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RESUMEN

En el presente trabajo de investigacion titulado “Propuesta de reduccion de riesgos
disergonémicos en el area de produccion de la empresa Hilados Richards S. A. C.”, se
realizé un diagnostico situacional de la empresa, analizando los factores de riesgos
disergonémicos a los que se encontraban expuestos los trabajadores del area de
produccién. Con un analisis de Ishikawa, se determin6 que el problema principal era la
baja productividad y entre el 50% de los factores concernian a problemas ergonémicos.
La metodologia aplicada fue inductiva (de lo especifico a lo general), de tipo explicativo
(causa-efecto) y de disefio no-experimental.

Se recolecto6 informacion de fuentes primarias. La técnica utilizada fue la observacion y
el método ergondmico seleccionado para determinar las posturas disergonémicas de
trabajo fue el REBA. Para evaluar las condiciones ambientales de trabajo, se utilizd
instrumentos de medicién como el luxémetro, sonémetro y bomba gravimétrica. Se
determind como objetivo plantear propuestas de mejora para la reduccion de riesgos
disergonémicos en el area de produccion, con el fin de incrementar los indicadores de
productividad. Finalmente, con las mejoras propuestas, se estimé un incremento de la
productividad en 15%; representando incrementos en los indicadores parciales de
productividad: de 5,84 kg dia/operario, 11,67 kg de producto terminado/maquina y 0,07
kg de producto terminado/materia prima. En la evaluacion econdémico financiera, se
obtuvo un VAN de S/65 874,77 y un beneficio/costo de 2.18 indicando que la propuesta
es rentable, y estd enfocada en que el trabajo de los operarios sea més integral y mas

productivo.

Palabras claves: Riesgos disergondémicos, método postural REBA, productividad.
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ABSTRACT

In the present research work entitled "Proposal for the reduction of dysergonomic risks
in the production area of the company Hilados Richards S. A. C.", a situational diagnosis
of the company was made, analyzing the factors of dysergonomic risks to which the
workers were exposed from the production area. With an analysis by Ishikawa, it was
determined that the main problem was low productivity and between 50% of the factors

concerned ergonomic problems.

The applied methodology was inductive (from the specific to the general), explanatory

(cause-effect) and non-experimental design.

Information was collected from primary sources. The technique used was observation and
the ergonomic method selected to determine the dysergonomic work postures was REBA.
To evaluate the environmental working conditions, measuring instruments such as the lux
meter, sound level meter and gravimetric pump were used. The objective was to propose
improvement proposals to reduce disergonomic risks in the production area, in order to
increase productivity indicators. Finally, with the proposed improvements, a 15%
increase in productivity was estimated; representing increases in the partial productivity
indicators: of 5.84 kg day / operator, 11.67 kg of finished product / machine and 0.07 kg
of finished product / raw material. In the economic and financial evaluation, a NPV of S
/ 65 874.77 and a benefit / cost of 2.18 were obtained, indicating that the proposal is
profitable; and is focused on making the work of the operators more comprehensive and

more productive.

Keywords: Dysergonomic risks, REBA postural method and productivity.
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I. INTRODUCCION

La ergonomia, en su aspecto de ciencia multidisciplinar, ha sido difundida
a nivel mundial para apoyo de los operarios, con el fin de evitar riesgos disergonémicos,
aumentando la eficacia y productividad [1]. Segun la Organizacion Internacional de
Trabajo, en sus estudios recientes han demostrado que un tercio de las enfermedades
ocupacionales y trastornos musculos esqueléticos son causados por los movimientos
repetitivos o el exceso fisico que realiza cada trabajador [2]. En el mundo maés de
12,2 millones de personas mueren de enfermedades no transmisibles; que representan
una parte elevada de enfermedades cronicas: casos de dorsalgia 37%, perdidas de
audicion 16%, alteracion asmatico obstructivo cronico 13%, asma 11%, traumatismos

80%, cancer de pulmén 9%, leucemia 2% Yy depresion 4%. [2]

En el Perd, MINTRA [3] segun el SAT, se registraron 1,841 notificaciones
al término de junio del 2018, que representan un 71,6% de incremento; en relacion al afio
anterior del mes de Junio. La cantidad total de notificaciones 97,2% corresponden a
accidentes de trabajos no mortales, 1,8% accidentes peligrosos, 1,0% accidentes mortales
y 0,1% a enfermedades ocupacionales. El sector de industria manufacturera tuvo un 21%
del total de accidentes, seguido de un 16,8% de las actividades empresariales,
inmobiliarias 'y de alquiler, asimismo un 12,7% corresponde al rubro de
construccion entre otros. EI Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo en el 2008
por medio de la Resolucién Ministerial N° 375-2008-TR, se aprueba la Norma Bésica de
Ergonomiay de Procedimientos de Evaluacion de Riesgo Disergonomicos; que establece
la prevencion y proteccidn contra riesgos ocupacionales que aseguren la salud integral de
los operarios, cuya finalidad es que las empresas puedan aplicarlas en sus diferentes areas
de sus ambientes laborales [4]. Segln reporte mensual del comercio, las exportaciones
del sector textil y confecciones ascendieron a US$ 124 millones en enero 2019, creciendo
22% respecto a 2018, siendo EEUU el principal mercado del 50% del total, este
incremento es interesante para que el sector se consolide en brindar mas puestos de trabajo

y apertura mas mercados. [5]

La empresa Hilados Richards S. A. C., perteneciente al sector textil de produccién y
comercializacion de lana acrilica a nivel nacional, se encuentra ubicada en MZ

“C” lote 10 parque industrial-Chiclayo. Debido a los afios y experiencia que Hilados
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Richards S. A. C. tiene en el mercado, ha ido incrementado poco a poco su cartelera de
clientes, teniendo asi mas pedidos para abastecer, pero en muchas ocasiones la empresa
no llega a atenderlos a tiempo, dejando la entrega en espera hasta el siguiente mes.
Actualmente cuenta con 46 trabajadores. Perteneciendo 28 de ellos al area de produccién
(1 jefe de planta, 3 supervisores y 24 operarios). Cuyas actividades principales son las de
seleccionar, cargar y descargar el ingreso de la materia prima y el producto terminado,
ordenar, limpiar la materia prima, vigilar y controlar las maquinas textiles. Partiendo de
ello es en esta area donde se han identificado riesgos disergonémicos como el exceso de
tiempo de estar parado, la manipulacién de peso que exceden lo normado, las malas
posturas ergonémicas que son constantes durante el proceso productivo y los factores
ambientales negativos. Consecuentemente a lo expuesto y debido a la débil
concientizacion de cultura de prevencion de accidentes y riesgos disergondémicos esta
ocasionando ausentismo laboral que se reflejan negativamente en atraso en la produccion,
bajando con ello la eficiencia de planta en -5,64%, asi como los indicadores de
productividad de mano de obra en -2,45 kg dia/operario, productividad de materiales en
-0,02 kg de Producto terminado/ Materia prima, y productividad de maquinaria en -4.89
Kg de Producto terminado / maquina; en el proceso productivo. Con lo descrito se formula
la pregunta ¢EIl planteamiento de propuestas de reduccién de riesgos disergondémicos en
el area de produccion de la empresa Hilados Richards S. A. C., permitira incrementar la

productividad?

Para resolver esta interrogante se presentaron como objetivo principal de la
investigacion, Elaborar propuestas de reduccion de riesgos disergon0micos para
incrementar la productividad en el area de produccion de la empresa Hilados Richards S.
A. C. Ademas, los objetivos especificos son: Diagnosticar la situacién actual del area de
produccidn de la empresa Hilados Richards S. A. C., elaborar una propuesta para reducir
los riesgos disergonomicos en el area de produccion y realizar un analisis costo-beneficio

de la propuesta.

Finalmente implantar una cultura preventiva ergonomica mejorara la calidad de vida
de sus trabajadores y conllevara a la realizacion de una actividad laboral mas eficiente.
Asimismo, se generaran beneficios econémicos para la empresa ya que incrementara la

rentabilidad de esta.
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Il. MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes

En el 2019 A. Lluncor [11] en su investigacion “Aplicacion de un programa ergonémico
para mejorar la productividad en el area de productos terminados, empresa PANAFOODS
S.A.C. Santa — 2019” tuvo como proposito, la aplicacién de un programa ergondmico
para mejorar la productividad en el &rea de productos terminados. Para ello se utiliz6 un
disefio pre-experimental. La poblacion estuvo conformada por los trabajadores del area
de productos terminados de la empresa. Se aplico un tipo de muestreo no probabilistico
de tipo aleatorio y por conveniencia, siendo la muestra seleccionada igual a 10
trabajadores, tomandose los datos a los mismos del area antes mencionada. Se utilizo
como instrumento un Check List OCRA, REBA vy se implemento la aplicacion de un
programa ergonomico. Se obtuvo como resultado un incremento de eficiencia de
productividad de 20,67%, demostrando su efecto directo en la mejora de la productividad

de la empresa.

En el 2018, Y. Arrollo y A. Sagastegui [6], en su tesis titulada: “Programa ergonémico
para aumentar la productividad en el area de produccion de una empresa Pesquera S.A.C.
—Ancash-Chimbote-2018” tuvo como objetivo aplicar un plan ergonémico para aumentar
la productividad del area de produccion de una pesquera ,para ello se utiliz6 una muestra
de 50 personas del area de corte, aplicando para el estudio el método REBA vy la
metodologia Triz. Se aplicaron como instrumentos encuestas y check list ergonémico.
Finalmente se con la aplicacion del programa ergonémico se logré6 aumentar la
productividad en un 6% y conseguir la satisfaccion de los maquiladores, una mayor

satisfaccion de los trabajadores y su rendimiento laboral.

En el 2019, B. Acufia and M. Chacaltana [18], en su investigacion “Aplicacion de un
Programa Ergonomico para incrementar la Productividad en el area de producto
terminado, Pesquera B&S SAC, Chimbote-2019” tuvieron como objetivo incrementar la
productividad en la Pesquera B&S SAC, mediante la aplicacion de un programa
ergonémico, donde se consideré como poblacion a las 35 personas que laboran en el area
de producto terminado. Utilizaron instrumentos como la encuesta y el Check list
ergondémico. Y aplicaron el método REBA para determinar trasntornos musculo-
esqueleticos en los trabajadores. Finalmente se logro incrementar la productividad en el
mes de Julio a 0.29%, Agosto a 0.46%, Septiembre a 0.96%, Octubre a 0.98% y
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Noviembre a 1.35%; favoreciendo a la hipotesis planteada, ya que el estadisticos
T=7.9297, sobrepasaba el valor critico de t= 1.6860, lo que rechazo la hipotesis nula.

En el 2020 D. Barboza, Y. Cardenas and Y. Puerta [13], en su investigacién “Disefio del
Programa de Prevencion de Riesgos Ergondmicos en la Empresa NG Business Group
S.A.S” de la Universidad ECCI (Especializacion en Gerencia de la Seguridad Y Salud en
el trabajo) — Bogota. En su investigacion tuvieron como objetivo Disefiar un programa de
prevencion de riesgos ergondmicos en la empresa NG Business Group S.A.S; para ello
Identificaron y analizaron los factores de riesgo ergondmicos existentes en la empresa,
aplicando encuestas y el método de Evaluacion Ergondémico RULA asi mismo se
asignaron valores a los riesgos especificos de la prevencion de riesgos ergonomicos;
utilizando para ello La matriz de identificacion de peligros y valoracion de riesgos. Con
la investigacion se logré evidenciar la valoracién de los riesgos ergondmicos la
indiferencia y la falta de consciencia de los trabajadores para realizar algunas actividades
dentro de los &ngulos de confort, generadoras de lesiones musculo esqueléticas.
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2.2. Bases teorico cientificas

2.2.1. Ergonomia

Es el estudio de trabajo que se encarga de adaptar el trabajo a las personas en vez de
obligar a las personas a adaptarse en ellas; con el fin de minimizar estrés y la fatiga y con

ello incrementar el rendimiento y la productividad. (Alvarez,2009, 24)

ERGONOMIA

Hombre Trabajo

Seguridad — Productividad

Salud —

Calidad de vida
laboral

Figura 1. Ergonomia, ingenieria humana

Fuente: Ortega, 2019

Entre los beneficios que brinda la ergonomia podemos apreciar los siguientes:

e Reduce accidente de lesiones y ergonémicos
¢ Reduce enfermedades profesionales

e Ausentismo Profesional

e Alta rotacion de trabajadores

e Incrementa la eficiencia y productividad

e Aumenta el clima organizacional

e Ayuda a reducir actividades y tareas. [7]



2.2.2. Alcance de la ergonomia

G. Ortega (2019), indica es aquel que estudia al cuerpo humano; sus limitaciones fisicas,
psiquicas y social; ademas el exceso de ruido, entorno ambiental y otros, asi como la

carga de levantamiento que permite adecuar los puestos de trabajo para optimizar su

disefio.

Tabla 1. Alcance de Ergonomia

Factor Alcance Definicién
. Levantamiento de peso que el operario realiza
e Carga fisica
= llevando de un lugar a otro.
o
g
< Condiciones Son factores externos que intervienen en la
Ambientales relacion del hombre-D.S. 005-2012 TR.
La abundante informacion que los trabajadores
% Carga Mental estan expuestos para que realizan sus actividades
% en un tiempo establecido.
[&]
g orAaSr?iezgtci)\S/os Es el desarrollo de las
g actividad que los trabajadores realizan su labor.

Fuente: Ortega, 2019

2.2.3. Dimensiones de la ergonomia

Alvarez (2009), menciona es el procedimiento entre el trabajador y los elementos que
componen el area de trabajo, debe lograrse de forma total, no obstante, puede darse a
situaciones en donde la accidn se centre en alguno de los elementos del sistema. Una de

las formas mas usuales de ejecutar esta division es atendiendo a los componentes de un

sistema de trabajo, asimismo tenemos:

Tabla 2. Divisiones ergonémicas

Division Elementos
Ergonomia Medios y espacios de
geomeétrica trabajo

Ergonomia ambiental | Area de trabajo

Ergonomia temporal Procesos de trabajo

Ergonomia de las
organizaciones

Procesos de trabajo

Fuente: Alvarez. 2009
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2.2.4. Ley 29783 “Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo”
e ART. 33°D.S.005-2012 TR
Se debe cumplir con los registros y documentacion establecidos en seguridad; en
funcidn a sus necesidades, los cuales deben estar actualizados y en disposicion a
los trabajadores y/o autoridades, respetando la confidencialidad del contenido, los
cuales son:
c) Registro del monitoreo de agentes fisicos, quimicos, bioldgicos y factores de

riesgos ergonémicos.

2.2.5. R.M. N°312-2011-SA
e Protocolo de examenes médicos ocupacionales y guias de diagnosticos para

examenes médicos obligatorios por actividad.

2.2.6. Norma Baésica De Ergonomia Y De Procedimiento De Evaluacion De Riesgo
Disergonomico. R.M. 375 - 2008 TR

Establece parametros que permitan la adaptacion de las condiciones de trabajo, con el fin
de proporcionarles seguridad, bienestar y mayor eficiencia en su desempefio; que
contribuye a una mayor productividad. [4]

2.2.6.1. Factores de riesgos disergonémicos
Es el conjunto de propiedades que caracterizan la situacion de trabajo y pueden afectar la

salud del operario que desarrolle una lesion en su trabajo, y son:

v" Movimientos repetitivos
v’ Posturas de trabajo

v' Sobre esfuerzos
v

Manipulacion manual de cargas.

2.2.6.2. Fatiga

Jaspe, Lopéz y Moya [8], es la pérdida de capacidad funcional fisica y mental provocado
por la cantidad de labor o la falta de pausas. Su influencia es negativa en la productividad
originando perdidas como atraso de produccion, sobre procesamiento, movimientos,

esperas y otros factores, asimismo tenemos:
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Insuficiencia del régimen alimenticio
N . ) General
Insuficiencia de oxigeno
- ] Fisioldgico
Contraccion de mdsculos y tendones

) Local

Insuficiencia del flujo sanguineo
Baja de

rendimientos

Aburrimiento R
> Motivacion /
Introversion Psicoligico
Insuficiencia de la deteccion .
> Informacién

Insuficiencia de la memoria

Figura 2. Causas de fatiga
Fuente: C. Ramirez
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Figura 3. Curvas de Fatiga
Fuente: C. Ramirez

2.2.6.3. Posturas forzadas - CP
Son posturas no naturales del cuerpo que pueden generar, en la persona algun tipo de

lesion (cuando existe torsién o giros). [4]

2.2.6.4. Trabajador Entrenado
Trabajador mayor de (18) afios de edad, que realice tareas de manipulacién de carga en

un tiempo no menor de 2 horas por dia. [4]
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2.2.6.5. Trabajo Repetitivo

Movimientos continuos durante un trabajo que implica la accion conjunta de ellos
musculos, los huesos, las articulaciones y los nervios de una parte del cuerpo, y que
pueden provocar en esta misma zona la fatiga muscular, la sobrecarga, el dolor y una

lesion. [4]

2.2.7. Condiciones ambientales de trabajo

Segun Arenas [9], Es el agente fundamental en el rendimiento humano que reune las
condiciones adecuadas garantizando el nivel de seguridad de los operarios; como
resultado la fatiga fisica, aburrimiento y la falta de motivacién. En los ambientes de
trabajo se enfrenta problemas de iluminacion, ruido, temperatura, vibraciones, fuerzas de

aceleracion, humedad y desequilibrio.

2.2.6.6. Contaminantes quimicos
Son aquellas sustancias organicas o inorganicas, carentes de vida propia, que estan
presentes en el medio laboral; puedan ser absorbidas por el organismo causando efectos

adversos a las personas expuestas. [17]

e D.S N°015-2005-SA: Valores Limite Permisibles para Agentes Quimicos en
el Ambiente de Trabajo

Articulo 1.- Objetivos
Salvaguardar la salud de los operarios en toda su laboriosidad ocupacional, mediante
la evaluacion cuantitativa inspeccionando los riesgos inherentes, de agentes quimicos

presentes en los puestos de trabajo.

Articulo 4.- Definiciones

a) Agente Quimico: Elemento o compuesto quimico que se presenta en los puestos
de trabajo en estado natural; utilizado o vertido, incluido el vertido como residuo.
b) Exposicion ocupacional: En general es la proteccion en situaciones en donde su

exposicion esta relacionada a su puesto de trabajo.
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2.2.6.7. Ruido
Es el problema ambiental relevante causando efectos patoldgicos, se define como el
sonido no deseado 0 nocivo exterior, que son generados por las actividades del ser
humano, los efectos son:

v Pérdida auditiva temporal

v Fatiga psicoldgica

v'Confusién de alteracion psiquica.

v'Reduccién de productividad.

v'Bajo desempefio cognitivo.

v’ Disminuye su capacidad de concentracion. [16]

Las condiciones de trabajo deben ajustarse a las caracteristicas fisicas y mentales de los
trabajadores, y a la naturaleza del trabajo que se esté realizando. [4]

Tomando en cuenta el tiempo de exposicion al ruido industrial, observando el siguiente

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

Figura 4. Tiempo de exposicién del ruido en dB

Fuente: R.M 375-2008-TR

2.2.6.8. lluminacién

El nivel de iluminacion se mide con un luxémetro que convierte la energia luminosa en
una sefal eléctrica, que posteriormente se amplifica y permite una facil lectura en una
escala de luz calibrada. Al elegir un cierto nivel de iluminacidn para un puesto de trabajo
determinado. [10]
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Base legal:
a) luminacion: Norma EM.010 instalaciones eléctricas interiores/ Reglamento
de edificaciones.
Articulo 3°.- Calculos de lluminacion.
Se presenta la Tabla de lluminancias para ambientes interiores de las edificaciones,
definiendo la calidad de la iluminacion en lux; segin el tipo de tarea visual o

actividades a realizar.

Tabla 3. Tabla de iluminancias para ambientes interiores

ILUMINANCIA
AMBIENTES EN SERVICIO | CALIDAD
(lux)

Industrias de cuero
Areas de trabajo en general
Prensado, curtiembre, costura 300 B-C
Produccidon de calzados 750 A-B
Control de calidad 1000 A-B
Trabajos de maquinado ( forjado — torno )
Forjado de pequefias piezas 200 D-E
Maquinado en tornillo de banco 400 B-C
Maguinado simple en torno 750 A-B
Maquinado fino en torno e inspeccion de pequenas 1500 A-B
partes
Talleres de pintado
Preparacion de superficies 500 C-D
Pintado general 750 B-C
Pintado fino, acabados, control 1000 A-B
Fabricas de papel
Procesos automaticos 200 D=-E
Elaboracion semi automatica 300 C=-D
Inspeccién 500 A-B
Imprentas — Construccion de libros
Salas de impresidn a maguina 500 C-D
Encuadernado 500 A=-B
Compaosicidn, edicion, etc. 750 A-B
Retoques 1000 A-B
Reproducciones & impresionas a color 1500 A-B
Grabados en acero v cobre 2000 A-B
Industrias textiles

ea de desembalaje 200 D-E
Disefio 300 D=-E
Hilados, cardados, tefiidos 500 C-D
Hilados finos, entrelazados 750 A-B
Cosido, inspeccion 1000 A-B

Fuente: Norma Em.010 Instalaciones Eléctricas Interiores

2.2.8. ldentificacion de los factores disergondémicos

Es aquel conjunto de atributos de la tarea o del puesto, mas o menos claramente definidos,
que inciden en aumentar la probabilidad de que un sujeto, expuesto a ellos, desarrolle una
lesion en su trabajo. Incluyen aspectos relacionados con la manipulacion manual de

cargas, sobreesfuerzos, posturas de trabajo y movimientos repetitivos. [4]
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2.2.9. Método de evaluacion y analisis de puestos ergonémicos
Posiciones repetidas adoptadas durante el tiempo laboral, no solo genera fatiga al
trabajador, sino desordenes esqueléticos musculares. Para su determinacion se ha
desarrollado diversos métodos que guiaran su exploracion:

e Método JSI (Movimientos repetitivos)

e RULA Yy REBA (Carga Postural)

¢ NIOSH (Manipulacion de carga)

2.2.9.1. Método REBA
Evalua las extremidades superior e inferior de la exposicion de factores de riesgos debido

a la carga postural dinamica y estatica del operario. [12]

2.2.10. Método de facticos de observacion y experimentacion
Es el estudio de las caracteristicas y comportamientos de un conjunto en funcién al objeto
de método cientifico. Para su proposito ergonémico se aplican. [9]

e Observacion directa

e Encuestas

2.2.11. Estudio de tiempos
Segun OIT (2), es la medicion que determina los tiempos de trabajo empleados por los
operarios en cada tarea realizada. Efectla las condiciones y analiza los datos con la

finalidad de averiguar tiempos establecidos segun norma a ejecutar.

2.2.11.1. Estudio de tiempo con cronometro
Son aparatos movibles con un mecanismo de reloj, son empleados para la medicién de

tiempos que pueden ponerse en marcha a la voluntad del trabajador. [11]

2.2.12. Productividad

Es un indicador de eficiencia productiva que mide la capacidad de produccion obtenida
sobre la cantidad de recursos empleados, a mayor productividad resulta mayor
rentabilidad. [12]

Produccion o Ventas

Productividad =
roductivida Recursos Utilizados

Fuente: INEGI, 2015
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2.2.12.1. Indicadores de Productividad
Son variables que permiten conocer lo productivo de la organizacién, personal y/o

entidades externas involucradas en el proceso productivo. [12]

¢ Productividad laboral: Es la relacion de los recursos utilizados en la produccion y
la cantidad de trabajadores incorporado en el procedimiento productivo. [12]

.. Produccion
Productividad Laboral =

Numero de trabajadores

Fuente: INEGI, 2015

¢+ Productividad mano de obra: Es la relacion entre de la produccion obteniday la
cantidad de Horas hombre a utilizar para la ejecucion del proceso productivo. [12]

Produccion Obtenida

Productividad de obra =
roductividac mano ae 0bra = v mero de horas — hombre

Fuente: INEGI, 2015
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I1l. RESULTADOS
3.1. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL.

3.1.1. Descripcion de la empresa

Hilados Richards S. A. C. se encuentra ubicada en MZ “C” lote 10 parque industrial-
Chiclayo, cuenta con un érea de 1131,50 m2, pertenece al sector manufacturero por la
transformacion de su materia prima (fibra acrilica) en su producto de lana. Actualmente
distribuye en la zona de Lambayeque, Piura, Tumbes y parte Sierra como: Cajamarca,

Bambamarca, Otuzco, Chota entre otros.

% Organigrama

Gerente General
Asist. Ventas Sub. Gerente
Asist.
Contabilidad
Jefe de Planta AS'St'. .
Produccién
Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor SUPeri§0f
Tumno dia Turmo noche Calidad mantenimiento Tintoria
. - Encargado Asist.
Colaboradores Electricidad Mecénico caldera Volantes almacén
Auxiliar

Figura 5. Organigrama de la empresa Hilados Richards S. A. C.

Fuente: Hilados Richards S. A. C.

3.1.2. Sistema productivo
1. Producto
Es una fibra textil producida por el método de hilatura en seco.
Actualmente la empresa produce lana en madeja:
- Con peso de 145 g.
a) Desperdicios
Haipe y pavilos. — Material de los procesos de produccion de las maquinas de

hilados, enconados, reunidos y retorcidos.
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b) Desechos

Barrido. - Es la mezcla que se da de todas las mermas del proceso productivo.

2. Materiales
a) Materiales directos.
Fibra acrilica (materia prima): La materia prima es fibra acrilica de origen
sintético, formada por la polimerizacion del acrilonitrilo, con una finura de 6,7 Dtex

lana.

b) Materiales indirectos
Bolsas de polietileno en rollo: Son comprados y cortados de acuerdo al tamarfio de

empaque, con un peso de 10 kg y su tamafio: mediano.

3. Proceso de Produccion de hilanderia
La descripcion de los procesos de hilanderia corresponde a la produccion de hilos de tejer,

que continuacién describiremos:

a) Recepcidn de la materia prima

Inicia con la recepcién de la fibra acrilica (materia prima), bajo la supervision y
contabilizacién del jefe de planta junto con el almacenero los fardo de 6.7 Dtex, que
ingresan a almacén por medio de la factura y guia. Para la manipulacion de la materia
prima, el colaborador de la preparadora debera manipular el apilador hidraulico para
sacar los fardos que se encuentran en almaceén, para realizar esta tarea no despeja el
area por donde va a transportar y no verifica que la superficie esté plana para poder

desplazarse y esté en una posicion correcta.

+ Riesgos

- Nivel de riesgo asociado a la manipulacién manual de carga.

b) Preparado

Antes de abrir los fardos el jefe de planta y calidad deberan revisar la hoja de
“certificado de calidad TOPS” de los diferentes lotes que hayan ingresado para
cualquier modificaciéon de titulos o torsion y el pesado de las mechas de cada

preparadora. En la preparacion 1 se realiza el estiraje de la fibra oscilando la mecha
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entre 19.87-20.3 g/m, estando conforme es llenado los tachos de 90kg, que es
transportado a la siguiente etapa del preparado,

En el preparado 2 el trabajador coloca 6 cintas a la maquina y modifica el
encartamiento y pesa la salida de la mecha que debe oscilar entre 14.5-14.7 g/m, y es
transportado a la siguiente etapa del preparado.

En el preparado 3 el trabajador coloca 4 cintas por lado y pesa la salida de la mecha,
debe oscilar entre 6.3-6.4 g/m, es colocado en tachos de 90kg y transportado al
proceso del frotado. No se emplea ayuda mecanica para el transporte de los tachos y

no cuenta con pautas activas.

Tabla 4. Andlisis de las posturas y riesgos - Preparado

Posturas adoptadas durante las tareas Riesgo
P1: Colocacion de las mechas - Lesion o molestias en cuello y hombros.
- Brazos: flexion moderada. - Lesion o molestias mano-mufieca.
- Munfeca: flexion alta. - Riesgo de manipulacién manual de
- Cuello: extension. carga.

Fuente: Elaboracion Propio

¢) Frotado

El jefe de planta junto con el supervisor de turno debe de verificar el correcto
cumplimiento del proceso. Antes de iniciar el proceso, el colaborador debe verificar
presion de rodillos y brazos pendulares para evitar enredos, encender la maquina y
calentar por unos minutos para su buen funcionamiento, programar las vueltas
requeridas para el llenado de bobinas, cargas las bobinas vacias en toda la maquina,
abrir las compuertas de la zona de estiraje-frotado y colocarles talco industrial a todos
los elementos: rodillos y mechones, enhebrar las mechas por los bombines, rodillos,
mechones, losas y darle las vueltas requeridas en el torcido, empalmar las mechas a la
bobina vacia puesto en maquina, girar y eliminar aproximadamente 5 cm de las puntas

y encender la maquina y observar el proceso.



30

Tabla 5. Analisis de las posturas y riesgos — Frotado

Posturas adoptadas durante las tareas Riesgo

P1: Colocacion de bobinas
- Brazos: flexion muy alta. -
P2: Reposicién y abastecimiento de mechas.
- Brazos: flexion moderada. -
- Mufiecas: flexion alta. -

Lesion o molestias en cuello y
hombros.

Lesion o molestias mano-mufieca.
Riesgo de manipulacion manual de
carga.

P3: Recogida de bobinas llenas
- Brazos: flexion moderada.
- Mufiecas: flexién moderada.

Fuente: Elaboracién Propio

d) Hilado

Antes de encender la maquina, el colaborador debe de verificar que todos los
elementos estén correctamente puestos, verificar la presion de rodillos y brazos
pendulares para evitar enredos. Colocar talco industrial a todos los elementos de la
maquina, pasar ambas mechas de la bobina a través de los rodillos de estiraje y
empalmar, tomar el hilo de la canilla y lo enhebra a través del curso, guia hilo y anti
balon, empalmar el hilo con las mechas de la zona de rodillos de estiraje, encender la
maquina, durante el proceso del estiraje y torsion (hilado) el colaborador esta
recorriendo toda la méquina verificando si hay rotura del hilo para empalmarlo o
encuentra neps, coloca bobinas que esta vacia en la casa blanca, cuando esta llenas
las canillas se baja la parada manualmente para las maquinas Redosa y Cognetex; y
automaticamente para la Edera con la subida de baloncin y descargan las canillas en

tachos para ser pesadas y transportada al proceso de enconado.

Tabla 6. Analisis de la carga fisica, posturas y riesgos — Hilado

Andlisis de la carga fisica Posturas adoptadas durante la tarea. Riesgo
. P1: A | rte al la maquin Lesion
Respectos al abastecimiento y i Cre:)oba a”pa te alta del a aqu, a eslot. 0
. . retirar inallen no vaci m i n
reposicién de bobinas de la (retira aBo aﬂe a}}/co ocatlat cono vacio) OI(:S a ¢
S . - razos: flexion m :
maquina, se realizaron Ma~os ﬁ c_), uyda ad Eue S y
movimientos repetitivos de los i c ur:fca. texu?r) moderada. Lorr.l’ros.
miembros superiores asociados i uetlo: extension. esllor:_ °
. . molestias
alacargafisicay levantamiento |"p5-Reposicion y abastecimiento de canillas. mano-
de bobinas cuyo peso supera a - Brazos: flexién moderada. mufieca
los 5 kg. - Mufiecas: flexion alta.

Fuente: Elaboracion Propio
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e) Enconado

El colaborador busca la hebra del hilo de la canilla y lo coloca en el aspirador,
deposita las canillas en el porta canillas, coloca los conos vacios en el cabezal,
empalma el hilo de la canilla en el cono vacio, y le da 2 a 3 vueltas, coloca las jabas
de canillas, en la porta jaba transportadora, identifica las canillas con hilo de acuerdo
al color de la canillay los procesa de acuerdo a la coordinacion que haga el supervisor;
retirar los conos cuando estan completamente llenos y depositar en la parte superior

de la maquina para ser transportado por el pesador al proceso del reunido.

Tabla 7. Andlisis de la carga fisica, posturas y riesgos — Enconado

Andlisis de la carga fisica Posturas adoptadas durante la tarea Riesgo

P1: Extraccion y reposicion de los conos

- Brazos: flexion alta. .
- Riesgo para la

- Movimientos - Mufieca: flexién moderada.
repetitivos de miembros | - Cuello: flexion moderada. zona mano-
. mufieca.
superiores. -
. ., _ _ - Lesion 0
- Manipulacion de cargas | P2: Hebrar hilo en canilla molestias en
asociadaal transportede | - Brazos: flexién moderada. cuello y
los conos de 90kg. - i . i6
g Mufiecas: flexion alta. hombros.

Fuente: Elaboracion Propia

f) Reunido

El jefe de planta junto con el supervisor de turno debe de verificar y inspeccionar los
conos que son llevados al proceso de reunido, antes de encender la maquina el
colaborador debe chequear que todos los elementos estén correctamente limpios y
puestos en la parte inferior de la maquina conera; para lana, 3 conos; el operario
enhebra los hilos a través de los automaticos, girando de 2 a 3 vueltas para empezar
el llenado; se verificara el llenado de las bobinas y se depositara en la parte superior

de la maquina, el pesador lleve a pesarlo y lo transporte al proceso de Retorcedora.
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Tabla 8. Andlisis de las posturas y riesgos — Reunido

Posturas adoptadas durante la tarea Riesgos
P1: Extraccion de conos
- Brazos: flexion alta. - Riesgo a la repeticion de
- Muiieca: flexién moderada. movimientos.
- Cuello: flexién moderada. - Lesion o molestias en cuello y
hombros.
P2: Reposicion de bobinas - Lesi6n o molestias mano-mufieca.

- Brazos: flexion alta.

P3: Hebrar y empalmar.
- Brazos: flexion moderada
- Mufiecas: flexion alta.

Fuente: Elaboracion Propia

g) Retorcedora

El colaborador coloca las bobinas llenas de la etapa del reunido en el depésito de
bobinas y abre la porta cono para colocar el cono vacio, toma los hilos reunidos en la
bobina, hebra el hilo colocando en la boquilla del huso, colocar los hilos reunidos
entre el cono por el diametro mayor y colocar en la parte superior los conos llenos
para ser pesado y transportado al proceso de Madejeado.

Tabla 9. Analisis de las posturas y riesgos — Retorcedora

Posturas adoptadas durante la tarea Riesgos

P1: Extraccion y reposicion de bobinas
- Brazos: flexion alta.

- Mufieca: flexion moderada. - Riesgo a la repeticion de
- Cuello: flexion moderada. movimientos.
- Lesién o molestias en cuello
P2: Hebrar y empalmar. y hc?r,nbros. _
- Brazos: flexion moderada. - Les~|on 0 molestias mano-
mufieca.

- Mufiecas: flexion alta.

Fuente: Elaboracion Propio

h) Madejado
Antes de encender la maquina el operario junto con el jefe de mantenimiento deben

de ver que tipo de madejas han solicitado para cambiar el aspa.
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Durante este proceso el operario coloca los conos de la Retorcedora en la parte
superior de las Madejeras para comenzar a empalmar, colocar el nimero de vueltas
de acuerdo al tipo de madeja, encender la maquina y esperar para después ser
amarradas en mofios y colocadas en el almacén en saquetas. El trabajador durante este
proceso esta expuesto a sufrir dolencias lumbrales y mufieca debido al peso y
caracteristicas corporales.

+» Riesgos
- Riesgo para la zona mano-mufieca
- Lesion o molestias en cuello y hombros

- Riesgo de posturas forzadas.

1) Almacenamiento de mofios

Colocar los mofios madejados en saquetas 10 morfios/saqueta. Colocar con una pita
en la saqueta la cartilla informativa que le corresponde segun el nombre, color y tipo
de material. Apilar seis o siete saquetas por columna, éstas deben estar correctamente
cerradas y aseguradas para evitar caidas. Estos sacos vacios estaran ubicados en el

area de conteo de mofos. Colaborar con su compafiero para la apilacion de saquetas.

3.1.2.1. Analisis del proceso productivo

La empresa en estudio cuenta con un sistema de produccion lineal continuo, que esta
disefiada para producir articulos en masa; ya que tiene una gran demanda de su producto
de lana. A continuacion, en la figura 4 se visualiza el Diagrama de flujo del proceso de

Hilanderia.



Diagrama de flujo del proceso productivo — Hilanderia.

Fibra acrilica fardos
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Revisar certificado
de calidad TOP.

Sl
Preparado 1

v

Preparado 2

v

Preparado 3

y

Frotado

|

Cambio de pifiones y
torsion

Sl

NO

Conera

v

Reunidora

Verificar reunido
empalme
Sl
Retorcedora

l

Devanado

NO

Saguetas

A 4

Madejera

erificar materia
on nep

Sl

Almacenamiento

» Estirajey torsion —————

Producto Terminado.

Material particulado
Material particulado
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Ma%gjr?al particulado
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Figura 6. Diagrama de flujo del proceso productivo de hilanderia
Fuente: Hilados Richards S. A. C.
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Diagrama de operaciones del proceso — Hilanderia

Fibra acrilica 990 kg/dia

Tiempos Actividades
30" Carga de MP
7297 1 Inspeccidn en Preparado 1
10 @ Colocar tacho - preparadora 2
6°09” 2 Inspeccion en Preparado 2
7" @ Colocar tacho - preparadora 3
9°07” 3 Inspeccion en Preparado 3
9" 0 Colocar tacho - frotadora
2°07” e Colocar los mechones De fibra en maquina frotadora
17 4 Inspeccion en Frotado
32" (6) Descarga de bobinas
10°40” e Carga de bobinas a maquinas continuas
135° 5 Inspeccion en Hilado
11°50” Descarga y carga de canillas llenas
1’35 @ Poner canillas en jabas
108’ 6 Inspeccién en Enconado
o
\
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Tiempos

3’16 Descarga de conos llenos

5°37” Carga de conos a maquina Reunidora

45732 Inspeccion en Reunido

227 Descarga de bobinas llenas

1’40 Carga de boninas a maquina Retorcedora
47 Inspeccion en Retorcido

2°50” Descarga de conos llenos

5°31” Carga de conos a maquina madejera

335 Inspeccion en Madejado

1°15° Amarrado de madejas en mofos
50> Descarga de mofios

Producto terminado
Madeja de lana

Figura 7. Diagrama de Operaciones (DOP) de hilanderia

Fuente: Hilados Richards S. A. C.

Tabla 10. Resumen de las actividades (DOP)

RESUMEN DE ACTIVIDADES

Actividad Simbolo Cantidad Tiempo

Operacién Q 17 51°06”

Y
N

combinacion 9 6h 18’52

TOTAL 26 7h 9°58”

Fuente: Hilados Richards S. A. C.

En resumen, se tiene 17 actividades de operacion, 9 actividades de combinacién y un total

de 26 actividades del proceso productivo.
v Tiempo base.

La empresa laboral de 8h/turno, un descanso (almuerzo) de 45 min, la empresa

trabaja 1 turno/dia, el tiempo base es el siguiente:

horas turno

Tiempo base (th)=—turne__dia

1 h/60min

min

dia



3.1.2.2. Distribucién de planta

37

_ 553 m N
- 145m
2m Finisor frotadora s : =
T o pp - ) = Hiladora Redosa I‘:
preparadora 0:) aquina en desuso =
i (] o Tom 2i2m
D O 56 606 Retorcedora 7
®
(:() O:) '§ — 233 m > Ifunzl
= o O 2~ |2 » L:mn.l
s = - 8 2 Hiladora Edera E
reparadora
N 560
+ B Hiladora Cognetex 2
0,7m
B
2 Almacén de | saarsa ni 2 Frotadora =
& M.PYPT ] g Conera 1
$34m - e >
$3m
Reunidora 'EI
35
£E Madejera 1 ©
S = 3 Tina tecle Tioa S Centrifuga
g = 5 "200ke ropere || 73 3
2 100%; o
I Madejera 2 1l 2
Sm o
v >
30m
PROPUEST A DE REDUCCION DE RIESGOS PLANO N°
TITULO DISERGONOMICOS EN EL AREA DE PRODUCCION DE
LA EMPRESA HILADOS RICHARDS SA.C., PARA O 1
INCREMENT AR LA PRODUCT IVIDAD.
EMPRESA HILADOS RICHARDS SA.C.
ESCALA PLANO
1/100 |PLANTA GENERAL OsaT
FECHA Universidad catdlica
T IEMBRE Senta e dehlogsev

Fuente: Hilados Richards S. A. C.

Figura 8. Distribucion de Planta — Hilados Richards S. A. C.
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3.1.3. Maquinarias, equipos y herramientas
a) Maquinaria
La empresa cuenta actualmente en sus instalaciones maquinarias italianas y

alemanas. Cuenta con 12 maquinarias operativas.

% Maquina Preparadora 1

Tabla 11. Ficha técnica maquina Preparadora 1

Maquina Preparadora 1 CARACTERISTICAS
Modelo - afio SNC 10 -1983 Altura 2m
Marca Sta Andrea SN 10 Ancho 6,9m
Lugar Area de Hilanderia Largo 1,3m

Caracteristicas técnicas
Velocidad: 160 m/min
Voltaje: 380 voltios
Amperaje: 37

Cabezal: Rotante de cabeza
Tipo: SN10

Funcién
Realizar el primer peinado a la fibra que

ingresa en los fardos.

Fuente: Hilados Richards S. A. C.



% Maquina Preparadora 2

Tabla 12. Ficha técnica Maquina Preparadora 2

39

Maquina Preparadora 2 CARACTERISTICAS

Modelo-afio SNC 10 - 1979 Altura 1,3m
Marca Sta Andrea SN 21 Ancho 6,9m
Lugar Area de hilanderia Largo 2m

Caracteristicas técnicas
Velocidad: 216 m/min
Voltaje: 380 voltios

Cabezal: Erizos

Funcién
Segundo peinado a la fibra que viene de la

preparadora 1.

Fuente: Hilados Richards S. A. C.




% Maquina Preparadora 3

Tabla 13. Ficha técnica maquina Preparadora 3

Maquina Preparadora 3 CARACTERISTICAS
Modelo-afio | SNC 17-1979 Altura 2m
Marca Sta Andrea DSN Ancho 75m
Lugar Area de hilanderia Largo 1,3m

Caracteristicas técnicas
Velocidad: 225,6 m/min
Voltaje: 380 voltios
Cabezal: Erizos
Potencia: 10 Kw

Funcidén
Ultimo peinado a la fibra que viene de

la preparadora 2.

Fuente: Hilados Richards S. A. C.
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% Maquina Frotadora

Tabla 14. Ficha técnica maquina Frotadora

Magquina Frotadora CARACTERISTICAS

Modelo-afio SRB -41-1975 Altura 28m
Marca Cognetex 24 cabezas Ancho 8,84 m
Lugar Area de hilanderia Largo 37m

Caracteristicas técnicas
Velocidad: 62,6 m/min
Cabezal: 24 bobinas

Funcidén
Frotar y embobinar la fibra en mechas que

vienen de la maquinas preparadora.

Fuente: Hilados Richards S. A. C.



% Maquina Continua 1

Tabla 15. Ficha técnica maquina continua Redosa
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Maquina Redosa CARACTERISTICAS
Modelo-afio | SRB-Ay B- 1983 Altura 24m
Marca Continua Cogne Redosa Ancho 18,20 m
Lugar Area de hilanderia Largo 1,7m

Caracteristicas técnicas
Velocidad: 20 m/min
Husos: 196 /lado
Voltaje: 380 voltios

Funcién

Hilar la fibra de las mechas finas que viene
de la frotadora.

Fuente: Hilados Richards S. A. C.




% Maquina Continua 2

Tabla 16. Ficha técnica maquina continua Edera
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

Maquina Edera CARACTERISTICAS

Modelo-afio SRVA Yy B -1983 Altura 1,35m
Marca Continua Cogne Edera Ancho 24,7m
Lugar Area de hilanderia Largo 24m

Caracteristicas técnicas
Velocidad: 20 m/min
Husos: 288 /lado
Voltaje: 380 voltios

Funcién
Hilar la fibra de las mechas finas que viene

de la frotadora.

Fuente: Hilados Richards S. A. C.



% Maquina Continua 3

Tabla 17. Ficha técnica maquina continua Cognetex
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Maquina Cognetex CARACTERISTICAS
Modelo-afio SRWAy B -1983 Altura 1.35m
Marca Continua Cognetex Ancho 29,17 m
Lugar Area de hilanderia Largo 2,7m

Caracteristicas técnicas
Velocidad: 25 m/min
Husos: 314 /lado
Voltaje: 380 voltios

Funcién
Hilar la fibra de las mechas finas que viene

de la frotadora.

Elll!& '.-';ﬁ
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Fuente: Hilados Richards S. A. C.



% Maquina Conera

Tabla 18. Ficha técnica de la maquina continua Conera Ras 15

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

Maquina Conera CARACTERISTICAS

Modelo-afio Servo-1995 Altura 1,7m
Conera Metler 48

Marca posic. Ancho 20 m

Lugar Area de hilanderia Largo 2,2m

Caracteristicas técnicas
Velocidad: 60,5 m/min
Uster: 48 posiciones
Voltaje: 220 voltios

Funcién
Purgar hiladura defectuosa que viene de las
continuas, convirtiéndolos en conos que viene

en canillas.

Fuente: Hilados Richards S. A. C.



% Maquina Reunidora

Tabla 19. Ficha técnica maquina continua Reunidora
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Maquina Reunidora CARACTERISTICAS

Modelo - afio FM K-1987 Altura 1,3m
Marca Dobladora de hilos Metler Ancho 8,5m
Lugar Area de hilanderia Largo 20m

Caracteristicas técnicas
Velocidad: 384,6 m/min
Posiciones: 20

Voltaje: 220 voltios

Fuente: Hilados Richards S. A. C.



% Maquina Retorcedora

Tabla 20. Ficha técnica maquina Retorcedora

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

Maquina Retorcedora CARACTERISTICAS

Modelo - afio 160 B — 1990 Altura 2,87 m
Marca Saurer Allma GMBN Ancho 21,2 m
Lugar Area de hilanderia Largo 1,2m

Caracteristicas técnicas
Velocidad: 39,31 m/min
Potencia: 30 HP

Voltaje: 220 voltios

Funcion

Retorcer los hilos reunidos y pasar a conos, que

viene de la conera para darlo una torsion

requerida.

Fuente: Hilados Richards S. A. C.




% Magquina Madejera

Tabla 21. Ficha técnica maquina Madejera
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

Maquina Madejera CARACTERISTICAS

Modelo - afio SRB 35- 1985 Altura 20m
Marca Allma 35 posiciones Ancho 80m
Lugar Area de hilanderia Largo 35m

Caracteristicas técnicas
Velocidad: 80 m/min

Potencia: 30 HP
Voltaje: 220 voltios.

Funcién
Pasar de bobinas a madejas de 35 con tres

amarres industriales.

Fuente: Hilados Richards S. A. C.



b) Equipos

++ Balanza electronica 300 kg.

Tabla 22. Ficha técnica de Balanza electrénica 300kg

FICHA TECNICA DE EQUIPO

EQUIPO Balanza electrénica 300kg Lugar Area de Hilanderia

Marca Patricks Parte Pesado

Caracteristicas

Caracteristicas técnicas

7

+«» Capacidad programable 300 kg.
+«+ Material de Acero. = @'

Funcion
Pesado de la fibra acrilica y materia prima durante

el proceso de Hilanderia y Tintoreria.

Fuente: Hilados Richards S. A. C.
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+ Balanza electronica 30kg

Tabla 23. Ficha técnica de Balanza electronica 30kg

FICHA TECNICA DE EQUIPO

EQUIPO Balanza electrénica 30kg Lugar Area de Hilanderia

Marca ALEXANDER/MOBBA-GC-30 | Parte Pesado

Caracteristicas generales

Caracteristicas técnicas
+ 30 Kg De Capacidad.
++ Cuenta Con Tecla De Tara.
¢+ Tecla De Auto calibracion.
¢+ Pesa En Kilogramos.
« Pantalla De Peso.
% Sensibilidad 1 Gr.
¢+ Funciona A Corriente Y Bateria.
+«+ Dimension Del Plato 27x23 Cm.
¢+ Tension De Alimentacion 220.

+»  Temperatura De 0-40g.C.

Funcidn
Pesado de la fibra acrilica y materia prima

durante el proceso de Hilanderia y Tintoreria.

Fuente: Hilados Richards S. A. C.



c) Herramientas

s Tijeras

HERRAMIENTA

Tabla 24. Ficha técnica de Tijera TENARTIS

TIERA

Lugar

Area de Hilanderia

Marca

TENARTIS

Parte

Hilado

Caracteristicas

Caracteristicas técnicas
+ Hojas en acero inoxidable templado.
% Mango en Nylon.
¢+ Hojas con afilado High-Tech.
< Made in Italy.

Funcion

Para cortar hilos.

Fuente: Hilados Richards S. A. C.
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Respecto a las maquinas y equipos se realizd un resumen de acuerdo a su capacidad de produccién, medidas y operatividad en planta, se puede
visualizar en la tabla 25.

Tabla 25. Resumen de las maquinas y/o equipos

Balanza electrénica industrial 0,6 0,8 1,35 2 500 kg
Unidad 1,9,10,12,13 0,32 0,23 0,32 5 100 kg
Cilindros 0,17 1,0 23 20 kg
Preparadora 1 2,0 6,50 15 1 90 kg/h
Preparadora 2 2,0 6,50 1,5 1 100 kg/h
Preparadora 3 2,0 7,00 1,5 1 100 kg/h
Frotadora 3,7 8,84 2,8 1 55 kg/h
Continua Redosa 1,17 14,50 2,4 1 20,5 kg/h Uso
Continua Edera 1,35 23,50 2,4 1 27,0 kg/h
Continua Cognetex 2,5 1,35 29,17 2,7 1 35,5 kg/h
Conera 1,7 20,00 2,2 1 80,0 kg/h
Reunidora 1,3 8,30 2,0 1 62,5 kg/h
Retorcedora 1,2 21,2 2,87 1 83,5 kg/h
Madejera 1,2,3 3,5 8,00 2,0 3 75,0 kg/h

Fuente: Hilados Richards S. A. C.
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3.1.4. Mano de Obra
Actualmente la empresa cuenta con un solo turno de trabajo de una jornada laboral de
8h, En la tabla 26 y 27, nos muestra el nimero de trabajadores de mano de obra directa

e indirecta que laboran en el area de produccion por cada puesto de trabajo.

3.1.4.1. Mano de obra directa

Tabla 26. NUmero de trabajadores Mano de Obra directa

ITEM PERSONAL CANTIDAD
Jefe de planta

Supervisor de calidad
Supervisores de produccién
Operador Preparado
Operador Frotado
Operador Hilado

Operador Enconado
Operador Reunido
Operador Retorcido
Operador Madejeado
Operador Pesador
Operador Caldero

TOTAL
Fuente: Hilados Richards S. A. C.

[y

© (00N | (0| W |IN (-

[EEN
o

RN
[EEN

PRI ININDIAROINDINDIDN|(PF

-
N

N
o0

3.1.4.2. Mano de obra indirecta

Tabla 27. NGmero de trabajadores mano de obra indirecta

ITEM PERSONAL CANTIDAD

01 | Supervisor de SST 1
02 | Supervisor de MTTO 1
03 | Personal de MTTO 3
04 | Almaceneros 3
05 | Vigilante 2

TOTAL 10

Fuente: Hilados Richards S. A. C.

En la tabla N° 28, se detalla la distribucion del personal que labora en cada etapa del
proceso productivo, asi como: puesto de trabajo, formacion académica y/o especialidad,

edades, tiempo de trabajo y capacitacion. Determinandose que el promedio de los
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trabajadores que laboran en la empresa es de 23-47 afios y ninguno de ellos han recibido

charlas de ergonomia en los ultimos 2 afios.

Tabla 28. Cuadro resumen de distribucion de personal por etapa de proceso

ETAPA RECEPCION PUESTO DE FORMACION TIEMPO DE | caAPAC.
DEL (OPERARIOS) TRABAJO EDAD | SERVICIO | ULTIMO
PROCESO GRADO |ESPECIALIDAD (ANOS) ARO
Op.1 Preparacion Secundaria  |-------- 45 10
Preparado - - —
Op.2 Preparacion Tecnico Electricidad 29 5
Op.1 Frotado Secundaria  |-------- 28 4
Frotado -
Op.2 Frotado Secundaria  |-------- 32 3
Op.1 Estiraje y torsion |Primaria ~ |--—-—-- 50 12
Op.2 Estiraje y torsion [Secundaria  |-------- 40 6
Hilado Op. 3 Estiraje y torsion [Secundaria ~ |-------- 27 3
Op.4 Estiraje y torsion |Tecnico Electricidad 30 2
Op.5 Estiraje y torsion [Secundaria ~ |------—- 36 4
Op.6 Estiraje y torsion [Primaria ~ |-------- 49 5
Op.1 Conera tecnica Administracion 25 2
Op.2 Conera Secundaria = |-------- 23 2
Enconado -
Op.3 Conera Secundaria = |-------- 34 7
Op. 4 Conera Secundaria  |-------- 27 4 NO
. Op.1 reunido Sin estudios  |-------- 44 8
Reunido ] ..
Op.2 reunido Primaria |- 53 12
. Op.1 Retorcido Secundaria  |-------- 26 3
Retorcido - :
Op.2 Retorcido Secundaria  |-------- 23 2
Op.1 Madejado Tecnico marketing 27 5
Madejeado Op.2 Madejiado Te_cnic_o contabilidad 25 4
Op.3 Madejado Primaria |- 30 3
Op. 4 Madejado Secundaria  |-------- 41 4
Pesador Op.1 Pesador Secundaria = |-------- 26 2
Caldero Op.1 Calderista Tecnico Electricista 27 3
Op.1 Almacenero Tecnico Administracion 25 3
Almacen Op.2 Almacenero Tecnico Administracion 27 4
Op.3 Almacenero Secundaria = |-------- 50 10

Fuente: Hilados Richards S. A. C.
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3.1.5. Analisis de Produccion
a) Registros historicos de produccion
La empresa Hilados Richards S. A. C., posee una demanda dependiente ya que esta se genera
a partir de las decisiones tomadas por la misma organizacion. Utiliza un enfoque de
produccidn push (empuje) esto implica que el producto es “presionado” hacia el mercado, en
cuanto al trabajo o las tareas se cumplen con 8h laborales. Segin data de la empresa durante

los afios 2018 y 2019, se registraron las siguientes cifras

Tabla 29. Produccioén de Producto Terminado

Produccién Producto Terminado (lana)
2018 2019
MESES M_";l(;i(l;;?a%‘go P.T (Lana) Méfu%:c:b_ra P.T (Lana)
215kg/fardo)

ENERO 26.900,00 25.005,10 25.178,00 23.918,76
FEBRERO 25.824,00 24.347,96 25.178,00 22.579,12
MARZO 25.178,00 25.165,90 23.241,60 22.318,40
ABRIL 24.210,00 24.135,59 23.241,60 22.680,59
MAYO 26.146,80 24.924,90 25.178,00 23.610,40
JUNIO 29.052,00 28.484,80 29.052,00 28.108,40
JULIO 27.976,00 27.115,40 27.976,00 26.379,90
AGOSTO 29.052,00 28.308,40 27.976,00 26.044,60
SEPTIEMBRE 26.900,00 25.233,60 26.900,00 24.411,25
OCTUBRE 27.976,00 26.409,30 26.900,00 24.012,30
NOVIEMBRE 27.976,00 25.707,20 26.900,00 24.223,25
DICIEMBRE 25.824,00 24.855,80 26.146,80 23.111,25

TOTAL 323.014,80 309.693,95 313.868,00 291.398,22
Promedio
produccion 26.917,90 25.807,83 26.155,67 24.283,19
mensual (Kg)
Promedio
produccion 1.035,30 992,61 1.005,99 933,97
diaria (kg)

Fuente: Hilados Richards S. A. C.
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Figura 9. Analisis comparativo de produccién (afio 2018-2019)

Fuente: Hilados Richards S. A. C.

Tabla 30. Capacidad de Produccion

PRODUCCION (kg) Por Dia (hrs) Por Mes (26 dias) Por afio

Capacidad de disefio: | 102,07 kg/h | 1 224,84 kg/dia 31 845,84 kg/mes 382 150,08 kg/afio

Capacidad efectiva

(85%) 86,76 kg/h 1 041,11 kg/dia 27 068,96 kg/mes 324 827,55 kg/afio

Capacidad real 2018. | 82.72 kg/h 992,61 kg/dia 25 807.83 kg/mes 309 693,95 kg/afio

Capacidad real 2019. | 77,83 kg/h 933,97 kg/dia 24 283.19 291 398,22 kg/afio

Fuente: Hilados Richards S. A. C.

En la figura 29 y tabla 30 se observa que, a pesar del aumento de la produccion en los
meses de junio y agosto, no lleg6 a la capacidad de produccidn efectiva; lo que generaria
pérdidas econdémicas para la empresa. Para ello se evaluara los factores que intervinieron
en ocasionar una baja produccion y por ende una caida en los indicadores de

productividad.
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b) Calculo de la capacidad de produccion

Tabla 31. Capacidad de produccién 2018-2019

PRODUCCION (kg) Por afo
Capacidad de disefio: 382 150,08 kg/afio
Capacidad efectiva (85%) 324 827,55 kg/afio
Capacidad real 2018 309 693,95 kg/afio
Capacidad real 2019 291 398,22 kg/afio

Fuente: Hilados Richards S. A. C.

¢+ Célculo para el afio 2018

Produccion Real _ 309 693,95

Utilizacion 2018 = , —— = = 81.03 %
Capacidad de disefio 382 150,08
.. . Produccion Real 309 693,95
Eficiencia 2018 = _ — = = 95.34%
Capacidad efectiva 324 827,55
¢+ Calculo para el afio 2019
L 7s ‘s Produccion Real 291 398,22
Utilizacion 2019 = : —— = =76.25%
Capacidad de disefio 382 150,08
. . . Produccion Real 291 398,22
Eficiencia 2019 = = = 89.7%

Capacidad efectiva T 324 827,55

Interpretacion: Se pude observar con estos indicadores, que la utilizacion y la eficiencia
con relacion al afio anterior descendid en 4.78% y 5.64% respectivamente. Y es una sefial
para que la empresa tome acciones de mejoras para superar el 76.25% de la utilizacion de

planta en el afio 2019.

3.1.6 Indicadores de Productividad actuales
Se determinaron los indicadores de productividad y se logro medirlos y compararlos en

relacion con el ejercicio anterior.



a) Productividad de materiales

Productividad Materiales =

58

Produccion
Materia Prima

Tabla 32. Cuadro comparativo de la Productividad de Materiales de los afios 2018 y 2019

Productividad Materiales
2018

Productividad Materiales
2019

Product. Mat.
_ 992,61 kg de Producto. Terminado
1 035,30 kg de Materia Prima

Product.mat.= 0,95 kg de P.T./insumos

Interpretacion: Se produjo 0.95 kg de producto

terminado por cada kg de materia prima que

ingreso.

Product. Mat.
_ 933,97 kg de Producto. Terminado
h 1 006 kg de Materia Prima

Product.mat.= 093 kg de P.T./insumos

Interpretacion: Para el afio 2019, se produjo 0.92
kg de producto terminado por cada kg de materia

prima que ingreso.

Fuente: Hilados Richards S. A. C.

b) Productividad de Mano de Obra

Produccién

Productividad M.0 =

Numero de trabajadores

Tabla 33. Cuadro comparativo de la Productividad de Mano de Obra de los afios 2018 y 2019

Productividad Mano de obra
2018

Productividad Mano de obra
2019

992,61 kg /dia

Product.M.0.=
roaue 24 Operarios

Product.M.0.= 41,36 kg dia/operario

Interpretacion: El indicador muestra que, cada
operario produce 41,36 kg. Dia/operario de
Producto Terminado o 1 075.36 kg/mes de
producto terminado.

(Un mes 26 dias habiles)

933,97 kg/dia

Product.M.0.= -
24 operarios

Product.M.0.= 38,91 kg dia/operario

Interpretacion: El indicador muestra que, en el
afio 2019, cada operario produce 38,91 kg.
Dia/operario de Producto Terminado o 1 011,66
kg/mes de producto terminado.

(Un mes 26 dias habiles)

Fuente: Hilados Richards S. A. C.




Productividad Maquinaria =

Produccioén

Numero de maquinas

Tabla 34. Cuadro comparativo de la Productividad de Maquinaria de los afios 2018 y 2019

Productividad Maquinaria
2018

Productividad Maquinaria
2019

992,61 kg/diade P.T
12 maquinas

Product.Maq.=

Product. Maq.= 82,72 kg de P.T./maquina

2018, Ia
productividad de maquina es de 82,72 kg/dia de

Interpretacion: En el afio

producto terminado, ya que la empresa contaba

con 12 maquinas.

933,97 kg/diade P.T
12 maquinas

Product.Maq.=

Product.Maq.= 77,83 kg kg de P.T.
/maquina
Interpretacion: En el afio 2019, la productividad
de la Maquina es de 77,83 kg/dia de producto
terminado, ya que la empresa cuenta con 12

maquinas operativas.

Fuente: Hilados Richards S. A. C.

3.1.6.1. Resumen de indicadores de Productividad

Tabla 35. Cuadro resumen de evidencia de indicadores baja productividad

ftem Indicador Indicador 2018 Indicador 2019 Resultado

1 Eficiencia 95,34% 89,70% - 5,64%

5 Productividad 095kgdeP.T. 093 kgdeP.T. -0.02
Materiales /Mat Prima /Mat Prima
Productividad Mano 41,36 kg dia 38,91 kg dia 245

3 de Obra. Joperario Joperario '
Productividad 82,72kgdeP.T. | 77,83 kg kg de P.T.

4 S ; ; -4.89
Maquinaria /maquina /maquina

Fuente: Hilados Richards S. A. C.

Con los célculos realizados se pudo determinar que los indicadores de productividad 2019

en la empresa Hilados Richards S. A. C. son bajos por lo que se debe proceder hacer un

analisis de los factores que la estarian ocasionando para tomar acciones correctivas.
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3.1.7. Identificacion del problema en el Sistema de produccién (causas — subcausas)
a) Espina de Ishikawa

Se conoce también como diagrama de Ishikawa y se determiné con esta herramienta el problema principal que es la “Baja productividad” en
ja p

la empresa.

[ MATERIALES ] [ METODO ]

Debil control de inventarios
—_—>
Sobrecostos de compras

\ Procedimientos de trabajo no

) \Debil lanificacion en el requerimiento de
Desorden en el almacen estandarizados ——» P q

materiales e insumos

| > BAJA PRODUCTIVIDAD

Conflictos laborales internos
—_—

Fallas mecanicas en Ausentismo laboral por

maquinaria problemas de salud
> Accidentes e incidentes
laborales o o
Falta de Plan de /4 Factores fisicos y mediambientales

Mantenimiento Prevntivo disergonomicos

Falta de capacitacién

[ MEDICION ] [ MANO DE OBRA ]
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Después de haber analizado las causas y Sub causas que estarian originado la baja
productividad en la empresa Hilados Richards S. A. C. se procederd a realizar un
Diagrama de Pareto el cual nos permitira cuantificar y priorizar los problemas

identificados.

b) Diagrama de Pareto

Es una grafica para ordenar datos, es llamado curva cerrada o distribucién A-B-C. Su
uso principal es establecer un orden de las decisiones prioritarias dentro de una
organizacion.

Para realizar la grafica de Pareto se cuantificaron el nimero de sucesos registrados
por la empresa en el afio 2019; generados por las causas que origina el problema

principal.

Tabla 36. Frecuencia de sucesos de causas de la baja productividad — afio 2019

: Frecuencia | frecuencias o %
L CElih (afio - 2019) | acumuladas & Acumulado
1 Numero de incidentes por sobrecostos de 8 8,00 7.2% 7.2%

compras (indicador de gestion - empresa).

Reporte de Fallas de pedidos a causa
2 | .Procedimientos de trabajo no 11 19,00 9,9% 17,1%
estandarizados.

Numero de pedidos mal despachados por

, 10 29,00 9,0% 26,1%
desorden en el almacén.

4 | Fallas mecanicas en maquinaria (Registro). 7 36,00 6,3% 32,4%

Numero de Papeletas de autorizacion de
5 |salidas por salud y/o enfermedad (factores 30 66,00 27,0% 59,5%
fisicos y mediambientales disergonomicos).

Numero de accidentes y/o incidentes
6 |laborales (Falta de capacitacion — 26 92,00 23,4% 82,9%
concientizacion).

Numero de errores en entregas de pedidos
(Descoordinacion por areas, Falta de asumir
responsabilidades - Conflictos laborales
internos).

19 111,00 17,1% 100,0%

TOTAL 111

Fuente: Hilados Richards S. A. C.
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Tabla 37. Analisis de Pareto

NUmero de Papeletas de autorizacion de

1 |salidas por salud y/o enfermedad (factores 30 30,00 27,0% 27%
fisicos y mediambientales disergonomicos).
Numero de accidentes y/o incidentes laborales

2 o Lo 26 56,00 23,4% 50%
(Falta de capacitacién — concientizacion).
NUmero de errores en entregas de pedidos

3 (Descoord-lr.wacmn por aregs, Falta de asumir 19 75.00 17.1% 68%
responsabilidades - Conflictos laborales
internos).

4 Report«_a d_e Fallas de ped_ldos a causa _ 1 86,00 9.9% 77%
Procedimientos de trabajo no estandarizados.
Numero de pedidos mal despachados por

5 ) 10 96,00 9,0% 86% B
desorden en el almacén.

6 NUmero dfa |n.C|dentes por sebrecostos de 8 104,00 7.2% 94% C
compras (indicador de gestion - empresa).

7 Fallas mecanicas en maquinaria (Registro). 7 111,00 6,3% 100% C

TOTAL 111 100,0%

Fuente: Hilados Richards S. A. C.
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Figura 10. Pareto — Reporte de Frecuencia

Fuente: Hilados Richards S. A. C.

Interpretacion: Como se observa en la presente grafica se identificaron los problemas
frecuentes o con mayor nimero de incidencias (afio 2019) que estarian generando la baja
productividad en la empresa, los factores de: Ausentismo laboral por Factores fisicos y

medioambientales disergondmicos, asi como a los reportes de accidentes y/o incidentes
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laborales (Falta de capacitacién — concientizacién) y fallas en el proceso a causa de

Procedimientos de trabajo no estandarizados. Es por ello que la presente investigacion

basara su estudio en los problemas de clasificacion “A” especificamente factores

disergonémicos que en porcentajes significan un 50% del total.

3.1.8. Estudios de factores disergonémicos

3.1.8.1. Matriz IPERC analisis de factores de Riesgos en el area de produccion

Para determinar el impacto que existen en cuanto a factores disergonémicos en el area de

produccidn se procedio a utilizar la Matriz de identificacion de peligros y evaluacion de
riesgos. (RM-050-2013-TR)

Tabla 38. Anélisis de Probabilidad, severidad y Nivel de Riesgo

PROBABILIDAD

ESTIMACION DEL

iNDlCE Personas | Procedimien A4 SEVERIDAD
Expuesta tos Capacitacion Exposicionial NIVEL DEL RIESGO
. riesgo
S Existentes
Lesion Sin
Personal Al menos 1 vez - NIVEL DE
Existen y son | entrenado, al afio (S). zg():apamdad RIESGO AL
1 Dela3 |Satisfactorios | Conoce el Dis'confort/
y Suficientes. | peligroy lo BAJA (SO) -
previene. (Ver Tabla 3). zggo)modldad TRIVIAL (TR) 5
Personal Lesion con
. Parcialmente Al menos 1 vez Incapacidad ICLRAEEE De6all
Existen al mes (S). (TO)
. entrenado, Temporal (S).
parcialmente
Conoce el
2 De4-12 1y Noson eligro, pero Dafio a la Salud
Satisfactorios | P¢'9"% PETO | \iepy A (50) : MODERADO
o Suficientes No toma (Ver Tabla 3) Reversible (MO) De11a20
" | acciones de "1 (SO).
Control.
Personal No Lesion con
entrenado, No | Al menos 1 vez | Incapacitante IMPORTANT De 21230
conoce al dia (S). Permanente / E (IM)
peligros por Muerte.
3 Mas de 12 | No Existen. | lo tanto No
toma o
croesde | ALTALSO) Dol Sl
Control ' '
accidental.
S: Seguridad
SO: Salud
Ocupacional

Fuente: RM-050-2013-TR




Tabla 39. Matriz IPERC en el rea de Produccion

MEDIDAS DE CONTROL PARA REDUCIR EL RIESGO

CONTROLES DE
INGENIERIA

095314 13d 13AIN

CONTROLES
ADMINISTRATIVOS

EPPs

Controles medicos anuales:
Audiometrias.

Capacitacion sobre el buen uso de
protectores auditivos

Dotar de protectores
auditivos de acuerdo a
norma

Controles medicos anuales:
Radiogrfias, analisis de
sangre, orina.

Dotar de Protectores nasales
acorde al tipo de industria

Dotar de protectores
nasales y de ojos de
acuerdo a norma

Utilizar herramientas mejor
elaboradas.

Capacitacion sobre manejo de la
maquina.

Proteccién en manos de
guantes para uso
mecanico a la hora de
manipular alguna parte
peligrosa

Actualizacion de
sefializaciones cada 6 meses.

Capacitacion constante del buen
manejo de la maquina cada 6
meses.

Proteccién en manos de
guantes para uso
mecanico a la hora de
manipular alguna parte
peligrosa

Demarcaciones de area para
el recorrido de coches o
carritos.

PROBABILIDAD = g
= = == ] o
m = m O = 0 = 4
= = = = = > = [oe]
385|288 |88 | mé& x5 | A3
co | 490 o | &5 +5 |o| @
mm mmm m om Q@m m [
PUESTO DE SR 3=R CHRC SR |dB |8
PELIGRO RIESGO oo | O ol T m ] 5| ©
TRABAJO o || & W > )
Z 3 © = = o | X
=~ = 4 52 3 S 5 | »
2 o > o @ o m
o [} @ > >
2} = <
)Z> 3 o @ o m
o > o} = =
5| =] S 2
e = ) [S)
EXP?;';';’" al |hipoacusia 3 3 2 3 11 2 | 22
. i Enfermedades varias
Liberacion de (Dolor de cabeza
particulas de la . ! 4 2 2 3 11 2 22
N nauseas, sistema
fibra acrilica .
nervioso)
Cortes con partes
de la maquina  |Fisuras, cortes leves,
(Er_lsos) o cortes profundos, 3 2 3 9 3 27
herramientas para |cortes en
OPERARIO DE desertlrrgdlar articulaciones
PREPARACION fmateria
. Fractura, luxacion y
Atraps::eonto de perdida de dedos o 3 2 3 9 3 27
mano
G_olpes con Moretones o 2 2 3 8 1 8
carritos o coches [hematomas
Stoc.ke}s en Atropello, choque, 2 3 3 9 3
movimiento golpes

Capacitacion al personal para el
entendimiento de las
demarcaciones de areas.

Demarcaciones de area para
el recorrido de coches o
carritos.

Fuente: Hilados Richards S. A. C.

Capacitacion al personal para el
entendimiento de las
demarcaciones de areas.
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PROBABILIDAD = %
)
M= | M 3v= | == o = = = = |9
= = = = = > =
é [} é 3 =] 3 o m o & 9 r? g
ca O O o e} * O o e
i (e g gm m 8 m QL (e m [
PUESTO DE SR m|2m S’ ﬁ =
PELIGRO RIESGO w 4 » m [e) m o o (w)
TRABAJO = m = = > > 0 o >
3| 3T5 o © o B 5
@ o > o @© o m
o 3 [e) (22} > P <
£ 3 o @ O | m
» = e} [ =
2 2| g 2
e Z [S) [S)
Exposici 1 . .
p(:j:j:olon a Hipoacusia 4 2 2 3 11 2 22
Liberacion de Enfermedades varias
) (Dolor de cabeza
particulas de la . 4 2 2 4 12 2 24
fiora acrilica | 12USeas sistema
nervioso
\luminacion Disminucén de la
OPERARIO DE Inadecuada agudeza visual, 2 2 1 2 7 1 7
FROTADORA miopia, cefalea
n
¢ din;s:zqu?sgzs Fisuras, cortes leves,
herramientas para EZ;::Z z;ofundos, 3 2 3 9 3 27
desenrredar . .
rmaterial articulaciones
Atrapamiento de .
mano (Brazos de Fractura, luxacion y
bobinas. faias de perdida de dedos o 1 3 2 3 9 3 27
mo’torl) mano
G:olpes con Moretones o 1 > > 3 8 1 8
carritos o coches [hematomas

Fuente: Hilados Richards S. A. C.

095314 13d 13AIN

MEDIDAS DE CONTROL PARA REDUCIR EL RIESGO

CONTROLES DE
INGENIERIA

CONTROLES
ADMINISTRATIVOS

EPPs

Controles medicos anuales:
Audiometrias.

Capacitacion sobre el buen uso de
protectores auditivos

Dotar de protectores
auditivos de acuerdo a
norma

Controles medicos anuales:
Radiogrfias, analisis de
sangre, orina.

Dotar de Protectores nasales acorde
al tipo de industria

Dotar de protectores
nasales y de ojos de
acuerdo a norma

Cmbio de luminarias de
trabajo

Induccién SSOMA

Implementar los niveles minimos de
iluminacion que deben de observarse
para oficinas (segin la R.M N°375
Norma Bésica de ergonomia debe
ser 300 lux).

Uso de correctores
visuales.

Utilizar herramientas mejor
elaboradas.

Capacitacion sobre manejo de la
maquina.

Proteccion en manos de
guantes para uso
mecanico a la hora de
manipular alguna parte
peligrosa

Actualizacion de
sefializaciones cada 6 meses.

Capacitacion constante del buen
manejo de la maquina cada 6 meses.

Proteccion en manos de
guantes para uso
mecanico a la hora de
manipular alguna parte
peligrosa

Demarcaciones de area para
el recorrido de coches o
carritos.

Capacitacion al personal para el
entendimiento de las demarcaciones
de areas.
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MEDIDAS DE CONTROL PARA REDUCIR EL RIESGO

095314 713d 13AIN

CONTROLES DE
INGENIERIA

CONTROLES
ADMINISTRATIVOS

EPPs

Controles medicos anuales:

Audiometrias.

Capacitacion sobre el buen uso de
protectores auditivos

Dotar de protectores
auditivos de acuerdo a
norma

Controles medicos anuales:

Radiogrfias, analisis de
sangre, orina.

Dotar de Protectores nasales
acorde al tipo de industria

Dotar de protectores
nasales y de ojos de
acuerdo a norma

Utilizar herramientas mejor

elaboradas.

Capacitacion sobre manejo de la
maquina.

Proteccion en manos de
guantes para uso
mecanico a la hora de
manipular alguna parte
peligrosa

Actualizacion de

sefializaciones cada 6 meses.

Capacitacion constante del buen
manejo de la maquina cada 6
meses.

Proteccion en manos de
guantes para uso
mecanico a la hora de
manipular alguna parte
peligrosa

Demarcaciones de area para
el recorrido de coches o

carritos.

Capacitacion al personal para el
entendimiento de las
demarcaciones de areas.

PROBABILIDAD = %
o
VIR EVEERE R T = > = = [ 9
= = = = = > =
586|285 |8 | 18 | 38 |R |2
Go | 4909 o e e} o | &
mm m g m m o m Q m m -
PUESTO DE > ® E‘E% | BSR S a8
PELIGRO RIESGO oo | 05 ol T m - | 5|0
TRABAJO > m = = > x o U >
=g |23 2 3 8 |51
Q 2 ) @ > > | 2
» = S £ )
5| 2| B 2
e £ o o
Bxposicional -, o cusia 4 2 2 3 11 2 | 22
ruido
; 5 Enfermedades varias
Liberacion de (Dolor de cabeza
particulas de la i 2 2 4 11 2 22
. nauseas sistema
fibra acrilica .
nervioso
Cortes con Panes Fisuras, cortes leves,
de la maquina o cortes profundos
herramientas para ! 3 2 3 9 3 27
cortes en
desenrredar . .
. articulaciones
material
OCP.E,EQF,:S,ESE Alrapamiento de Fractura, luxacion y
mano (Rodillos de | o iz de dedos o 3 2 3 9 3 | 27
presion,
. mano
engranajes)
Golpes con Moretones o 2 2 3 8 1 8
carritos o coches |hematomas
Stockas en Atropello, choque, 2 3 3 ° 3 27
movimiento golpes
Falta de . .
PO Politraumatismo 2 2 2 7 2 14
sefializacion

Demarcaciones de area para
el recorrido de coches o

carritos.

Capacitacion al personal para el
entendimiento de las
demarcaciones de areas.

MO

Actualizacion de

sefializaciones cada 6 meses.

Capacitar al personal sobre el
entendimiento de las sefializaciones.

Fuente: Hilados Richards S. A. C.
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MEDIDAS DE CONTROL PARA REDUCIR EL RIESGO

095314 13d 13AIN

CONTROLES DE
INGENIERIA

CONTROLES
ADMINISTRATIVOS

EPPs

Controles medicos anuales:

Audiometrias.

Capacitacion sobre el buen uso de
protectores auditivos

Dotar de protectores
auditivos de acuerdo a
norma

Controles medicos anuales:
Radiogrfias, analisis de

sangre, orina.

Dotar de Protectores nasales
acorde al tipo de industria

Dotar de protectores
nasales y de ojos de
acuerdo a norma

Cmbio de luminarias de

trabajo

Induccién SSOMA

Implementar los niveles minimos de
iluminacion que deben de
observarse para oficinas (segun la
R.M N°375 Norma Bésica de
ergonomia debe ser 300 lux).

Uso de correctores
visuales.

Utilizar herramientas mejor

elaboradas.

Capacitacion sobre manejo de la
maquina.

Proteccion en manos de
guantes para uso
mecanico a la hora de
manipular alguna parte
peligrosa

PROBABILIDAD = =
= — T == = = = 9| o
m m o Bl =
= = [ = == > =z @
535|588 |8 | g | &g [z
cCo | 490 9] lole) 0O o | &8
e m g m m o m Q m m [
PUESTO DE > m E‘EFUH R|Sm SR |8 |8
PELIGRO RIESGO o | 05 ol T m v | 5|0
TRABAJO > m = = > > Bl o <
£ X o o o o =
»n | =4 (%2}
o > (@] o ) m
e b e} @ > > | <
> 3 o £ |9 | O
& Z o = 2
5| 3| § S
e Z S S
Bxposicional 1, o cusia 4 2 2 3 11 2 | 22
ruido
. . Enfermedades varias
Liberacion de (Dolor de cabeza
particulas de la . 2 2 4 11 2 22
- nauseas sistema
fibra acrilica .
nervioso
{luminacion Disminucén de la
agudeza visual, 2 1 2 7 1 7
Inadecuada " ,
miopia, cefalea
OPERARIO DE
CONERA
Cortes con panes Fisuras, cortes leves,
de la maquina o cortes profundos,
herramientas para P ' 2 3 3 9 3 27
cortes en
desenrredar articulaciones
material (Cuchilla)
Golpes con Moretones o
carritos o coches [hematomas 2 s 8 ° ! °
Posturas Lum.b_alglas, bursitis,
inadecuadas y celulitis, cuello u
. hombro tensos, dedo 3 3 3 11 3
movimientos . .
.. engatillado, tanel
repetitivos .
carpiano

Demarcaciones de area para
el recorrido de coches o

carritos.

Capacitacion al personal para el
entendimiento de las
demarcaciones de areas.

Fuente: Hilados Richards S. A. C.

Planificar jornadas de
trabajo con mayor rotaciéon
en el puesto, para que la
exposicion sea menor.

Capacitar al personal en posturas
adecuadas de trabajo.

Utilizar fajas lumbares
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PROBABILIDAD Z | 3 z MEDIDAS DE CONTROL PARA REDUCIR EL RIESGO
Tz |03z [oz] 22 | 5= |2|8| &
38|39 |-g2| B8 | %8 |m|3]| g
So | 490 ol ©0 ¥ O o | Z m
om g g m m om Qm m | -
PUESTO DE >m|Hzm R|SR | S ﬁ 2| 2
e ABATE PELIGRO RIESGO 23|l om Q m = e S CONTROLES DE CONTROLES .
23|33 T 5 o 2[5 8 INGENIERIA ADMINISTRATIVOS
€ le) > o o)) o m
% » (@) @ > > | <
> :| (@] E O m
7 > o = )
gl | 2| |8
e Z S) S)
. . X Lo Dotar de protectores
Expos_lcmn al Hipoacusia 4 2 2 3 11 2 22 Controles rpedmo_s anuales: | Capacitacion sobre el ?gen uso de auditivos de acuerdo a
ruido Audiometrias. protectores auditivos
norma
Liberacion de Enfermedades varias Controles medicos anuales: Dotar de protectores
y (Dolor de cabeza . L Dotar de Protectores nasales .
particulas de la . 3 2 2 4 11 2 22 Radiogrfias, analisis de . . . nasales y de ojos de
- nauseas sistema . acorde al tipo de industria
fibra acrilica nervioso sangre, orina. acuerdo a norma
Cortes con partes |Fisuras, cortes leves, Proteccion en manos de
de la maquina o |cortes profundos, Actualizacion de Capacitacion constante del buen guantes para uso
herramientas para |cortes en 3 3 3 11 3 33 sefializaciones cada 6 meses manejo de la maquina cada 6 mecanico a la hora de
desenrredar |articulaciones, ' meses. manipular alguna parte
OPERARIO DE > - )
REUNIDORA material (cursa) |perdidas de dedos. peligrosa
Proteccion en manos de
! Fractura, luxacion y . Capacitacion constante del buen guantes para uso
Atrapamiento de perdida de dedos o 3 3 3 11 3 | 33 - Ac.tuallzauon de manejo de la maquina cada 6 mecanico a la hora de
mano (cursa) sefializaciones cada 6 meses. .
mano meses. manipular alguna parte
peligrosa
Golbes con Moretones o Demarcaciones de area para| Capacitacion al personal para el
carritogo coches |hematomas 2 3 3 9 1 9 el recorrido de coches o entendimiento de las
carritos. demarcaciones de areas.
Demarcaciones de area para| Capacitacion al personal para el
ritc:)\fikminig A:)tlro:Sello, chogue, 2 3 3 9 3 27 el recorrido de coches o entendimiento de las
golp carritos. demarcaciones de areas.

Fuente: Hilados Richards S. A. C.
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TRABAJO PELIGRO RIESGO p2 Rlom g U = m|© » CONTROLES DE CONTROLES .
232|835 3 3 S |2 = & INGENIERIA ADMINISTRATIVOS
o) 2 o @ > | > |2
b4 = o ® o
> = 124 = m
2 xz o o 2
s| 3| 2| |B
e Z [S) S
- . L Dotar de protectores
osicion al Controles medicos anuales: | Capacitacion sobre el buen uso de
Bp . Hipoacusia 4 2 2 4 12 2 24 . . P " auditivos de acuerdo a
ruido Audiometrias. protectores auditivos
norma
Liberacion de Enfermedades varias Controles medicos anuales: Dotar de protectores
p
N (Dolor de cabeza . L Dotar de Protectores nasales .
particulas de la . 3 2 2 4 11 2 22 Radiogrfias, analisis de . . . nasales y de ojos de
" nauseas sistema . acorde al tipo de industria
fibra acrilica nervioso sangre, orina. acuerdo a norma
Induccion SSOMA
Disminucén de la Implementar los niveles minimos de
lluminacion . Cmbio de luminarias de  iluminacion que deben de Uso de correctores
agudeza visual, 2 1 2 7 1 7 q
Inadecuada mg'o ia ceféleay trabajo observarse para oficinas (segun la visuales.
OPERARIO DE opia, R.M N°375 Norma Bésica de
RETORCEDORA ergonomia debe ser 300 lux).
Cortes con partes |Fisuras, cortes leves, Proteccion en manos de
de la maquina 0 |cortes profundos, Actualizacion de Capacitacion constante del buen guantes para uso
herramientas para |cortes en 2 3 3 9 3 27 sefalizaciones cada 6 meses manejo de la maquina cada 6 mecanico a la hora de
desenrredar articulaciones, : meses. manipular alguna parte
material perdidas de dedos. peligrosa
Proteccion en manos de
Atrapamiento de Fractura, luxacion y Actualizacion de Capacitacion constante del buen guantes para uso
p perdida de dedos o 2 3 3 9 3 27 e manejo de la maquina cada 6 mecanico a la hora de
mano (cursa) sefializaciones cada 6 meses. i
mano meses. manipular alguna parte
peligrosa
Demarcaciones de area para| Capacitacion al personal para el
Golpes con Moretones o . L
carritogo coches |hematommas 2 3 3 9 1 9 MO el recorrido de coches o entendimiento de las
carritos. demarcaciones de areas.

Fuente: Hilados Richards S. A. C.
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MEDIDAS DE CONTROL PARA REDUCIR EL RIESGO

09S31d 13d T3AIN

CONTROLES DE
INGENIERIA

CONTROLES
ADMINISTRATIVOS

EPPs

Controles medicos anuales:

Audiometrias.

Capacitacion sobre el buen uso de
protectores auditivos

Dotar de protectores
auditivos de acuerdo a
norma

Controles medicos anuales:
Radiogrfias, analisis de

sangre, orina.

Dotar de Protectores nasales
acorde al tipo de industria

Dotar de protectores
nasales y de ojos de
acuerdo a norma

Cmbio de luminarias de

trabajo

Induccién SSOMA

Implementar los niveles minimos de
iluminacion que deben de
observarse para oficinas (segin la
R.M N°375 Norma Baésica de
ergonomia debe ser 300 lux).

Uso de correctores
visuales.

Actualizacion de

sefializaciones cada 6 meses.

Capacitacion constante del buen
manejo de la maquina cada 6
meses.

Proteccion en manos de
guantes para uso
mecanico a la hora de
manipular alguna parte
peligrosa

PROBABILIDAD = g
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2 o > o ® S | A
> 73] o 22] > > <
> 3 o 2 |© D
2 z e} C =
s| 3| E g
e Z S &
Expcr’j:;o'on A ipoacusia 4 2 2 3 11 2 | 22
. . Enfermedades varias
Liberacion de (Dolor de cabeza
particulas de la R 4 2 2 4 12 2 24
" nauseas sistema
fibra acrilica .
nervioso
lluminacion Disminucén de la
agudeza visual, 2 1 2 7 1 7
Inadecuada "~ .
miopia, cefalea
OPERARIO DE
MADEJERA
Atrapamiento de Fractura, luxacion y
pmam perdida de dedos o 2 3 3 9 3 | 27
mano
Golpes con Moretones o
2 1
carritos o coches |hematomas s s ° ®
Lumbalgias, bursitis,
Posturas "
inadecuadas celulitis, cuello u
o y hombro tensos, dedo 3 3 3 11 3
movimientos - .
.- engatillado, tdnel
repetitivos .
carpiano

Demarcaciones de area para
el recorrido de coches o

carritos.

Capacitacion al personal para el
entendimiento de las
demarcaciones de areas.

Fuente: Hilados Richards S. A. C.

Planificar jornadas de
trabajo con mayor rotacion
en el puesto, para que la
exposicién sea menor.

Capacitar al personal en posturas
adecuadas de trabajo.

Utilizar fajas lumbares
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De la matriz de identificacion de peligros, evaluacién y control de riesgos (IPERC), se
obtuvieron los siguientes resultados:

Tabla 40. Niveles del Riesgo - IPERC

ESTIMACION DEL NIVEL DEL RIESGO :
Frecuencia %
NIVEL DE RIESGO PUNTAJE
TRIVIAL (TR) 5 0 0%
De6a10 3 7,3%
MODERADO (MO) De 11a20 7 17,1%
IMPORTANTE (IM) De 21 a 30 27 65,9%
TOTAL 39 100
Fuente: Hilados Richards S. A. C.
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Figura 11. Representacion Gréfica de Niveles de Riesgos

Fuente: Hilados Richards S. A. C.

Interpretacion: Para la elaboracion de la MATRIZ IPERC de Hilados Richards S. A. C., se
identificaron los potenciales peligros y riesgos laborales que presentan en sus puestos de trabajo
en el area de produccién. Determinando con la matriz el grado de Riesgo a los que estan expuestos
los operarios.
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3.1.8.2. Aplicacion del método REBA: Evaluacion de la postura

% Determinacion del método de estudio a emplear

Se analizaron diversos métodos los que permitieron comparar cual era el mejor

método de estudio para aplicar en la presente investigacion.

Tabla 41. Métodos de evaluacién de trabajo

*criterio psicofisico.

) FACTORES DE SEGMENTO
METODO RIESGOS CORPORAL A LIMITACIONES
EVALUADOS EVALUAR
*Movimientos. *Mufiecas
* iy .
*Eﬁsf;;tgloﬁéa da *Antebrazos. No es una técnica que permita
RULA *Actividag estéti;:a del *Codos. verificar una evaluacion especifica
; *Hombros. de la realizacion de movimientos
sistema musculo- - o
o Cuello. repetitivos.
esquelético. * Tronco
xS Tiene en cuenta una serie de
* egmento corporal . -
Posturas forzadas o del RULA cuestiones adicionales que
mantenidas. - ' complementan al método RULA.
REBA * L Espalda. . . - .
Repeticion. D Asi, permite realizar una evaluacion
- . Piernas. p . .
Trabajo con fuerza. “Rodillas mas exhaustiva de las extremidades
' inferiores.
« e
* Repeytlwdad. * El método no permite el estudio
Trabajo con fuerza. Parte del segmento
OWAS - . detallado de la gravedad de cada
Posturas forzadas. corporal superior. SN
posicion (piernas, espalda y brazos.
*Peso.
*distancia
horizontal. La ecuacidn serd aplicable si estas
*criterio biomecanico *Frecuencia. actividades se limitan a caminar
NIOSH " | Duracién de unos pasos, o un ligero

levantamiento
*Tipo de agarre.
*Angulo de
asimetria.

mantenimiento o transporte de la
carga.

Fuente: Asencio, Bastante, Diego, 2012

¢+ Criterios de evaluacion para la calificacion de los métodos

Para la determinacion del método a emplear en el presente estudio se procedio a

identificar los factores mas relevantes de los diversos métodos, lo que posteriormente

permitio asignarle valores y poder aplicar el método de los factores ponderados

convirtiendo en cuantificable nuestra mejor eleccion.
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Tabla 42. Criterios de evaluacién para la eleccion del método ergonémico

Factores

Métodos ergondémicos

RULA REBA OWAS NIOSH
Factores que pueden
desarrollar  trastornos
Factores que pueden| " s Tareas en las que se
musculo-esqueléticos | Andlisis : X
desarrollar  trastornos - . realizan levantamientos
. ) " en los  miembros | ergondémico de .
Evalla musculo-esqueléticos en . Lo de carga, obteniendo el
. . superiores e inferiores | la carga L
los miembros superiores . peso maximo
del cuerpo. Asi como | postural.
del cuerpo. L recomendado.
posturas estaticas como
dinédmicas.
Compleja.  Aplicacion
Sencilla. Puede . . de modelos
. . Sencillo. In situ del . . : -
realizarse directamente - Sencilla. In situ | biomecéanicos.
. trabajador. Incorpora la ) .
. con el trabajador sobre| . - . |del éarea de|Empleando ecuaciones
Medicion existencia de cambios .
posturas trabajo del | cuyos componentes
bruscos de posturas o . ) . .
fundamentalmente ; operario son: biomecénico,
posturas inestables. R
angulares. fisiologico y
psicoldgicos.
En la
.. |En la observacion, | observacion y | Determinacién de cada
Basa sus En la  observacion, - e
o valoracion y | codificacion de|una de las tareas
resultados valoracion. e .
codificacion. posturas realizadas.
recopiladas.
. . - . - . Fotografica, (e .
Evidencia Fotografica, videos. Fotogréfica, videos. vi dec?s Anadlisis multitarea
. Sensible. Anélisis . . .
No es un método que ; .~ |No permite el |Para aplicar la ecuacion
. conjunto que permite .
permita efectuar una g ..~ | estudio de  NIOSH deben
S L e realizar una evaluacion : .
Limitaciones | evaluacion especifica de | ~, . detallado de la|cumplirse una serie de
o mas exhaustiva de las -
la realizacién de gravedad de | condiciones en la tarea

movimientos repetitivos.

extremidades
inferiores.

cada posicidn.

a evaluar.

Fuente: Elaboracion propia

Matriz de enfrentamiento para

disergonémicos.

ponderar los factores de evaluacion de riesgos

Tabla 43. Matriz de enfrentamiento de evaluacién de riesgos disergonémicos

Factores | Evaluacién | Medicion | Resultados | Evidencia | Limitaciones | Conteo Ponderacion
Evaluacion X 1 0 1 0 2 17%
Medicion 1 X 0 1 0 2 17%
Resultados 1 1 X 1 1 4 33%
Evidencia 0 0 1 X 0 1 8%
Limitaciones 0 1 1 1 X 3 25%

TOTAL 12 100%

Fuente: Elaboracion propia

Aqui hay que calificar con 1y 0 si el factor es mas o menos adecuado que el otro, segln

la naturaleza del trabajo.




Tabla 44. Puntaje de escala a usar

Calificacion

Puntaje

Excelente

10

Muy bueno

Bueno

Regular

Deficiente

N[> |O [0

Fuente: Elaboracion propia

% Aplicacion del método de los factores ponderados

Tabla 45. Evaluacion métodos de factores ponderados
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Alternativas de marcas

., RULA REBA OWAS NIOSH
Factores Ponderacion %
Calificacién Calificacion Calificacién Calificacién
Calificacion Calificacion Calificacion Calificacion
Ponderada Ponderada Ponderada Ponderada
Evaluacion 0.17 6 1 10 167 10 167 10 167
Medicion 0.17 10 167 10 167 10 167 4 0.67
Resultados 0.33 8 2.67 8 2.67 8 2.67 8 2.67
Evidencia 0.08 6 05 6 05 4 0.33 2 0.17
Limitaciones 0.25 2 0.5 4 1 2 05 2 0.5
1 6.33 7.5 6.83 5.67

Fuente: Elaboracion propia

Finalmente, con una puntuacion de 7,5. Se realizé el analisis ergondmico al personal de

Hilanderia aplicando el método REBA que es el método seleccionado por ser el mas

completo para determinar las causas de las lesiones y trastornos musculo-esqueléticos y

que repercute afectando la produccién y por ende los indicadores de productividad.

Método REBA a operarios de produccion.

a) Evaluacion del Grupo A: Andlisis de cuello, piernas y tronco

« Puntuacion del tronco

Tabla 46. Puntuacion y correccion del tronco

Movimiento Puntuacion Correccion
Erguido 1
02-20° flexid 5 Anadir + 1 si
09_20.: e:""",_ hay torsién o

SXIenSion inclinaciéon

209-60° flexion 3 lateral
=202 extension
> 602 flexién 4

Fuente: Evaluacién posturales mediante el método REBA, 2015
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Figura 12. Posicion del tronco-hilanderia frotador
Fuente: Hilados Richards S. A. C.
Interpretacion: El resultado de la evaluacion del tronco del operario dependera del

angulo de flexién >60°.

«» Puntuacion del cuello

Considera dos posiciones. Se muestran las puntuaciones y correcciones que se asignan en

posicion de la cabeza.

Tabla 47. Puntuacién y modificaciones del cuello

extension

Movimiento Puntuacioén
02-20% flexion 1
>20% flexion o en 5

Correccion

Anadir + 1 si
hay torsién o
inclinacion
lateral

Figura 13. Posicion de Cuello personal Produccion

Fuente: Hilados Richards S. A. C.
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Interpretacion: Se incremento la puntuacion calculada para el cuello del trabajador; el
cual presenta una flexion >20° y extension, como se puede observar en la figura 13 y
tabla 47.

Tabla 48. Modificacion de la puntuacién del cuello

Posiciéon Puntuacion

Cabeza rotada o con inclinacién lateral. +1

Fuente: Evaluacion posturales mediante el método REBA, 2015

Figura 14. Incremento de valor de posicion de Cuello - Personal Obrero

Fuente: Hilados Richards S. A. C.

¢ Puntuacion de piernas
Dependera de la distribucion del peso entre ellas y los apoyos existentes.

Tabla 49. Puntuacion y modificacion de las piernas

Movimiento Puntuacion Correccion
Soporte bilateral, Anadir + 1 si
andando o L hay flexién de
sentado rodillas entre

30%y 60°
Anadir + 2 si
. las rodillas
Soporte unilateral, estan
soporte ligero o 2 flexionadas +
postura inestable de 602 (salvo
postura
sedente)

Fuente: Evaluacion posturales mediante el método REBA, 2015
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Figura 15. Posicion de las piernas — Hilanderia

Fuente: Hilados Richards S. A. C.

Interpretacion: Se increment6 2 en la puntuacién ya que existio flexion mayor de 60°

en una o ambas rodillas. Tabla 49.

b) Evaluacion del Grupo B: Analisis de brazos, antebrazos y muriecas
% Puntuacion del brazo

Tabla 50. Puntuacion y correccion de Brazos

Posicion | Puntuacion Correccion
09200 ” Anadir:

- + 1si hay -
flexlon/” abduccion o .-"C*’
extension rotacion. hoy
=202 2 + 1 si I‘j?ly / NN ®
extensién elevacion del /= '\‘\ \
flexion hombro. [0\ NS
209-45¢ 2 -1 si hay apoyo |G/ | \ @

p o postura a il @0 @ W
flexion 3 f de | / ] !
45%-90°2 avordeda ¢
~90¢ . gravedad.
flexion

Fuente: Evaluacién posturales mediante el método REBA, 2015

Figura 16. Posicion del brazo — Hilanderia Preparadora

Fuente: Hilados Richards S. A. C.
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Interpretacion: En funcion al angulo formado se midio la flexion del brazo, obteniendo
su puntuacion segun la tabla 50.

Figura 17. incremento de Valor del brazo
Fuente: Hilados Richards S. A. C.

Interpretacion: La puntuacion del brazo se vio incrementada, ya que la norma dice

que si existe elevacion del hombro se podria modificarse.

« Puntuacion antebrazos

Tabla 51. Puntuacion del ante brazo

Movimiento Puntuacion
609-100% flexién 1
flexién
<601 2
0
>100%

wm»‘l’.“:"...\ &

o -

Figura 18. Puntuacion del antebrazo-hilanderia conera
Fuente: Hilados Richards S. A. C.
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Interpretacion: En funcion al angulo de flexion del antebrazo, se analizo una puntuacion
de 1, seguin tabla 51. Y el flexionamiento del antebrazo se visualiza en la figura 19.

«» Puntuacion mufeca

Tabla 52. Puntuacién y correcion de la mufieca

Movimiento | Puntuacion | Correccion .
s

0%-152 Adadir + 1 ®@._..--

flexién/ L si hay P

extension torsién o 0:z7 B R )
desviacién =~ \

>15%2 flexién/ 2 lateral ..

extensién @ T

Figura 19. Puntuacién mufieca- hilanderia preparadora
Fuente: Hilados Richards S. A. C.

Interpretacion. Se analiz6 una puntuacion de 2 de los miembros superiores la posicion de

la mufieca, se visualiza en la tabla 52 y figura 20.

¢) PUNTUACION DE LOS GRUPOS Ay B
Puntuaciones del GRUPO A:

Tabla 53. Puntuaciéon del GRUPO A

Puntuaciones del grupo A

Miembro Puntos
Tronco 5
Cuello 3
Piernas 4

Fuente: Hilados Richards S. A. C.
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Grupo A: 9 puntos
Tomando en cuenta la tabla 53. Se calcula la puntuacion del GRUPO A.

Tabla 54. Puntuacioén inicial del GRUPO A

TABLA A
Cuello
Tronco = 1 = 2 - 3
Piernas Piernas Piernas

1 2| 3] 4 1] 2| 3 4 1 2 3%a4
1 1 2 3 4 1 2 3 4 3 3 5 6
2 2 3 4 5 3 4 5 6 4 5 6 7
3 2 4 5 6 4 5 6 7 5 6 7 8
4 3 5 6 7 5 6 7 8 6 7 8 9
- 5 4 6 7 8 6 7 8 9 7 8 9 9

Fuente: Evaluacién posturales mediante el método REBA, 2015

Las puntuaciones obtenidas para los miembros del GRUPO B:

Tabla 55. Puntuacion del GRUPO B

Puntuaciones del GRUPO B
Miembro Puntos
Brazo 5
Antebrazo 1
Mufieca 2

Fuente: Hilados Richards S. A. C.

GRUPO B: 7 puntos

Se realizé la consulta de la TABLA B, para hallar la puntuacion del grupo.

Tabla 56. Puntuacion inicial del GRUPO B

- Antebrazo
1 2
Brazo = =
Muheca Muheca
1 w2 3 1 2 3
1 1 2 2 1 2 3
2 1 2 3 2 3 4
3 3 4 5 4 5 5
4q 4 5 5 5 6 7
mm) 5| o 7 s 7 s s
6 7 8 8 8 9 9

Fuente: Evaluacion posturales mediante el método REBA, 2015
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¢+ Puntuacién de la carga o fuerza.
La puntuacién obtenida en la Tabla A, modifica la carga o fuerza manejada. La

siguente tabla muestra el incremento a aplicar en funcion del peso de la carga.

Tabla 57. Puntuacion para la carga o fuerza

Carga o fuerza Puntuacion
Carga o fuerza menor de 5 kg 0
Carga o fuerza entre 5y 10kg +1
Carga o fuerza mayor de 10 kg +2 <:|

Fuente: Evaluacién posturales mediante el método REBA, 2015

Grupo A=9 + 2 = 11 puntos.

% Puntuacion de tipo de agarre (Puntuacion B)
Se incremento la puntuacion del GRUPO B, por lo que este tipo de trabajos los

agarres del producto no son ideales.

Tabla 58. Incremento de Puntuacién por calidad e agarre

Calidad de Py Puntuacion
agarre Descripcion
Bueno El agarre es bueno y la fuerza de agarre de rango medio 0
Regulas El agarre es aceptable pero no ideal o el agarre es aceptable +1
utilizando otras partes del cuerpo
Malo El agarre es posible pero no aceptable +2
Inaceptable | El agarre es torpe e inseguro, no es posible el agarre manual o el +3
agarre es inaceptable utilizando otras partes del cuerpo

Fuente: Evaluacién posturales mediante el método REBA, 2015

Grupo B=7 + 1 = 8 puntos.

d) PUNTUACION C
Con la puntuacion del GRUPO A (11 puntos) y del GRUPO B (8 puntos), se consulto en

la tabla de valor para la puntacion C.
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Tabla 59. Puntuacién C en funcién de las puntuaciones Ay B

Puntuacion TABLA B
A 1 2| 3 a4 5| 6 7/ms o 10 11 122
1 1l 2| 2| 2| 3| 3| 4] s| e 7 7 7
2 | 2] 2 3| 4 4 s| e 6 7 7 s
3 2l 3| 3| 3| 4 s| e 7 7 s g s
4 3| a4 a4 a4 s| e 7 g g 9o 9 o9
5 al a4 a4 s| e 7 8 8 9 9 9 o9
6 6] 6 6 71 8 8 8 9o 10 10 10 10
7 71 7] 7l 8 o of of 10 10 1] 1] n
8 gl 8 8 9 10 100 10/ 10| 10| 12| 11| 11
9 o] o 9 10l 10] 10| 10| 12| 11| 12 12 12
10 10 10| 10| 11| 11| 11| 11| 12] 12| 12| 12| 12
) 11 11] 1a] 1] 1] 2] 12| 12 1] 12 1] 2] 2
| 12 12 12| 12| 12| 12| 12| 12| 12 12 2] 12 2

Fuente: Evaluacion posturales mediante el método REBA, 2015

e) PUNTUACION FINAL

La puntuacion final se relaciona con el tiempo de duracion de las actividades y los

cambios de posturas. A la puntuacion C= 12 se lo adiciono +2 igual 14,

Tabla 60. Puntuacidn del tipo de actividad muscular

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

Fuente: Evaluacion posturales mediante el método REBA, 2015

Tras el estudio de las posturas adoptadas segun la tabla 59, de obtuvo una puntuacion
final de 14 con un nivel de accion de 4 que corresponde a un nivel de riesgo muy alto que

es necesaria la actuacién inmediata.

Tabla 61. Niveles de actuacion segun puntuacion final obtenida

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

Fuente: Evaluacién posturales mediante el método REBA, 2015
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Interpretacion: Las posturas ergondmicas de cada operario adoptadas se encuentran en
riesgo disergonémicos muy alto causandoles trastornos musculo-esqueléticos laborales.

3.1.8.3. Medicion de factores ambientales
Para analizar los riesgos disergonémicos ambientales en la empresa Hilados Richards S.

A. C., se realizaron mediciones de iluminacion, ruido y particulas respirables.

Figura 20. Instrumentos de medicidon empleados

Fuente: Hilados Richards S. A. C.

a) lliminacion
Para medir los niveles de iluminacion en el area de produccién se empled un equipo
[lamado luxémetro; instrumento de medicion que permitié medir con precision los
niveles de iluminacion reales y cuya unidad de medida se expresé en (Lux).
Instrumento de medicion: Luxdémetro digital
Marca: Extech - LT300 light meter
Rango de medicion: 400,000 lux o 40, 000 fc
Tipo de iluminacién: Luz Natural

Hora de muestreo: 8:30 am a las 17:30 horas

El método que se empled para tomar los puntos de medicion fue el método de la
cuadricula (Res SRT N° 84/12). Ya que segln en el documento; Iluminacion en el
puesto de trabajo. Criterios para la evaluacion y acondicionamiento de los puestos;

del Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (INSHT); indica que para
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medir el nivel de iluminacién en un ambiente extenso se puede dividir la superficie

en una cuadricula para localizar las diferentes mediciones.

e Determinacion de los puntos de muestreo

- Setrabajé sobre el plano actualizado del area de produccion.

- Se dividio el plano en sectores cuadrangulares que requirieron iguales niveles de
iluminacién, llamados puntos de muestreo. Se procedio a tomar las medidas del
de largo, ancho necesarias y la altura de la planta hilandera.

- Como todas las tareas requerian el mismo nivel de iluminacién; el punto de

muestreo fue el area de produccién de hilados en su totalidad.

Calculo Para Determinar El NUmero De Mediciones

Célculo de K

Largo x ancho

fg K) =
indice del local (K) altura de planta x (largo + ancho)

55,3 x 20,63

= 2,50
6 x (55,3 + 20,63)

indice del local (K) =
Calculode N

N = Ndmero minimo de puntos de medicion
Res SRT N° 84/12 = X es el indice K redondeado al entero superior

N=(X+2)2
N=(3+2)2
N =25
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Figura 21. Distribucién de puntos de medicion de iluminacién — area de produccién

Fuente: Hilados Richards S. A. C.

Se realizaron 100 mediciones de iluminacion (Lux) en el area de produccion (hilanderia).
Las mediciones se realizaron en 02 dias (15/02/2020 y 17/02/2020) en el horario de
trabajo del area de produccion, de 8:30 am a las 17:30 horas. Obteniendo como resultado.
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Tabla 62. Medicién en Lux — area de produccion

ITEN LUX DIA 1 LUX DIA 2

1 981,3 875 894 9452
2 937 926 857 890
3 378 399 378 426
4 659 782 654 572
5 200 2238 185 152
6 592 599 528 476
7 346 387 332 327
8 234 303 268 267
9 315,5 363,4 380 350
10 113 98,2 166 187
11 280,7 301 234 303,5
12 530 432 426 364
13 341 358 528 497
14 203 139,7 247 192
15 123 99,7 94 115
16 669 545 743 552
17 883 799 994 889
18 345,8 400 380 389
19 260 294 325 284
20 1815 168,2 169 122
21 475 502 581 596
22 369,2 406 567 462
23 269 307 289 336
24 266 287 344 262
25 231 302,8 242 207

MEDIA 414,04

5% MEDIA 20,70

DESV. ESTANDAR 18,03

Fuente: Hilados Richards S. A. C.

Interpretacion: Se obtuvo una desviacion estandar menor al 5% de la media de los datos,
ello implica que se puede utilizar el valor de la media como medida de la iluminacién
encontrada en el lugar de trabajo.

El nivel de iluminacion de la empresa esta dentro de limite permitido ya que da una media
de 414,04 Lux. y segin norma RM-083-2019-Vivienda/EM.010 Instalaciones Eléctricas
Interiores del Reglamento Nacional de Edificaciones, los valores dados para una empresa
industrial del sector Industria Textil estan entre 200 y 300 Lux. (200 lux para lugares de
trabajo y zonas en bafios y 300 lux para tejedura, peinado, apresto, cardado). Por el tipo
de tarea visual se ubicaria en la calidad D ya que las tareas visuales no son de un alto

grado de exigencia y concentracion.
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Figura 22. Registro de medicidn de iluminacién con luxémetro
Fuente: Hilados Richards S. A. C.

b) Ruido
Para poder determinar cuales eran los niveles de ruido en dB que actualmente se
generan dentro de la empresa hilandera. Se realizaron 240 mediciones en el &rea de
produccion durante 02 dias (15/02/2020 y 17/02/2020); en los distintos puestos de
trabajo, utilizando para ello un sonémetro digital clase 2. El instrumento de medicion
empleado se encontraba debidamente calibrado y cumplia con las normas estandares
internacionales: GB/T3785, IEC651 Tipo2 y ANSI S1.4 Tipo 2.
Segun el DS N°085-2003-PCM “Aprucban el reglamento de los estandares
Nacionales de Calidad Ambiental para Ruido” y Norma Basica de Ergonomia y de
Procedimiento de Evaluacion de Riesgo Disergonémico/R.M. 375-2008-TR, indica
que el intervalo de tiempo a medir debe ser entre 5 a 10 minutos. Se tomaron muestras
limitadas y al azar dentro del horario de trabajo normal, aplicando unos intervalos de
tiempo de 5min en cada medicion

Equipo de medicién:

Sondmetro digital

Marca: Sound Level Meter Noise SL- 5868P

Tipo: clase 2

Hora de mediciones: horario diurno de 8:30 am a las 17:30 horas

En cada medicion se procedio a registrar el calculo del valor LEQ que es el ruido
promedio rms (Root Mean Square - media cuadratica o valor eficaz) durante un
periodo de tiempo establecido por medicién (5min). Se obtuvo como resultado las

siguientes mediciones Tabla 63.
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MEDICIONES EN PUESTOS DE TRABAJO - LEQ (dB)
Ne Tiedr:po PREPARAD| PREPARAD| PREPARAD| FROTADO | HILANDER HILAL\\IDER HILANDER CONERA |RETORCED REUNIDOR | MADEJERA| MADEJERA
(I\:/:g?\: medicion ORA1 ORA?2 ORA3 RA A REDOSA COGNETEX A BDIRA ORA A 1 2
(min) | 1 Operario | 1 Operario | 1 Operario | 1 Operario | 1 Operario | 1 Operario | 1 Operario |2 Operarios | 1 Operario | 1 Operario | 1 Operario | 1 Operario
15/02/2020 | 15/02/2020 | 15/02/2020 | 15/02/2020 | 15/02/2020 | 15/02/2020 | 15/02/2020 | 15/02/2020 | 15/02/2020 | 15/02/2020 | 15/02/2020 | 15/02/2020
1 5 114 129 143 145.6 107 106.7 147.2 145.8 124 147.2 104.1 100.7
2 5' 109.3 116.7 137.2 138.2 108 112.3 133 136 1185 137 112 114
3 5' 122 1153 1254 133 119 1113 132 1343 1144 1334 110.8 115
4 5 117 136.8 136.8 149.6 115 122 148.3 149 1215 148.3 1211 122.4
5 5 123 118 134.2 151.8 122 118 134 138.9 120.5 149 119.7 117.3
6 5 107.9 132 133 143.8 117.2 1194 141 142 120 1415 103.7 106
7 5' 1146 1142 119.2 139 114.6 121 140 141 122.8 140 123 125.1
8 132 122.5 128.5 146.6 123 126.4 117.2 143 139.3 142.1 99.6 98.3
9 124 134.2 145.1 151 126 130 119.7 149.3 130 150 102.2 103.5
10 5 117.6 119.6 139.3 152.1 119 122 120 148.7 135 149.3 112 113.2
Ne min | 17/02/2020 | 17/02/2020 | 17/02/2020 | 17/02/2020 | 17/02/2020 | 17/02/2020 | 17/02/2020 | 17/02/2020 | 17/02/2020 | 17/02/2020 | 17/02/2020 | 17/02/2020
11 5 113 118.3 151.6 137 117.7 115 142 142 120 136 103.5 102.2
12 5 108.3 124.3 127.2 139.2 107.9 1198 133 136 116 129 104.3 105
13 5 1194 115.9 144 134 1194 1134 145 131 115.3 133 114 116.9
14 117 1331 136.8 151 116 128 139 146 123 148 124 131
15 113 1284 134.8 149 115.2 127 145 1417 117.6 143 1194 124
16 126.3 132.8 145 1452 121.3 130 143 144 118 148 104.5 102
17 5 119.6 124.5 126.2 140 1151 124 142.3 143 130.5 142.3 121 134
18 115 1139 131.3 146.6 115 116 118 147.3 131 147 120.1 124.6
19 121 138.1 142.1 136 122 1335 116.7 150 130 151 100.7 101.4
20 118.3 122.7 141.8 148 117 124 114 147 130.7 145 974 99.6
PROMEDIO 117.62 124.52 136.13 143.84 116.87 120.99 133.52 142.8 12391 143.01 110.86 112.81

Fuente: Hilados Richards S. A. C.
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Interpretacion: Al realizarse las 240 mediciones en cada uno de los 12 puesto de trabajo
identificados, se determind que la media cuadrética o valor eficaz calculado durante los
5 minutos de duracion en cada medicion varia segun puesto de trabajo, registrando un
promedio de 127.24 dB; excediendo en ambos casos entre un 40,18% respectivamente en
relacion a lo que indica RM-375-2008-TR con 85dB. Ocasionando que los operarios estén
afectos a riesgos disergondmicos y a su vez expuestos a enfermedades ocupacionales que

bajan los indicadores de productividad de mano de obra.

Figura 23: Realizacion de medicion de ruido con sondmetro
Fuente: Hilados Richards S. A. C.

¢) Riesgo quimico (particulas Respirables en el ambiente)
Se utiliz6 el siguiente equipo de medicidn para medir las particulas respirables:
Instrumento/equipo de medicién:

v' Bomba de muestreo personal de aire compacto y robusto Marca: BDX-11

Se realizaron 4 mediciones (2 determinaciones de pesos Particulas Inhalables y
Respirables y 2 de Analisis de conteo de Asbestos y otras Fibras) siguiendo los
adecuados pasos en el uso de la bomba de muestreo (instrumento):

e Verificacion inicial del estado de la bateria.

e Armado cuidadoso y adecuado del equipo

e Calibracion de la bomba de muestreo con un caudal de entre 1,7 | /min'y 2,54

I/min.
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Para su utilizacion: Se instald el equipo a la altura de la cintura del operario y a
la altura de la clavicula se coloco el filtro.

La bomba se verificd constantemente para asegurar su correcto funcionamiento.
Finalizado el muestreo se procedio a retirar la muestra (cassette), se cerrd

cuidadosamente y se guardd para el envio al Laboratorio para su respectivo

analisis.

Figura 25. Equipo empleado

Figura 24. Muestras (cassetes) de mediciones
realizadas

Fuente: Hilados Richards S. A. C.

1.

Fuente: Hilados Richards S. A. C.

Parametros evaluados para particulas respirables

Se utilizaron filtros de polipropileno. Tabla 64 y Tabla 65.

Tabla 64. Metodologia de ensayo para particulas respirables

) . NIVEL DE
PARAMETRO O ELEMENTO METODO UNIDAD L.C(1) ACCIONG)
PARTICULAS RESPIRABLES
PGC-025 - NIOSH-0500 (Particulates not
Otherwise Regulated, Total) ISSUE 2
Particulas respirables (PR) | /NIOSH-0600 (Particulates not Otherwise mg/ms 0,036 1,70
Regulated, Respirable),
ISSUE 3 (Validado)
Fuente: (1) PGC-025 - NIOSH-0500 (Particulates not Otherwise Regulated, Total)
Tabla 65. Concentracion de particulas Respirables
; CONCENTRACION
CODIGODE | AREADE | FecHaDe | HORADE | HORADE | FLuso Goiidlan
TRABAJADORIL TRABAID | MESTRED | NICIODE FINDE |VOLUMET (Mg/M3) TRACION| L.C(1)
MUESTREO | MUESTREO | RICO (Mg/M3)
Inicial Final
PR-1 Produccién 20/2/2020 8:00a. m. L00p.m |, o oo | 001447 0,26153 0,276 0,035
PR-1 Produccion 20/2/2020 2:27p. m. 7:00 p. m. 0,01548 0,38252 0,398

Fuente: Laboratorio OH/LAB Ocupational Hygiene Laboratory S.A.C
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2. Parametros evaluados para analisis de Asbestos y otras fibras por PCM
Se realizaron 2 tomas de muestras de fibras de asbesto; aplicando el recuento por la

técnica analitica de Microscopia de Contraste en Fase (PCM).

Tabla 66. Metodologia de ensayo

Ensayo Método  |Unidades Limite permisible
Anélisis de _
Asbestosy | NIOSH 7400 |Fibras/cm3 0,1 fibra/ cm3

otras
Fibras por PCM

Fuente: NIOSH 7400

Tabla 67. Resultados de Analisis de Asbestos y otras Fibras por PCM

PRODCTO| CODIGODE | iREaDE | FecEape | FORA | HORATIN | FLIO [DENSIDAD| CONCEVIRACION
ECLARADO|TRABAJADOR| TRABAJO |amEstreo | NICIODE |  DE  |VOLIME DEFIBRA/|  DEFIERA
MUESTRED | MUESTRED | TRICO | mm2 (Fibes/cm3)
AIRE 2 6n | 212200 | 80am | 10p.m 1
PR. Ptoduccrfn 1/2/2020 8:10am 10p.m 354 L/min 201 0.1
R Droduccién | 212200 | 20p.m | 600p.m 0152

Fuente: Laboratorio OH/LAB Ocupational Hygiene Laboratory S.A.C

Figura 26. Muestreo personal a trabajadores de produccion
Fuente: Hilados Richards S. A. C.
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Interpretacion: Con los resultado del anélisis de filtros (alcanzado por Laboratorio
OH/LAB Ocupational Hygiene Laboratory S.A.C); segln Tabla 65 “Concentracién de
particulas respirables” (Anexo 03), se evidencia que las concentraciones de particulas
en los ambientes de trabajo exceden en 0.24 mg/m3y 0.362 mg/m3, hallandose por
encima del Limite Maximo Permisible, establecido en PGC-025 - NIOSH-0500
(Particulates not Otherwise Regulated, Total) ISSUE 2 /NIOSH-0600 (Particulates not
Otherwise Regulated, Respirable), cuyo L.C es de 0.036 mg/m3. Asimismo, al realizar el
muestreo personal en los trabajadores del area de produccion para el “Andlisis de
Asbestos y otras Fibras” segun Tabla 67 (Anexo 04), se calculé que las Concentraciones
de Fibra (Fibras/Cm3) exceden al limite permisible de 0,1 fibra / cm3 en 0.072 y 0.052
Fibras/Cm3 respectivamente. Aungue los excedentes solo un 0.052 en promedio, la
exposicion al asbesto en tiempos prolongados de trabajo puede producir problemas serios
en los pulmones y ademas es un agente causante de cancer. Finalmente, las mediciones
realizadas demuestran que los puestos en mencién, se encuentra en un alto nivel de riesgo
en adquirir enfermedades ocupacionales y son factores que influyen directamente en la
fatiga de los trabajadores al deteriorarse la calidad del aire en que laboran, por lo que se

debe necesariamente tomar acciones de mejora.

3.2. PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION

Después de realizar un diagndéstico e identificar el problema principal en la empresa
Hilados Richards S. A. C.; se plantearon mejoras para los problemas disergondémicos, ya

que representan un 50% de los que ocasionan la baja productividad.

3.2.1. Propuestas de mejoras para los factores disergondmicos fisico y
medioambientales

s Mejora 1: Implementar plataformas de trabajo movibles con frenos — area

de méquinas continuas

Al analizar, ciertas posturas de trabajo no Optimas, resultado de la interaccién
hombre-méquina, se propone la implementacion de plataforma que mejoren los
alcances de manipulacion de las maquinas.

En el caso de las maquinas continuas los operarios hacen un sobre esfuerzo en la

flexion de su brazos y piernas ya que la altura es muy elevada para su estatura
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promedio (Figura 28). Con esta propuesta se pretende mejorar las posturas del
trabajador y las condiciones de la manipulacion de cargas.

Figura 27. Reposicién de bobinas - sobreesfuerzo
Fuente: Hilados Richards S. A. C.

Esta propuesta pretendera facilitar una altura de acceso a la maquina y que no se debe

sobrepasar los 148 cm. Asi el trabajador no se expondréa a lesiones corporales.

-
e

Jillill

Figura 28. Altura de acceso a la maquinaria
Fuente: Evaluacién posturales mediante el método REBA, 2015
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Disefio de propuesta en 3D, plataformas movibles con frenos para el area de

maquinas continuas

Fuente: Elaboracion propia

Figura 30. Vista Planta - habilitacion de plataformas en areas de trabajo

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 31. Vista Planta - habilitacion de plataformas en areas de trabajo
Fuente: Elaboracidn propia

R

s Mejora 2: Implementar Plataforma fija semicircular de 2 gradas para

reducir alcance al interior de centrifugas

Las centrifugas para bobinas donde trabajan los operarios poseen profundidades
considerables. Se observd que el espesor de las paredes condiciona el alcance al
interior del tambor, considerando un factor critico de estudio. Presenta una
profundidad de alcance de 48 cm, un espesor de paredes de 15 cm y una altura de
1.10 cm, por lo que se identificaron movimientos disergonémicos. En todos los casos
habria inclinacién y giro de tronco mayor de 45° grados (Figura 33). Por lo que se
propone la implementacion de apoyos que puedan minimizar futuras lesiones en los
trabajadores a causa de este factor disergonémico.

Esta propuesta principalmente se basa en que las plataformas de trabajo son
superficies horizontales, fijas 0 moéviles ubicadas sobre el piso; que pueden ser

utilizadas como soporte para:

- Mejorar los alcances de los trabajadores a los planos de trabajo o areas de
manipulacion de las maquinas.
- Aislar a los trabajadores de pisos humedos, frios, calientes, aceitosos o con

quimicos.
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- Aislar a los trabajadores de fuentes de electricidad.

- Corregir pisos irregulares o con agujeros. [19]

Figura 32. Alcance en el puesto de centrifugas de madejas
Fuente: Evaluacién posturales mediante el método REBA, 2015

Disefio de propuesta en 3D, plataformas fijas semicircular de 2 gradas para reducir

el alcance al interior de centrifugas

Figura 33. Vista lateral — Habilitacion de plataformas fija

Fuente: Elaboracion propia
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Fuente:

Figura 35. Areas de trabajo de las plataformas fijas

Fuente: Elaboracion propia
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% Mejora 3: Programar pausas regulares para incrementar el rendimiento de

los trabajadores

La fatiga disminuye la tolerancia al trabajo y existen dos tipos de fatiga; una muscular
y una fatiga general (sensacion de malestar que impulsa a dejar de trabajar).
Actualmente se identificaron que los niveles de fatiga superan las capacidades de los
trabajadores de Hilados Richards S. A. C.

Por lo que esta propuesta permitird hacer que estos no lleguen a su punto limite de

fatiga evitarian:

e Mantener una misma postura durante toda la jornada laboral.
e Lesionarse por esfuerzos repetitivos prolongados minimizando alteraciones
musculo-esqueléticas que afectan a distintas partes de los miembros inferiores y

superiores.
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Programar pausas activas de trabajo de 15 a 20 min en lapsos de tiempos de 2 a 2:30 de

labores continuas.

s Mejora 4: Implementar 5s en el area de produccién para minimizar

accidentes/ incidentes laborales

Proponer la implementacion de las 5s permitira que la empresa organice los lugares
de trabajo del area en estudio, permita una mejor administracién visual y mejore la

productividad.
En el caso de seguridad especificamente otorgara beneficios de:

e Reducir la cantidad de accidentes. Minimizar las demandas de indemnizacién
del trabajador y

e Reducir los incidentes registrables con tiempo perdido.
En cuanto a los beneficios con respecto a la productividad

e Eliminara y/o reducira el tiempo perdido buscando las herramientas.
e Reducira las inactividades de los equipos a través de la limpieza e

inspecciones regulares
Las 5s — Descripciones

1S (Clasificar): Ordenar y remover materiales innecesarios del lugar de trabajo.
2S (Organizar): Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar
3S (Limpiar): Mantener limpia el area de trabajo y los materiales necesarios.

4S (Estandarizar): Ejecutar el proceso para mantener/mejorar los estandares de las
primeras 3 S.
5S (Mantener): Una cultura de las 5S sostenida y disciplinada en el area de trabajo

Esquema para la aplicacion de la mejora propuesta

Evento 5s

PASO 1 DEL PASO 3 DEL PASO 4 DEL PASO 5 DEL
PROCESO PROCESO PROCESO PROCESO

Capturar la
Reali | Trabaj Inf » Ei ¢ | Documentar L |
ealizar el Trabajo nformacién ecutare ograrla
'z J] » ] » los g
Preliminar para el “Antes del Proceso 55 Cultura 55
) Resultados
Evento 55 Evento

*Realizarel plany *Fotografiarlas *Implementar * Fotografiar *Mantener
la preparacién de areas las 1S, 2s y 3s las areas los

las 5s *Medir el *Desarrollar *Medir el resultados
espacio virtual y herramientas espacio virtual *Desarrollar
fisico para y fisico los habitos
*Identificarlas estabilizary *Implementar *Mejorar los
areas de los mantenerlos las procesos
riesgos de resultados herramientas

seguridad 4S5




Formatos para la aplicacion de la metodologia 5s
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Tabla 68. Ficha de auditoria de la metodologia de las 5s

Check list de la metodologia 5s

Puntuacion anterior
Empresa Hilados Richards S.A.C. Fecha
) Puntuacioén actual
AREA: Produccidn
Puntaje
5's Items a revisar Criterio de evaluacién 0 1 2
. Objetos y/o herramientas innecesarias,
Material. -
almacenados de forma inadecuada.
8 Equipo. Equipos y/o herramientas sin utilizar.
3 . Uso regular de todas las herramientas en area de
o Herramientas. .
(@) trabajo.
Criterios de Criterios para determinar lo necesario de lo que no
clasificacion. lo es.
Puntaje de clasificacion
= Inc_jlca(_jpres de Areas de trabajo debidamente marcadas.
IS ubicacion.
s Indicadores de Control de stock maximos y minimos
g cantidades. (indicadores).
Herramientas. Cada herramienta de trabajo tiene su lugar.
Puntaje Organizacién
Pisos Pasillos despejados de basura y objetos
5 ' innecesarios.
g Maquinas y equipos. | Maquinaria limpia.
3 Responsabilidades. Se emplean programas de rotacion de limpieza.
Limpieza habitual. La limpieza es constante.
Puntaje Limpieza
§ Asignar tareas. Se asignan responsabilidades para cumplir las 3s.
8 Control visual. Se distingue con facilidad lo normal de lo anormal.
8 . Se crean acciones de mejora continua de los
7] Plan de mejora. .
w procesos estandarizados.
Puntaje de Estandarizacion
gznd|0|ones de las Se asignan actividades para cumplir las 5s.
Evaluaciones. Evaluacion periddica de ambientes.
E Correcciones Se disponen de acciones correctivas frente
Q ' situaciones anormales.
c
§ Todas_las reglas son Los procedimientos estandarizados son aplicados
cumplidas .
. adecuadamente por los trabajadores.
estrictamente.
Reglamentos, Reglgmentos difundidos y cumplidos por
trabajadores.
Puntaje Mantenimiento
0= Malo 1=Medio 2=Bueno
Elaboracion: Propia




Tabla 69. Ficha de auditoria de la metodologia de las 5s
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: 5 0 mas 5
N . Auditoria/ Hoja de Verificacion para el lugar de trabajo 4 4
'Hilados Ri ds. 3 3
Area 2 2
FEChA: ceeiiiieiiiiiiieieeienieeeeteerneenencnnencannnes 1 1
LB NA0A PO ciitneerueeeneeueetneeueeeeeereernnasenasesnessnnssenssnnssenssssnsssnsssenassnnssnnsasnnasnnnn 0 0
N° de L Ne de e
. . Calificaci Calificaci6
’ Guia de los puntos a verificar [problema| ™=/ ™ Jproblemas | ==
Categona Preguntas Clave s observ. observ.
Fecha de calificacion| ..../...../.... ceeddueeidoene
Distinguir entre lo que es necesario y lo que no lo es
z ¢Hay herramientas, instrumentos o otros
g materiales sobre, alrededor o debajo de las No hay exceso de herramientas,
x estaciones de trabajo instrumentos o materiales; las
é ¢Elarea esta libre de exceso de inventario/ areas del piso estan despejadas.
% suministros/ partes/ materiales?
ﬁ ¢ Todas las areas de transito circulante y areas , . .
3] . . . Las areas circulantes del piso
perimetrales del piso estan libres de .
. . . estan despejadas
herramientas, istrumentos u objetos.
Un lugar para cada cosay cada cosa en su lugar
¢ Todas las herramientas, instrumentos, Los lugares asignados para las
materiales, sobre las superficies de trabajo y herramientas, instrumentos,
. estantes estan almacenados de manera materiales, suministros son
% ordenada? evidentes visualmente
E Las herramientas, materiales e
%:’/ ¢ Las herramientas, materiales, instrumentos instrumentos estan oredenados,
ﬁ estan guardados de manera ordenada? codificados para acceder a ellos
<§( con facilidad
) ¢ Las instalaciones electricas (cables, .
X . Los cables , extenciones, cordones
) extenciones etc) estan colocados de manera . .
estan alejados del peligro
ordenada y segura?
. . . Los tableros de aviso y control
¢ La informacion en todos los tableros de avisos . . 9 y .
. contienen informacion actualizada
o control estan en orden y actualizada?
y ordenada
< Mantener las areas limpias y organizadas
NE Las partes visibles y ocultas de las
- R . . - -\
% o ¢ Las estaciones de trabajo estan libres de superficies de la estacion de
e suciedad y polvo? trabajo y equipo estan libres de
polvo y suciedad
SE _ Mantener y controlar las primeras tres categorias.
N 2
-
g m Los procedimientos, las
4 o .
Z O ¢Existe un procedimiento de trabajo estandar? ~ |responsabilidades y expectativas
EL del trabajo estandar para las 5s
w continuas estan documentadas.
x E{I Mantener la disciplinay el seguimiento de manera continua
z - . - ..
i 2 ¢ Existe un proceso de auditoria continua, con  [A los resultados de seguimientos
z £ seguimiento de datos y mostrado en forma de auditoria se les da seguimiento
< T - )
22 |visual? se publican
Calificacion total (maxim6 de 60 posibles) 0 0 0 0

Elaboracion: Propia



Cronograma de actividades para la aplicacion de la metodologia de las 5s

Tabla 70. Cronograma de actividades para la aplicacion de las 5s
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Proceso

Actividades

Mes 1

Mes 2

Mes 3

2

3

2

3

Trabajo preliminar

Realizar el plany
preparacion de las 5s.

Sensibilizacion

Charla y capacitacion sobre
las Herramientas de las 5s.

Delegacion y
capacitacion de los
responsables

Se asignard a una delegacion
de responsables se les
capacitara y designara las
labores a realizar.

Se realizara la auditoria

Capturar la oficial donde se evaluard y

informacion “antes | evidenciara el estado actual

del evento” y los riesgos y peligros de
seguridad.

Captura de Aplicar ficha de verificacion

evidencias de las 5s, fotografiar area.

Im.p!ementamon del Clasificar.

Seiri

Implementacion del Ordenar.

Seiton

Ubicar cada cosa en
su lugar

Determinar donde deber ir
los documentos por
frecuencia de uso.

Implementacién de
Seiso

Limpiar.

Evalla las 3's

Se realiza la evaluacion de
las 3 primeras “s” y se
desarrollara herramientas

para estabilizar resultados.

Implementacion de
Shitsuke

Disciplinar.

Verificacion la
evolucion, de la
herramienta 5s

Realizar un cronograma de
reuniones para verificar el
cumplimiento de las normas
de 5s establecidas y la
mejora que traera al area.

Evaluacion de la
Implementacién de
la herramienta 5s

Realizar una auditoria
interna para evaluar el
estado actual del area
después de la aplicacion de
la metodologia. Mantener
los resultados.

Elaboracion: Propia




3.2.2. Propuesta de mejoras para los factores disergonémicos Ambientales

% Mejora 5: Propuestas para mitigar los riesgos disergonémicos ambientales
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Tabla 71. Identificacién de riesgos disergonémicos en el area de produccién y propuestas de mejora

PELIGRO

IDENTIFICACION DE
RIESGO ERGONOMICOS

MEDIDAS DE CONTROL PARA REDUCIR EL RIESGO

CONTROLES DE
INGENIERIA

CONTROLES
ADMINISTRATIVOS

EPPs

EXPOSICION A RUIDO
(SOBREPASA LOS 83 dB)

Hipoacusia.

Controles médicos anuales:
Audiometrias.

Capacitacién sobre el buen uso
de protectores auditivos.

Dotar de protectores auditivos de
acuerdo a norma.

LIBERACION DE
PARTICULAS RESPIRABLES
Y FIBRAS DE ASBESTO

Enfermedades varias. (Dolor
de cabeza, nauseas, sistema
nervioso, enfermedades
cancerigenas).

Controles médicos anuales:
Radiografias, analisis de
sangre, orina.

Dotar de Protectores nasales
(mascarillas) auto filtrantes con
hebillas ajustables.

Dotar de protectores mascarillas FFP3:
98% de eficacia de filtracion minima,
2% de fuga hacia el exterior o FFP2:
92% de eficacia de filtracién minima.

CORTES CON PARTES DE
MAQUINAS O
HERRAMIENTAS

Fisuras, cortes leves, cortes
profundos, cortes en
articulaciones.

Utilizar herramientas mejor
elaboradas.

Capacitacion sobre manejo de la
maquina.

Proteccion en manos de guantes para
uso mecanico a la hora de manipular
alguna parte peligrosa

ATRAPAMIENTOS

Fractura, luxacion y pérdida
de dedos 0 mano.

Actualizacion de sefializaciones
cada 6 meses.

Capacitacién constante del buen
manejo de la maquina cada 6
meses.

Proteccion en manos de guantes para
uso mecanico a la hora de manipular
alguna parte peligrosa.

GOLPES CON COCHES O
CARRITOS

Moretones 0 hematomas.

Demarcaciones de area para el
recorrido de coches o carritos.

Capacitacion al personal para el
entendimiento de las
demarcaciones de areas.

POSTURAS INADECUADAS
Y MOVIMIENTOS
REPETITIVOS

Lumbalgias, cuello u hombro
tensos, tunel carpiano, etc.

Planificar jornadas de trabajo
con mayor rotacion en el
puesto, para que la exposicion
sea menor.

Capacitar al personal en posturas
adecuadas de trabajo.

Utilizar fajas lumbares para el
levantamiento de cargas mayores a 25
kg.

STOCKAS EN MOVIMIENTO

Atropello, choque, golpes.

Demarcaciones de area para el
recorrido de coches o carritos.

Capacitacion al personal para el
entendimiento de las
demarcaciones de areas.

Elaboracion: Propia




% Mejora 6: Programar capacitaciones para el personal
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Actualmente en la empresa Hilados Richards S. A. C., no cuenta con programas anuales de capacitaciones y no se estaria cumpliendo con

el (D.S. 005-2012-TR, Art. 29), limitando a los trabajadores a la toma acciones de prevencion y control de los peligros y riesgos existentes.

Tabla 72. Cronograma de capacitaciones anuales empresa Hilados Richards S. A. C.

1.DIFUSION DE MANUALES, REGLAMENTOS Y POLITICA DE SEGURIDAD

DETALLE DE LA ACTIVIDAD Recursos PERIODO DE EJECUCION (MESES)

1 2 3 4 5 6 7 8 9

10

11

12

Normativa Vigente Ley 29783. Ley
de Seguridad y salud en el trabajo.

[] []

Gerencia,

personal
Norma Basica de Ergonomia y de | administrativo,

5 Procedimientos de Evaluacion de | jefes de |:|
Riesgo  Disergondmicos y el | operaciones, |:|

Decreto Supremo N° 005-2009-TR. | supervisores,
técnicos,

Capacitacion de pausas regulares | OPerariosy de
3 | en el trabajo (técnicas de almacen 7 ]
relajacion).

2. INSTRUCCION EN PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO SEGURO

PERIODO DE EJECUCION (MESES)

DETALLE DE LA ACTIVIDAD Recursos
M1 M 2 M 3 M 4 M5 M6 M7 M 8 M9

M 10

M 11

M 12

Talleres préacticos y difusion de | Jefe de

1. |AST's (Actividades seguras de |operaciones,
trabajo) produccion, D D |:| |:|

supervisores,

técnicos y |:|
operarios

Correcto  uso, Recarga vy
mantenimiento de extintores.




3. GESTION AMBIENTAL
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DETALLE DE LA ACTIVIDAD

Recursos

PERIODO DE EJECUCION (MESES

Uso de vias y sefializacion.

Riesgo eléctrico y las 5 Reglas de
Oro

Distancias minimas de seguridad.

supervisores,
asistente de
supervision,
técnicos y
operarios

1 4 5 6 7 8 10 11 12
Jefe de
Mantener el orden y limpieza en el operacm.r}es,
] L produccion,
drea de producciéon, en los . |:| D
. supervisores,
almacenes, en la zona de trabajo. L
técnicos y
operarios
4. ENTRENAMIENTO DE SEGURIDAD.
PERIODO DE EJECUCION (MESES
DETALLE DE LA ACTIVIDAD Recursos 1 2 5 5 7 3 0 1 B
Capacitacion a personal de 5s.
pacttact P Jefe de D |:| D
operaciones,
produccion,

Nota: Los cursos pueden repetirse de acuerdo al requerimiento del personal.

Elaboracion: Propia




3.2.3. Nuevos indicadores estimados de Productividad después de aplicar las mejoras propuestas

3.2.3.1. Reevaluacion de la Matriz IPER aplicando mejoras propuestas

Tabla 73. Reevaluacion de la Matriz IPER aplicando mejoras propuestas
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De la reevaluacion, matriz de identificacion de peligros, evaluacion y control de riesgos
(IPERC), se obtuvieron los siguientes resultados:

Tabla 74. Niveles del Riesgo Reevaluados- IPERC

ESTIMACION DEL NIVEL DEL RIESGO
Frecuencia %
NIVEL DE RIESGO PUNTAIE
TRIVIAL (TR) 5 0 0,0%
[ ORMBIERO) | oese10 11 28,2%
MODERADO (MO) De 11a20 24 61,5%
IMPORTANTE (IM) De 21230 4 10,3%

De3la4s 0 0,0%
TOTAL 39 1

Fuente: Hilados Richards S. A. C.

61.5%

28.2%

Porcentaje %

0.2

0.1
0.0% 0.0%
-_— -_—

S Q" © N N

Figura 38. Representacion Grafica de Niveles de Riesgos Reevaluados
Fuente: Hilados Richards S. A. C.

Interpretacion: Se realizd una reevaluacion de la MATRIZ IPERC de la empresa
Hilados Richards S. A. C., determinando la gradualidad de los nuevos Riesgos aplicando

las mejoras propuestas a los que estan expuestos los trabajadores.
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3.2.3.2. Incremento de Productividad con mejoras propuestas

El objetivo principal de la investigacion se basa en el incremento de la productividad de
la empresa, por ello al plantear las mejoras se procedio a realizar los nuevos calculos de
los indicadores de productividad para la empresa Hilados Richards S. A. C., ejercicio
2021.

Teniendo como datos claves, que los factores ergondmicos como en los de seguridad
implicaron un 50% del porcentaje de problemas de produccion en el afio 2019 (PARETO.
Tabla 37.)

Tabla 75. Analisis de Pareto

P Frecuencia | frecuencias o %

sz (CElls (afio - 2019) | acumuladas £ Acumulado s
NOmero de Papeletas de
autorizacion de salidas por salud

1 y/o enfermedad (factores fisicos 30 30,00 27,0% 27% A
y mediambientales
disergonomicos).

2 !\Iu_mero de accidentes ylo 26 56,00 23.4% 50% A
incidentes laborales.

Fuente: Hilados Richards S. A. C.

Basandose en la investigacion realizada por Goggings, R.W., Spielholz, P., Nothstein, L.,
(2008) Estimating the effectiveness of ergonomics interventiosn through case studies:
Implications for predictive cost-benefit analysis, 339-344 (Estimacion de la efectividad
de las intervenciones ergondmicas a través de casos estudios: Implicaciones para el
analisis predictivo costo-beneficio). Anexo N°06. Después de haber analizado una
coleccion de 250 estudios de diferentes rubros empresariales, sefialando un porcentaje de
confiabilidad al 95%; el incremento en la productividad asociada directamente a aplicar
mejoras ergonomicas en las empresas, fluctian en un porcentaje de incremento de la
productividad desde 20% hasta 30%.
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R.W. Goggins et al. / Journal of Safetv Research 39 (2008) 339-344

Table 2

Effectiveness measures from all 250 case studies

Effectiveness Measure Number of Studies Average Median 95% CI Range
Number of WMSDs 90 59% | 56% | 54%—64% 8%—100% |
Incidence rate® 53 65% | 67% | 57%—T73% 0%—100% |
Lost workdays* 78 75% | 80% | 70%—80% 3%—100% |
Restricted days*® 30 53% | 58% | 42%—64% 5%—100% |
Workers' comp costs® 52 68% | 70% | 62%—T74% 15%—100% |
Cost per claim* 7 39% | 50% | 11%—-67% —20%—81% |
Productivity 61 25% 1 20% t 20%—30% —0.2%—80% 1
Labor costs [ 43% | 32% | 17%—69% 10%—85% |
Scrap/errors 8 67% | 75% | 59%—85% 8%—100% |
Tumover 34 48% | 48% | 40%—56% 3%—100% |
Absenteeism 1 58% | 60% | 43%-63% 14%-98% |
Payback period 36 0.7 years 0.4 years 0.4-1 year 0.03—-4.4 years
Cost:Benefit ratio 5 1:18.7 1:6 1:—=7.6-1:45 1:2.5-1:72
*Due to WMSDs.

| Down arrows represent a reduction in the effectiveness measure.
1 Up arrows represent an increase in the effectiveness measure,

Figura 39. Incremento de productividad en 250 casos de estudio
Fuente: Estimacion de la efectividad de las intervenciones ergonémicas a través de casos estudios:
Implicaciones para el analisis predictivo costo-beneficio, 2008

Asimismo, tomando como referencia el estudio “Metodologia de los Escenarios para
Estudios Prospectivos” el cual tiene como propdsito analizar fendmenos en estudio desde
un punto de vista retrospectivo y actual, para posteriormente presentar la realidad futura
en forma de escenarios. Asignando escalas de probabilidad de ocurrencia de una
hipotesis.

En la presente investigacion se emplearon dichas escalas el cual se lleg6 a determinar el
15% de incremento de productividad. En base al porcentaje, se estiman resultados y se
plantean los objetivos para la empresa con respecto al afio 2021. De esta forma, se realizo
una comparacion del antes y después de la mejora, y se determin0 cuantitativamente el
incremento de la productividad; estas mejoras propuestas se veran reflejadas en términos

monetarios con beneficiosos para la empresa.

Cuadro 5. Escala de calificacion de la probabilidad de ocurrencia de las

hipétesis.

Probabilidad Significado
0.9 Evento muy probable
0.7 Evento probable
0.5 Evento de dudosa ocurrencia
0.3 Evento Improbable
0.1 Evento muy improbable

Fuente: MOIJICA, Francisco. Cartillas de prospectiva. Bogota D.C. :
Universidad de la Sabana, 1.996.

Figura 40. Escalas de calificacién — Metodologia de escenarios
Fuente: Metodologia de los Escenarios para Estudios Prospectivos
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PROPUESTA DE REDUCCION DE RIESGOS DISERGONOMICOS EN EL AREA DE PRODUCCION EN LA EMPRESA HILADOS RICHARDS S.

A. C., PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD.

ANALISIS DE
ESCENARIO OBJETIVO
o
< W
PROBLEMA SUB CAUSAS IDENTIFICADAS MEJORAS ERGONOMICAS PROPUESTAS | li INDICE VALOR % DE
= = ACTUAL OBJETIVO
ﬂ<3 L INCREMENTO DE CUANTIFICABLE
8 8 PRODUCTIVIDAD
o
g o
Planificar capacitaciones seglin cronograma propuesto:
* Capacitacion en el area de trabajo (Induccién Especifica):
Falta de capacitacion en temas de Capacitacion en el area de trabajo que consistira en el aprendizaje 05 0.99
ergonomia y seguridad de los teérico-practico ’ ’
trabajadores * Capacitacion Especifica: Dirigida a los colaboradores de areas
operativas principalmente.
*Implementar 5s en el area de produccion 0,3 0,60
Qauseelre]ttfsnc]ioe laboral - *Implementar plataformas movibles en 4rea de maquinas 09 179 )5 Réglstros
au?orizacic’m de salidas Posturas disergonémicas (Analisis continuas. ' ' de sal'ldas de
por salud y/o REBA) *|mplementar plataformas fijas semicirculares en centrifugas 0,9 179 30 trabajadores
enfermedad (factores Capacitar al personal en posturas adecuadas de trabajo. 03 0,60 27,00% | registros/afio por
fisicos - — 2019 ausentismo
y Programar pausas regulares para incrementar el rendimiento de los
mediambientales ; 03 0,60 laboral para
. trabajadores. 15%
disergonomicos) Fatiga laboral o el 2021
Planificar jornadas de trabajo con mayor rotacion en el puesto, 07 139
para que la exposicién sea menor. ' '
Ruido Fuera de limites permisibles Capacitacion sobre el buen uso de protectores auditivos 05 0,99
(+83db) Dotar de protectores auditivos de acuerdo a norma 0,7 1,39
. . Dotar de protectores mascarillas FFP3: 98% de eficacia de filtracion
Particulas Respirables y de Asbesto lue [~ . . -
P . Y | minima, 2% de fuga hacia el exterior o FFP2: 92% de eficacia de 0,7 1,39
exceden los parametros permisibles ! [
filtracion minima.
*Implementar 5s en el rea de produccion para minimizar
. , , , , Montos! Inckdentes boral P 07 139 (-) 4 Registros
Ntmero de accidentes |Potenciales peligros y riesgos laborales ~[aCCidentes/ incidentes laborales 26 de accdentes
y/o incidentes que presentan los trabajadores en sus Capactitacion continua a personal en temas de sequridad. salud e 23,40% registros/afio
laborales labores diarias. (Matriz IPER) ap ‘ P guridad, 0,99 2019 laborales en
higiene ocupacional 0,5 el 2021
Dotar a trabajadores de implementos de EPP 05 0,99
TOTAL PORCENTAIJE 14,88 50%

Elaboracion: Propia
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Para el célculo de los nuevos indicadores de productividad, se espera llegar al 15% de

incremento de productividad lo que permitira calcular los nuevos indicadores. Asimismo,

se tomara en cuenta la acotacion que se indicd en el inciso “3.1.6. Indicadores de

productividad actuales™

Tabla 77. Proyeccion de produccion afio 2021

Poduccion materia prima crudo kg

ANO MESES TOTAL
ENE FEBR | MARZ | ABR MAY JUN JUL AGOS | SEPT OCT NOV DIC
2019 | 23.918,76| 22.579,12| 22.31840| 22.680,59| 23.610,40| 28.108,40| 26.379,90| 26.044,60| 24.411,25| 24.012,30| 24.223,25| 23.111,25] 291.398,22
(53520/1) 27.506,57| 25.965,99| 25.666,16] 26.082,68| 27.151,96| 32.324,66| 30.336,89| 29.951,29| 28.072,94| 27.614,15| 27.856,74| 26.577,94| 335.107,95
0)
PRODUCCION 2019 - 2021 626.506,17
Fuente: Elaboracion Propia
8
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Figura 41. Representacion de incremento de produccion 2019-2021

Elaboracion: Propia

Indicadores de Productividad después de mejora

Se determinaron los nuevos indicadores de productividad y a su vez se compararon

en relacién con el ejercicio 2019.




a) Productividad Materiales

Productividad Materiales =
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Produccion
Materia Prima

Tabla 78. Cuadro Comparativo de Productividad de Materiales del afio 2019 — 2021

Productividad Materiales
2019

Productividad Materiales
2021

933,97 kg de P.T
1 006 kg de Materia Prima

Product.Mat. =

Product.mat.= 0,92 kg de P.T.
/Materia Prima

Interpretacion: Se produjo 0,92 kg de producto
terminado por cada kg de materia prima que

ingresa.

1074,06 kgde P.T
1 087,04 kg de Materia prima

Product.Mat. =

Product.mat.= 0,985 kg de P.T.
/Materia Prima

Interpretacion: Para el afio 2021, se produce 0,988
kg de producto terminado por cada kg de materia

prima que ingresa.

Fuente: Elaboracion propia

b) Productividad Mano de Obra

Productividad M.0 =

Produccién
Numero de trabajadores

Tabla 79. Cuadro Comparativo de Productividad de Mano de Obra del afio 2019 — 2021

Productividad Mano de obra
2019

Productividad Mano de obra
2021

933,97 kg/dia

Product.M.0.=
roaue 24 operarios

Product.M.0.= 38,91 kg dia/operario

Interpretacion: El indicador muestra que cada
operario produce 38,91 kg. Dia/operario de P.T
0 1 011,66 kg/mes de producto terminado.
(Un mes 26 dias habiles)

1 074,06 kg/dia

Product.M.0.= -
24 operarios

Product.M.0.= 44,75 kg dia/operario

Interpretacion: El indicador muestra que para el
afio 2021, cada operario produciria 44,75 kg.
Dia/operario de P.T 0 1 163,50 kg/mes de producto
terminado.

(Un mes 26 dias habiles)

Fuente: Elaboracién propia




¢) Productividad de maquinaria

Productividad Maquinaria =

Produccion

Numero de maquinas

Tabla 80. Cuadro Comparativo de Productividad de Maquinaria del afio 2019 — 2021
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Productividad Maquinaria
2019

Productividad Maquinaria
2021

933,97 kg/diade P.T
Product. Maq.=

12 maquinas
Product.Maq.= 77,83 kg kg de P.T.
/maquina
Interpretacion: En el afio 2019 es de 77,83
kg/dia de producto terminado en hilanderia
por maquina, considerando que la empresa

cuenta con 12 maquinas operativas.

1,074 kg/dia de P.T
12 maquinas

Product. Maq.=

Product. Maq.= 89,50 kg de P.T./maquina

Interpretacién: En el afio 2021 sera de 89,50
kg/dia de producto terminado en hilanderia por
maquina, considerando que la empresa contaba

con 12 maquinas.

Fuente: Elaboracion Propia

3.2.3.3. Resumen de incremento de indicadores de Productividad

Tabla 81. Cuadro comparativo con los nuevos indicadores de productividad

item Indicador Indicador 2019 Indicador 2021 Resultado %
Incremento

1 Productividad 093kgdeP.T. | 0988kgdeP.T. | +0,06kgdeP.T. 15%
Materiales. /Materia Prima | /Materia Prima | /Materia Prima

2 Productividad 38,91 kg dia 44,75 kg dia +5,84 kg dia 15%
Mano de Obra. Joperario Joperario Joperario

3 | Productividad | 77,83 kg de P.T. | 89,50 kg de P.T. | +11,67 kg de P.T. 15%
Magquinaria. /maquina /maquina /maquina

Fuente: Elaboracion Propia
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Con los célculos realizados se pudo determinar que los indicadores de productividad 2021

en Hilados Richards S. A. C. incrementarian de forma favorable para la empresa;

generando ingresos econdémicos para la empresa.

Tabla 82. Ingresos por ventas aplicando mejora afio 2021

wo |t | icrewetolg | TRECIOPE | ToTAL
PRODUCCION 2021 /afi02021 IGV/ KG SOLES
2021 (+15%) S/ 335 107,95 S/ 43 709,95 S/ 12,29 S/ 537 195,29

Fuente: Elaboracion Propia

3.3. ANALISIS COSTO BENEFICIO

3.3.1. Calculo de costos para las mejoras propuestas

e Mejora l.: Para la fabricacion de Plataforma movibles de trabajo con frenos

a) Material para la fabricacion

* Acero reforzado

Espesor (pulgadas)

Peso kg

Tolerancia de espesor +/- en cm

Radio de rueda

Tabla 83. Costo Plataforma movible

11/2"
40,00 kg
0,70 cm

6cm

item Caracteristicas Parametro Costo (S/.)

N° escaldn (s) 1
Altura 17.5¢cm
Largo 1m10cm

1 Ancho 55 cm S/ 340,00
Ancho de cobertura
maya 3cm
Resistencia 180 Kg

TOTAL S/ 340,00

Fuente: Elaboracion Propia
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b) Costo por la instalacion de plataformas maviles

Tabla 84. Costo por disefio y fabricacién e instalacion de plataforma

item Concepto Cantidad Costo (S/.)
1 Disefio de plataforma en 3D. 1 S/ 120,00
1 Plataformas movibles con 12 S/ 4.080,00
frenos.
Mano de obra por Instalacién
2 de plataformas mdviles de 1 S/ 100,00
trabajo.
TOTAL (S/) S/ 4.300,00

Fuente: Elaboracién Propia

Se realizd una cotizacion por la empresa BAMBU S.A.C; para determinar los costos de
fabricacién de las plataformas.

e Mejoras 2: Plataforma fija semicircular de 2 gradas para reducir alcance al
interior de centrifugas

a) Material para la fabricacion

* Acero reforzado

Espesor Equiv. (pulg) 1%
Peso tedrico kg 75,00
Tolerancia de espesor +/- en cm 0,80

Tabla 85. Costos de Plataforma fija con barandas

item Caracteristicas Parametro Costo (S/.)

N° escalén (s) 2
Altura 30cm
Altura de baranda 90 cm

1 Largo 1m20cm S/ 1.550,00
Ancho 45cm
Ranuras de maya 3cm
Resistencia 180 Kg

TOTAL S/ 1.550,00

Fuente: Elaboracion Propia



Mejora 3. Costo por la instalacion de la Plataforma fija

Tabla 86. Costo por instalacién de fabricacién de plataforma
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item Concepto Cantidad Costo (S/.)
1 ?I)Dllaseno de plataforma fija en 1 s/ 120,00
1 Plataformas fijas en 3 S/ 1.560,00
centrifugass.
Mano de obra por Instalacion
2 de plataforma de trabajo. ! S/ 100,00
TOTAL (S/) S/ 4.650,00

Fuente: Elaboracion Propia

Se realiz6 una cotizacion por la empresa BAMBU SAC para las plataformas fijas

semicirculares.

e Mejora 4: Costos para implementar la metodologia 5s
Tabla 87. Costo de Implementacion Metodologia 5s
ETAPA DETALLE COSTO (S/.)
Fase 1 Planificacion preliminar. S/ 2.000,00
Fase 2 Ejecucion. S/ 3.000,00
Fase 3 Seguimiento y mejora. S/ 2.500,00
Costo total S/ 7.500,00

Fuente: Elaboracion Propia

Mejora 5: Costos para mitigar los riesgos disergonomicos ambientales

Tabla 88. Equipos de proteccion de personal

item EPP Cantidad COStO(g;)“ta”O Costo (S/.)
1 Overol de trabajo. 30 S/ 35,00 S/ 1.050,00
2 Fajas lumbares con Suspension. 15 S/ 30,00 S/ 450,00
3 Botas de seguridad. 28 S/ 19,00 S/ 532,00
4 Zapatos de seguridad (dialécticos). 5 S/ 40,00 S/ 200,00
5 s?Br(ejszeras PTL. Con soporte acustico 30 s/ 45.00 g/ 1350,00
Mascarillas con véalvula. FFP3:
6 98% de eficacia de filtracion 40 S/ 6,50 S/ 260,00
minima, 2% de fuga.
Mascarillas con valvula  FFP2:
7 92% de eficacia de filtracion 40 S/ 5,35 S/ 220,00
minima.
TOTAL (S/) S/ 4.062,00

Fuente: Elaboracién Propia
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e Mejora 6: Costos por programar capacitaciones para el personal, segun

cronograma planteado en propuesta

Tabla 89. Costo de Capacitaciones

DETALLE COSTO
Interna | Induccion Especifica. S/ 400,00
o tedrico-practico. S/ 500,00
capacitaciones — -
Externa | Capacitacion Especifica. S/ 2.000,00
Capacitacion continua. S/ 4.500,00
COSTO TOTAL S/ 7.400,00

Fuente: Elaboracion Propia

e Mejora 7: Costos de la inversion aplicando mejoras ergonémicas

Tabla 90. Costo de la Inversion aplicando mejoras ergonémicas

PROPUESTA DETALLE COSTO (8/)
Mejora 1 Eara la fabricacion de Plataforma movibles de trabajo con S/ 430000
renos.
Mejora 2 Elata_forma fija semi circular de 2 gradas para reducir alcance al S/ 4.650,00
interior de centrifugas.
Mejora 4 Costos para implementar la metodologia 5s S/ 7.500,00
Mejora 5: Costos para mitigar los riesgos disergonémicos ambientales. S/ 4.062,00
Mejora 6: Costos por programar capacitaciones para el personal. S/ 7.400,00
COSTOS TOTALES S/ 27.912,00

Fuente: Elaboracion Propia
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3.3.2. Flujo de Caja Economico
Se realizd un flujo de caja econdmico proyectando los ingresos y egresos para los préximos 5 afios de la propuesta ergonémica propuesta.
Asimismo, la mejora presenta en el afio un incremento de 15% de la productividad.

Tabla 91. Flujo de Caja Econdmico

CONCEPTO / ANOS | ANO 0 | ARNO 01 | ANO 02 | ANO 03 | ANO 04 | ANO 05
I. INGRESOS

1.-Total Ingreso 537.195,29 | 550.625,17 564.390,80 578.500,57 592.963,09

Ventas 537.195,29 | 550.625,17 564.390,80 578.500,57 578.500,57
I1. EGRESOS

Costo de Inversion

Para la fabricacion de Plataforma movibles

de trabajo con frenos. 4.300,00

Plataforma fija semi circular de 2 gradas para

reducir alcanjce al interior de cent?'rfugas P 4.650,00

Costos para implementar la metodologia 5s 7.500,00

Costos para mitigar los riesgos disergonémicos

ambientales. 4.062,00

Costos por programar capacitaciones para el

personal 7.400,00

(Total de Inversion) 27.912,00

Egresos por Actividad

2.-Total Egresos 27.912,00f 502.277,60 514.834,54 526.879,46 539.217,25 541.008,26

(Costo de Produccidn) 402.896,47 412.968,88 423.293,10 433.875,43 433.875,43

(Gastos Administrativos) 45.661,60 46.803,14 47.973,22 49.172,55 50.401,86

(Gastos de Ventas) 53.719,53 55.062,52 55.613,14 56.169,27 56.730,97

Utilidad Operativa 34.917,69 35.790,64 37.511,34 39.283,32 51.954,83

(Depreciacion) -10.000,00 -10.000,00 -10.000,00 -10.000,00 -10.000,00

Utilidad antes de Impuestos 24.917,69 25.790,64 27.511,34 29.283,32 41.954,83

Utilidades trabajadores 10% 2.491,77 2.579,06 2.751,13 2.928,33 4.195,48

(Impuesto a la Renta 26%) 5.830,74 6.035,01 6.437,65 6.852,30 9.817,43

Depreciacion 10.000,00 10.000,00 10.000,00 10.000,00 10.000,00

Flujo Caja Econimico -27.912,00] 26.595,18 27.176,56 28.322,55 29.502,69 37.941,92

Fuente: Elaboracion Propia
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Los resultados del flujo de caja econdémico indican que existira una utilidad positiva durante

los proximos 5 arios.

3.3.3. Evaluacién econémica
Se realizo el calculo del valor actual neto (VAN) que permitira obtener el valor presente de
los flujos de caja futuros. Con una tasa de actualizacion, tasa de descuento o también llamado

coste de capital de 15%. Por otra parte, se calcula la tasa interna de retorno (TIR) que indicara

que la propuesta es viable y/o rentable.

Tasa de descuento econémica 15%
Inversion Total S/. 27 912,00
Aporte propio 100,00%

e Calculo del costo de oportunidad del Capital (COK)
La tasa de descuento o de actualizacion corresponde al costo de oportunidad del capital ya
que es el mejor rendimiento que se obtendra de las alternativas de inversion. Este costo es
un concepto a largo plazo que depende basicamente de dos incégnitas: el rendimiento
esperado Yy el riesgo comparable. Es por ello que para su calculo se tomé La Tasa efectiva
Anual mas alta del mercado (referencia); la tasa de utilidad que desea obtener la empresa y
la tasa de inflacion actualizada.

Analisis del COK

TEA pasiva mas alta del mercado 2020 7%
Tasa de utilidad deseada 26%
Tasa de inflacion 1,79%
Costo de oportunidad (COK) 15%

COK = (1 — TEApasiva) X (1 + utilidades) X (1 — Tasa de inflacién) — 1
COK =(1-0,07)x(1+4+0,26)x(1—-0,079) — 1
COK =0,1516 =15%
Fuente: Metodologias de evaluacion de Inversiones, 2015

Tabla 92. Evaluaciéon econémica

CORCE=TOy A0 A1l A2 A3 A4 A5 VAN | TIR
ARIO
Flujo Caja 1 57 915 00| 26.595,18 | 27.176.56 | 28.322,55 | 20.502,60 | 37.941,92 | 70.118.27 | 95,29%
Economico

Fuente: Elaboracion Propia



CALCULO MANUAL DEL VAN:
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Inversion
I\

Actualfzar flujos de caja

+ +
VAN = -27.912,00 “+ 26.595,18 27.176,56 28.322,55 29.502,69 37.941,92
(140,15) * (1+0,15) ? (140,15) 3 (1+0,15) * (140,15) °
VAN = -27.912,00 23.126,25 20.549,39 18.622,54 16.868,26 18.863,84
VAN = 70.118,27

CALCULO MANUAL DEL TIR:

Se determind la Tasa porcentual o de interés; que es 95,29% la que nos indicaria la
rentabilidad promedio anual del proyecto. Guarda relacion directa con el VAN por lo que el

porcentaje debe ser cero o el mas proximo a este.

Tabla 93. Anélisis VAN

Valor Significado Decision a tomar

VAN <0 La INVersion p roduu.ng perdidas por debajo El proyecto debe ser rechazado
de la rentabilidad exigida
La inversion no produciria ni ganancias ni Como el proyecto no agrega valor

VAN =0 . P g monetario exigido. La decision deberia
perdidas o

basarse en otros criterios
La inversién produciria ganancias por
> . - L
VAN >0 encima de la rentabilidad exigida El proyecto se puede aceptar

Fuente: Elaboracion Propia
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3.3.4. Relacion beneficio / Costo

Para hallar el beneficio costo, se actualizaron los INGRESOS con tasa de 15%; cuyos montos
se extraen de los importes positivos del flujo de caja econdémico. Y se dividio entre el VAN
de EGRESOS + LA INVERSION.

Tabla 94. Relacion Beneficio/Costo de la propuesta

ANO 0 1 2 3 4 5

Ingreso por ventas (+15%) 0,00 26.146,67 26.712,33 | 27.292,14 | 27.886,44 | 34.118,63

INGRESOS 0,00 26.146,67 | 26.712,33 | 27.292,14 | 27.886,44 | 34.118,63
Costo por implementacion | 7 45, g, 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
de mejora
Costo anual por . 0,00 4.500,00 4.500,00 | 4.500,00 | 4.500,00 | 4.500,00
mantenimiento de mejoras

EGRESOS 27.912,00 4.500,00 4.500,00 | 4.500,00 | 4.500,00 | 4.500,00

Fuente: Elaboracion Propia

Inversion = 27 912, 00

SUMATORIA
Beneficio/Costo = INGRESOS 149 538,91
SUMATORIAS
EGRESOS 22°500,00

VAN INGRESOS 98 030,27
= =2,28
VAN EGRESOS 42 996,70

En la tabla 94, se muestran el resultado del costo/beneficio de la propuesta de mejora.
Obteniendo 2,28 lo que indica que por cada sol invertido la empresa obtendria una ganancia
de S/. 1,28 soles.
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CONCLUSIONES

. Se concluye diciendo que con el diagnostico realizado a la empresa Hilados Richards

S. A. C. se identificaron las principales causas que ocasionan los riesgos
disergonémicos las cuales fueron: las posturas inadecuadas que adoptaban los
trabajadores al realizar sus tareas, evaluando para ello a los operarios de produccién
y tras aplicar el método REBA se obtuvo como resultado 11 puntos por encima de la
puntuacion baja. Asimismo, otros riesgos disergonémicos hallados fueron los
factores medioambientales. Al medir la exposicion del ruido a los que estan
expuestos los trabajadores dio un excedente a los limites permisibles de 40,18% en
relacion a lo que indica la norma segun RM 375-2008 TR “Norma Baésica de
Ergonomia y de Procedimiento De Evaluacién de Riesgo Disergondémico”
registrando un promedio de 127.24 dB. Por otra parte, en el presente estudio se
evidencio que las concentraciones de particulas en los ambientes de trabajo
excedieron en 0.24 mg/m3y 0.363 mg/m3, halldndose por encima del  Limite
Méaximo Permisible, establecido por encima en PGC-025 - NIOSH-0500
(Particulates not Otherwise Regulated, Total) y con respecto a las Concentraciones
de Fibra (Fibras/Cm3) excedian al limite permisible de 0,1 fibra / cm3 en 0.072 y
0.052 Fibras/Cm3 respectivamente.

. Consecuentemente con la propuesta de mejora en el area de produccion se cuantifico

un incremento de la productividad de los indicadores: productividad de mano de obra
un incremento de un 15% de 5,84 kg dia/operario; productividad de maquinaria un
incremento de un 15% de 11,67 kg de Producto y productividad de Materiales un

incremento de un 15% de 0,07 kg de Materia prima, respectivamente.

Se concluye enfatizando que, con la evaluacién econémica realizada, se obtendréa un
VAN de S/70 118.27 y una Tasa Interna de Retorno del 95,29 % indicando que la
propuesta es rentable. Por otra parte, se obtuvo una relacion de beneficio/costo de
2,28; lo significa que si la empresa aplica las mejoras propuestas esta ganaria S/1,28
soles por sol invertido.

En definitiva al elaborar y aplicar las propuestas de reduccion de riesgos
disergondmicos; incrementarian en 15% la productividad en el area de produccion,

lo que generaria mayores beneficios econémicos a la empresa.
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V. RECOMENDACIONES

1. Se recomienda ampliar las investigaciones sobre riesgos disergonémicos en otros
departamentos de la empresa de forma integral para evitar enfermedades

ocupacionales, accidentes o un bajo desempefio laboral.

2. Se recomienda que la empresa desarrolle un plan preventivo para el manejo y
manipulacion de cargas, que mejore las posturas de trabajo. Asi como la aplicacion
de evaluaciones periddicas que permita identificar las fortalezas y deficiencias del

plan.

3. Fomentar la participacién activa de todos los trabajadores en las diversas
capacitaciones de temas ergonomicos y gestion Integral, logrando establecer una

cultura de prevencion y bienestar con los nuevos trabajadores.
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VII. ANEXOS

Anexo N°01: Certificado de aptitud medico ocupacional pre-ocupacional

Bienestar

CENTRO MEDICO DE SALUD DCUPADIONAL

132

CERTIFICADO DE APTITUD MEDICO OCUPACIONAL
PRE OCUPACIONAL

CERTIFICA que € (la) Sr.(Sra. Srta):

APELLIDOS ¥ NOMBRES:

DE LA CRUZFERNANDEZ , CARLOS

DOC DEIDENTIDAD:

43687785 Edad: | 31 afics | Género:

PUESTO AL QUE POSTULA:

OPERARIO

HILADOS RICHARDS S.AC.

EMPRESA:
HISTOR LA CLINICA: 7506
GRUPO SANGUINED ¥ FACTOR RH: ORh+

CONCLUSIONES:

APTO
(PARA ELPUESTO EN EL QUE TRABAJA O
L CUALPOSTULA)

NO APTO(PARA EL PUESTO EN EL
TRABAJA DAL CUAL POSTULA)

RESTRICCIOHE S

Trastornos musculo esqueléticos.

APTO CON RESTRICCION
(PARA ELPUESTO EN EL TRABAJA O AL
CUALPOSTULA)

RECOMENDACIONES ;

1) DIETA HIPOCALORICA EHIPOGRASA Y EJERCICIOFISICO
2) HEMOGRAMA COMPLETO DE CONTROLEN 1 MES. ;
3) EVALUACION POR CONSULTORIO DEENDOCRINOLOGIA.

SELLO Y FIRMA DEL MEDICO QUE CERTIFICA

FECHA 14052018
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Anexo N°02: Papeletas de salida de trabajador por salud




Anexo N°03: Resultados de Laboratorio de Filtros de polietileno
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»OHLAB

Paginalde2

INFORME DE ENSAYO

I. Solicitante
Razon Social
Direccion
Proyecto
Procedencia
Solicitante
Muestreado por

Fecha de Emision de informe

Il. Datos de item de ensayo
Matriz

Fecha de Recepcion de Muestra
Fecha de Inicio de ensayo

Lugar donde se realizé el ensayo

Orden de Trabajo

lll. Condiciones Ambientales
Temperatura

Humedad

OHLE098-030920

. Yanet Paredes Benavides
: Jr. Tiahuanaco 560, San Juan de Lurigancho
. Empresa Hilados Richards S.A.C.

: Chiclayo

: Yanet Paredes Benavides

. Yanet Paredes Benavides

: 2020-03-09

: Aire.

: 2020-02-21

: 2020-03-09

: Laboratorio de Ensayo — OHLAB.

: LE-057.

:19.5°C - 19.2°C.

:53.7% - 53.4 %.

FGC-132/Marzo 2019/Rev .00

Gerenté General
Roy Villacorta Maldonado

Teléfono: (01) 454 3009 | Celular : 983 731 672
Correo: comercial@ohlaboratory.com

Av. La Marina 365 . La perla -Callao.
www.chlaboratory.com
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OHLAB

Determinacion de | pGc-025 - NIOSH-0500 (Particulates not Otherwise oag

Peso Particulas !
Inhalables y Regulated, Total) ISSUE 2 /NIOSH-0600 mg 1.7 Umin

Respirables

T'o)

AN

o 7

N

-

0 Pagina2de 2
i INFORME DE ENSAYO

— OHLE097-280820

8 IV. Metodologia de Ensayo

E Ensayo Método L.C. Unidad __Nivel de accién
[

Z

(Particulates not Otherwise Regulated, Respirable),
ISSUE 3 (Validado) No incluye Muestreo

V. Resultados

Producto Hora de Cadigo de Codigo de
declarado | muestreo Descripcion trabajador Laboratorio Ensayos Unidades Inicial Final

Determinacion
de Peso

Particulas mg

Respirables

08:00 Carlos Palomino PR-1 OHP028120 0.01447 | 0.26153

Aire

Determinacion
de Peso

Particulas mg

Inhalables

14:27 Carlos Palomino PR-1 OHP028220 0.01548 | 0.38252

Los resultados contenidos en el presente documento solo estan relacionados con los items ensayados.

No se debe reproducir el informe de ensayo, excepto en su totalidad, sin la aprobaciéon escrita de
Occupational Hygiene Laboratory SAC.

Los resultados en los ensayos no deben ser utilizados como una certificacion de conformidad con normas de
productos o como certificado del sistema de calidad de la entidad que |a produce.

NOTA: Las muestras seran conservadas de acuerdo al periodo de perecibilidad del parametro analizado con
un maximo de 30 dias calendarios de haber ingresado las muestras al laboratorio. Solo es Valido para las
muestras referidas en el presente informe.

“FIN DEL DOCUMENTO”

Teléfono: (01) 454 3009 | Celular : 983 731 672
Correo: comercial@ohiaboratory.com

Av. La Marina 365 . La perla -Callao.
www.chlaboratory.com

FGC-132/Marzo 2019/Rev .00
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Anexo N°04: Resultados de Laboratorio de Filtros de celulosa (fibras de asbesto)

OHLAB

Muestreado por

Fecha de Emision de informe

Il. Datos de item de ensayo
Matriz
Fecha de Recepcion de Muestra

Fecha de Inicio de ensayo

Lugar donde se realizo el ensayo

lll. Condiciones Ambientales
Temperatura

Humedad

To)

N

o

P

F

o Paginalde2

L INFORME DE ENSAYO

~ OHLMF005-120320

o . Solicitante

CL) Razon Social : Yanet Paredes Benavides.

In—- Direccion : Jr. Tiahuanaco 560 SJL.

z Proyecto : Empresa Hilados Richards S.A.C.
Procedencia : Chiclayo.
Solicitante : Yanet Paredes Benavides.

: Yanet Paredes Benavides.

:2020-03-12.

: Aire.
: 2020-02-24.
: 2020-03-10 al 2020-03-12.

: Laboratorio Microscopia — OHLAB.

321.13C:

:60.5%.

FGC-132/Marzo 2019/Rev .00

Jefe de Laboratorio de Ensayo
Giannina Aguilar Diaz

Teléfono: (01) 454 3009 | Celular ; 983 731 672
Correo: comercial@ohlaboratory.com

Av. La Marina 365 . La perla -Callao.
www.chlaboratory.com
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-
Pagina 2de 2
m—
— OHLMF005-120320
o IV. Metodologia de Ensayo
V—
Ensayo Método Unidades
m Analisis de
Asbestos y otras Fibras/mm? Fibras/cm®
- Fibras por PCM MR8 7400
V. Resultados
Producto Fecha / hora Flujo. = Cd:eigo Cédigo de Densidad de | Concentracion
P P do V ) P ~ Lat : y Fibra de Fibra
Volumen Yy Fibras/mm?® Fibras/cm®
Analisis de
Asbestos ¥
2020-02-21 2.54 Lmin Produccion PR-2 OHF-010 otras Fibras 28.011 0.172
08:10 45721 por PCM
Fibra textil
Aire
Analisis de
Asbestos y
2020-02-21 2.54 Limin Produccién PR-2 OHF-011 olras Fibras 28.011 0.152
15:00 457.2L por PCM
Fibra textil

Los resultados contenidos en el presente documento solo estan relacionados con los items ensayados.

No se debe reproducir el informe de ensayo, excepto en su totalidad, sin la aprobacién escrita de
Occupational Hygiene Laboratory SAC.

Los resultados en los ensayos no deben ser utilizados como una certificacion de conformidad con normas de
productos o como certificado del sistema de calidad de la entidad que la produce.

NOTA: Las muestras seran conservadas de acuerdo al periodo de perecibilidad del parametro analizado con
un maximo de 30 dias calendarios de haber ingresado las muestras al laboratorio. Solo es Valido para las
muestras referidas en el presente informe.

“FIN DEL DOCUMENTO *

Teléfono: (01) 454 3009 | Celular : 983 731 672
Correo: comercial@ohlaboratory.com

Av. La Marina 365 . La perla -Callao.
www.ohlaboratory.com

FGC-132/Marzo 2019/Rev .00




Anexo N°05: Cotizacién de Plataformas movibles y fijas de empresa Bambu

Bambu

Sefior(a):
IYANET PAREDES BENAVIDES
Presente.-

acuerdo a su requerimiento.

C-ZN N° 0067-20 Chiclayo, martes 20 de octubre de 20209

Es muy grato saludarlos, y en atencion a su solicitud le presentamos nuestra propuesta de cotizacion de

ITEM DETALLE UNID. | CANT PRECIO / TOTAL
UNID
Plataforma movible . Acero reforzado
001 , 1 12 S/. 340,00 | S/. 4.080,00
1.10Ccm X 55cm (1 escaldn)
Mano de obra por Instalacion de
002 L. . 1 12 S/. 100,00 | S/. 100,00
plataformas moviles de trabajo
Plataforma movible . Acero reforzado
003 , 1 3 S/. 1.550,00 | S/. 4.650,00
1.20CM X 45Ccm X 30cm (2 escalon)
Mano de obra por Instalacion de 5/ 5/
L . 1 12 . 100, . 100,
004 plataformas maoviles de trabajo 00,00 00,00
oos |Disefio de Plataformas en 3D 1 2 S/. 120,00 | S/. 240,00
SUB TOTAL | /. 7.771,19
IGV| S/. 1.398,81
TOTAL| S/. 9.170,00
Condiciones:

a. El precio total incluye el pago de Igv y detracciones en el caso de servicios.

b. Modalidad de Pago: Contraentrega

c. Los precios aplicados a la factura seran de acuerdo a la cotizacion y seran expresados en soles.
d. Para el caso de pedidos puntuales, el tiempo de entrega debera ser confirmado via correo.

e. Cotizacion valida por 10 dias.

A continuacion le detallamos la entidad bancaria para que ustedes con toda comodidad,
efectuen sus operaciones financieras en soles:

ENTIDAD BANCARIA N° DE CUENTA
BBVA Continental 0216-0100013481

Cuenta de Detracciones

Cualquier informacion adicional que sea requerida, favor de contactarnos.

Sin otro particular quedamos de usted.

Atentamente.

Arnold Vega Rodriguez
Coordinador de Proyectos Zona Norte
bambuzonanorte@gmail.com
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Anexo N°06: Articulo cientifico “Estimacion de la efectividad de las intervenciones
ergondmicas a través de casos estudios: Implicaciones para el andlisis predictivo costo-
beneficio”

Jowmall of Satety Hesmrh 39 (2006 139 344

s e anmn ko e T

Estimating the effectiveness of ergonomics interventions through case
studies: Implications for predictive cost-benefit analysis ™

Richard W. Goggins™*, Peregrin Spielholz®, Greg L. Nothstein®

* Ol sation Sevvion, Waskiepion S Dparona of Labor aed Indssoies, Olmpls, WA 3044820, 154
" SHARP Program, Waskisgaon Saw Deporonad of Labor and ndusivis, Olmpls, WA 08504 4350, L84

© Bwargy Folicy [Division, Waskiepton S D et f Commeselsy, Trade amd Ecomomie Dewlopmare, W08 Columbia 51 SW, (Mmple, WA 08304, D54

Received 13 [hecember J006; mosved in nevieed form 3 (haiober 2007, accepied 12 Decemiber 2007
Availands oml e D5 A pn | 00

Abstract

FProbiem: Cost-benefil analysis (CBA) can help io jusify an mvesiment in agonomics inerventos. A predictive CBA mode]l would allow
practitioners o present a cost justi fication to man agement during the planming stages, et such a mode] requises relishle estimates of the henefits of
emanis merventions Metfod Through hiemtne reviews and Intemet searches, 250 case sidies that eponial the benebis of ergonomics
programs and contro] measures. were ool lected and sumamerized] . Remudr - Commaonly reporied henefits included seductions in the number of waork
rdated misculoskeletal disordes (WhMSDs) or ther incidence e, as well a5 relded s workdays, resincial workdays, and workers’
oompensation costs. Additional benefits reporied were relvied 0 produdivity, quality, mmover and ahsentesism. Divuscion - Benefits reporied
were lrgely positive, and paybade penods r ergonomics. mierventions were typicall y less than one year Summary: The resulis of this mview
omild be wed o develop predictive CBA models for ergonomics programs and  mdividual control measwres. faypacs on fndustry: Cost-just fying
Emnamis imeventions prior io implementation may help to sscure mansgament suppaont for proposad changes. Numbars used for the henefits
side of 2 msl-benefit analysis (CHA ) need o be based on “real wodd™ dala i order io be oredible. The data presenied in this paper may help n the
development of smple cmt-hanefit models for ergonomics. programs. and comtmo] measnres.

Published by Elevier Lad

Kaywordy: Ergomomics; Musoaloske bsia | di sooder; Cost bemefil analysis; Interventions; Effectivenses
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2. Methods

Existing CBA models were evaluated for common elements
and to see if any contained predictive clements. Oxenburgh’s
Productivity Model (1991) does offer a “rough guide” for the
effectiveness of controls, shown graphically in Fig. 1. These
estimates are for safety measures in general, and controls such
as bamiers and light curtains are not truly relevant to
ergonomics. However, Oxenburgh’s model provides a good
starting point for developing ergonomics-specific estimates.

Several reviews of the effectiveness of ergonomics inter-
ventions have provided useful estimates (Department of Labor
and Industries [DLI], 2000; Grant & Habes, 1995; Guastello,
1993). Guastello (1993), as part of a review of the effectiveness
of various accident prevention programs, evaluated two
comprehensive ergonomics programs and found an average
49.5% reduction in accidents. As part of a regulatory Cost-
Benefit Analysis a team of economists and ergonomists from

Work
methods &
job design

Engineering
solutions

, ! '

60% BD%Wi

Barriers
(mechanical,
light curtains)

0% 20%

T 1T
Training
only

40%

Fig. 1. Oenburgh’s {1991 ) estimates of te effectiveness of safety interventions.

- T - - s
themselves, reviews of a number of case studies. The DLI
review focused mainky on the reduction of WMSDs and related
costs, although some information on productivity and other
benefits were also recorded. Publications and reports that were
anecdotal in nature, or lacked detailed information, were not
included in this evaluation ( DLI, 2000). Table 1 summanzes the
average and median effectiveness of the workplace ergonomic
interventions, as well as the confidence intervals around the
AVErAgEs.

The observed average reduction in mumber of WMSD
imjuries was 50%, while the average reduction in WMSD costs
was 64%. The literature search also revealed a decrease in the
severity of WMBSD injuries that were reported after implemen-
tation of ergonomic programs, as seen in the reduction in days
per injury and cost per claim. Confidence intervals for mean
effectiveness rate (central estimate) of 50% were established
based on the variance of the effectiveness parameter reported in
the intervention studies evaluated.

Along with other evidence, the DLI economists used the
results of this review to develop conservative estimates of a
40% reduction of WMSDs and a 50% reduction of WMSD
costs for ergonomics interventions in compliance with the
proposed rule. While the review provided adequate evidence for
this conclusion, insufficient information was available to make
assumptions regarding other benefits, or to estimate the
effectiveness of different types of individual control measures.
This raised the question: What results would one find if one
‘cast a wider net,” searching not just textbooks and peer
reviewed joumals, but also the rapidly growing set of case
studies, many of them anecdotal, that are published on the
Internet?

In order to answer this question, a search of the World Wide
Web was performed on popular search engines using several

RW. Goggins et al. / Journal of Safety Research 39 (2008) 339-344 341
Table 2
Effectiveness measures from all 250 case smdies
Effectiveness Measure Number of Studies Average Median 95% CI Range
Number of WMSDs O 59% | 56% | 54%-64% B%-100% |
Incidence rate® 53 65% | 6% | 5Th%-T3% Dl-100% |
Lost workdays* T8 Ti% | B0% | Toa=B0% 3%=100% |
Restricted days® 30 53% | 58% | AT-64% 5%=100% |
Workets™ comp costs® 52 68 | T0% | 62%-T4% 15%-100% |
Cost per claim® T 3 | 50% | 11%-67% 20%-81% |
Productivity 61 25% 1 20% 1 20e=30% =0.2%=80% t
Labor costs [} 43% | 3% | 1 T%%=69% 10%%=85% |
Scraplerrors 8 6T% | T5% | Soe-B5% B%-100% |
Turnover 34 48% | 48% | Ae-56% 3%-100% |
Absentesism 11 8% | 6% | 43%-63% 14%-98% |
Payback period 36 0.7 vears 0.4 years 0.4-1 vear 0.03-4.4 vears
Cost: Benefit ratio 5 1:18.7 1:6 1:=7.6-1:45 1:2.5-1:72

*Due to WMSDs.
| Down artows represent a reduction in the effectiveness measure.
+ Up arrows represent an increase in the effectiveness measure.

different combinations of the terms “ergonomics,” “solutions,”
“Interventions,” *‘cost,” “benefit,” *“‘analysis,” and “effective-
ness.” The search revealed numerous case studies on the
benefits of both ergonomics programs and individual control
measures, including several collections of “success stories” that
were judged to be from reliable sources (Hendrick, 1996;
OSHA, 1999; U.S. Department of Defense, 2004; Ohio Bureau
of Workers” Compensation [BWC], 2002). Case studies were
included only if there was enough detail on the intervention to

Ans sen o o 2d wwem Bilenley 6o Bomwon | FUSS [ U R Fa TR Ny

The remaining case studies were combined with the 63
published studies from the DLI regulatory CBA, along with
additional, more recently published articles. The industry, type of
intervention, analysis period, costs, benefits, and resulting
savings for each of the case studies were entered into a database.
Duplicates were screened out by searching the database by
industry type for identical numerical values among the
effectiveness measures. Descriptive statistics and confidence
intervals were calculated using Microsoft Excel 2003. The 95%
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Anexo N°07: Sustento de Tasas de inflacion y TEA afio 2020
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CODIGO:T002-014
ULTIMAS ACTUALIZACIONES: COMITE DE DIRECCION N°520 DE FECHA: 06.10.2020
VIGENCIA: A PARTIR DEL 10 DE OCTUBRE DEL 2020
1. CUENTAS DE AHORRO (1) (%)
Tioo de cuenta Monto Min[i;nqn Apertura Tasa Efectiva Anugl Monto Mil‘lil;l;:l Apertura | Ta&;ﬁ::tiwa
|Aharra Comidn (2) (3) 5/10.00 0.75% $50.00 0.20%
|Ahorro Palabra de Mujer 4.25% -
|Ahorro Remuneraciones (4) - 0.75% - 0.20%
|Ahorro con drdenes de pago (5) (6) 5/ 500.00 0.50% $500.00 0.10%
C.TS. (con depésilos) (7)
Hasta S/30,000.99 6.00% 1.50%
De 5/ 30,001.00 a 5/90,000.99 6.50% i
De 5/90,001.00 a mas 7.00%
C.TS. (sin depisitos) (7) (8) 5.50% 1.00%
Mi primera alcancia (menores de edad) (3) 4.00% 200%
0.75%
(Aharro Programado (10) TEA premio 6.00% (1)
Cuenta de Ahorro Basica (12) 0.75%
Confianza Solidaria (17) 0.00%
Fuente: Tarifario-Tasas-Pasivas--10-10-2020.pdf
(Variacion porcentual Gltimos 12 meses)
7 Prom. 12 meses
6 2001-2019 aago.20
N 2,6
5 1 sin alimentos y energia 2,2
Alimentos y energia 3,1 57
4 A~
3 <~ 3 Maximo
\: 3 (;\“* Rang
2 ‘ 7 1,70 |Rango
\ 4 - e —— e meta de
\ // i g F ol "'*] 69| inflacion
\ / eig
1 b - Nt Minimo
0 \ / N7
\ o
1 \_/
-2
Ago.17 Dic17 Abr18 Ago.18 Dic18 Abr19 Ago.19 Dic.19 Abr20 Ago.20
— Inflacion IPC sin alimentos y energia —— Alimentos y energia

Fuente: Reporte de inflacién. Septiembre 2020 BCRP




