor lo mesa en cualquier momento.

- Lo mesg se puede poner sobre loz ruedas con lo posibiidad de blogueo (opcional).

- Lo mesa pusdes estar equipada con &l cojin de aire [opcional SE-3/AIR).
- Lo meso pusde ser de cualguier famaofo bojo pedida.

- Lo mesa pusde estar equipada con la estanterio infenor [opcional).

- Anchuro esténdaor de lamesa: 1.63mo 207 m

médlm 72m 83m, %4m, 105m, 11é6m, 127 m, 138 m, 149 m, 16 m, etc.

(3]

Sm,

(%]

- Longitudes estdndarss de la mesa: 2.8 m.
Maodificaciones adicicnales pagaobles:
- Lo encimera inferior (estantenas), grosor de lo encimera de 18 mm, protegida perimetralmente con PCY.

- Cojin de gire: por codo segmento de longitud de 2.5 m.

- Ruedas con bloguso.

citud Produ

Hola:

El proveedor REXEL acaba de responder a su solicitud.

La altura

nbi

El tarmari
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Anexo 12. Cuestionario Programa Ergondmico en la empresa TEXTILES
ROMAJU EIRL

Estimado trabajador, por favor dedique unos minutos a completar este cuestionario, el cual esta
basado en el articulo realizado por Parra [54] y aplicado en una ONG. Sin embargo, para el caso
de la presente investigacion se adapté un lenguaje accesible de modo que las preguntas sean
claras, precisas y entendibles para los trabajadores de la empresa TEXTILES ROMAJU EIRL.
La informacidn que nos brinde serd utilizada para evaluar el nivel de satisfaccién en los puestos

de trabajo.

Debe saber que sus respuestas seran tratadas de forma CONFIDENCIAL Y ANONIMA, mas no

seran utilizadas para ningun propésito distinto al de ayudarnos a mejorar.

N° de trabajador: Fecha:
Edad: afios Antigledad en la empresa:
Puesto:

A continuacién, se muestra una serie de preguntas, marque con (X) la casilla que corresponda:

DIMENSION Si NO

Sobre la ergonomia

¢Su puesto de trabajo es lo suficientemente comodo?

¢ Tiene espacio suficiente en su puesto de trabajo?

¢Su trabajo permite combinar la posicion de pie — sentado?

El I N

Al realizar su trabajo ha sentido algin dolor a consecuencia de
un esfuerzo muscular. ;Qué tipo de esfuerzo: tension, presién o

giro? (Si su respuesta es Si, especificar: )

¢ Los pesos que manipula son inferiores a 25 kg?

¢Se le ha ensefiado sobre la correcta manipulacion de cargas?

¢La altura de la mesa es adecuada para el puesto de trabajo?

o N o O

¢La disposicion de los asientos es adecuada (sillas comodas,

buen apoyo postural)?

9. ¢Las dimensiones del asiento (altura y respaldo) no coinciden

con las dimensiones humanas?

10. ¢Su asiento es regulable?

Sobre las condiciones ambientales en su puesto de trabajo




11.

¢El nivel de luz que llega a su puesto, cree gque es suficiente para

realizar la tarea con comodidad?

12.

¢Su puesto de trabajo esté bien iluminado en todo momento?

13.

¢Existe uniformidad de iluminacion en todas las &reas de trabajo?

14.

¢El nivel de ruido es soportable?

15.

¢El'nivel de ruido es constante y continuo a lo largo de su jornada
laboral?

16.

¢ Cree usted que la concentracion en su puesto de trabajo es dificil

por el ruido que se genera en el area?

Sobre el uso de EPP’S

17.

¢Esta obligado a usar equipos de proteccion personal (EPP’S)?

Fuente: Elaboracién propia basado en Parra [54]
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Anexo 13. Resultados del cuestionario Programa Ergondmico en la empresa TEXTILES
ROMAJU EIRL

Pregunta 1.

uSi mNO

Fuente: Elaboracion propia

Pregunta 2.

uSi mNO

Fuente: Elaboracidn propia
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Pregunta 3.

mSi mNO

Fuente: Elaboraci6n propia

Pregunta 4.

uSi mNO

Fuente: Elaboraci6n propia
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Pregunta 5.

uSi mNO

Fuente: Elaboraci6n propia

Pregunta 6.

uSi =NO

Fuente: Elaboracion propia
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Pregunta 7.

uSi mNO

Fuente: Elaboracion propia

Pregunta 8.

uSi =NO

Fuente: Elaboracion propia
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Pregunta 9.

uSi mNO

Fuente: Elaboracion propia

Pregunta 10.

uSi =NO

Fuente: Elaboracion propia
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Pregunta 11.

uSi mNO

Fuente: Elaboracion propia

Pregunta 12.

uSi =NO

Fuente: Elaboracion propia
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Pregunta 13.

uSi mNO

Fuente: Elaboracion propia

Pregunta 14.

uSi =NO

Fuente: Elaboracion propia
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Pregunta 15.

uSi mNO

Fuente: Elaboracion propia

Pregunta 16.

uSi =NO

Fuente: Elaboracion propia
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Pregunta 17.

uSi mNO

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 14. Evidencia del cuestionario realizado a los trabajadores de la empresa TEXTILES ROMAJU EIRL
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