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Resumen

La presente investigacion consistio en reducir los riesgos disergondmicos en los puestos de
trabajo del proceso productivo en laempresa FAMETAL S.A.C con la finalidad de incrementar
el nivel de servicio, mediante el diagnostico de los riesgos en los cuatro principales puestos,
utilizando la matriz IPER, la metodologia REBA y el cuestionario nordico, cuyos resultados
fueron un nivel de riesgo muy alto en todas las actividades y la presencia dolores en las manos,
cervical, espalda y miembros inferiores; en la evaluacion ambiental de trabajo, el nivel de
presion sonora superaba los 85dB y el material particulado llegaba a 1,1 ppm, ocasionando un
18,06% de ausentismo laboral, una productividad de 0,27 uds./H-h y un nivel de servicio del
54,52%. Se evaluaron y desarrollaron las técnicas de prevencion mas adecuadas para
seleccionar las acciones de mejora como la implementacion de equipos mecanicos,
procedimiento para manipulacion de cargas, pausas activas, capacitaciones y la adquisicion de
EPI y herramientas ergondmicas. Empleando un escenario normal, se estimd la disminucion
del nivel de riesgo a medio y bajo, un ausentismo laboral a 7,72%, incremento en la
productividad a 0,42 uds./H-h y un nivel de servicio del 84,82%, ademés de una atenuacion al
ruido en una media de 66,39dB. Respecto al costo beneficio, se estimo una inversién de S/ 51
873,09 en la que por cada sol invertido la empresa ganaria 0,11 céntimos, concluyendo la
investigacion que ante la presencia de riesgos disergondmicos la propuesta mejoraria la entrega
en los pedidos.

Palabras clave: Riesgos disergondémicos, ausentismo laboral, trastorno musculo
esquelético, nivel de servicio.



Abstract

The present investigation consisted of reducing the dysergonomic risks in the jobs of the
productive process in the company FAMETAL S.A. C with the purpose of increasing the level
of service, by means of the diagnosis of the risks in the four main positions, using the IPER
matrix, the REBA methodology and the Nordic questionnaire, whose results were a very high
level of risk in all the activities and the presence of pains in the hands, cervical, back and lower
limbs; in the environmental evaluation of work, the level of sound pressure exceeded 85dB and
the particulate material reached 1.1 ppm, causing a 18.06% of labor absenteeism, a productivity
of 0.27 units. /H-h and a service level of 54.52%. The most adequate prevention techniques
were evaluated and developed to select improvement actions such as the implementation of
mechanical equipment, procedures for handling loads, active breaks, training and the
acquisition of PPE and ergonomic tools. Using a normal scenario, it was estimated that the level
of risk would be reduced to medium and low, absenteeism would be 7.72%, productivity would
increase to 0.42 units/h and the level of service would be 84.82%, in addition to an average
noise reduction of 66.39 dB. Regarding the cost benefit, an investment of S/ 51 873,09 was
estimated in which for each sol invested the company would gain 0,11 cents, concluding the
investigation that in the presence of dysergonomic risks the proposal would improve the
delivery in the orders.

Keywords: Dysergonomic risks, work absenteeism, musculoskeletal disorder, level of
service.



Introduccion

Durante los ultimos afios las empresas manufactureras a nivel mundial han pasado por
innumerables cambios y transformaciones, con el objetivo de sobresalir en el negocio y
mantener una postura competitiva, sin embargo, este sector considerado como uno de los mas
peligrosos, presentando riesgos y siendo altamente propenso a accidentes laborales, debido a
que los trabajadores se ven expuestos a sobrecargas fisicas de materiales, posturas incomodas,
movimientos repetitivos, la gran interaccion con herramientas punzocortantes y maquinas que
trabajan a grandes revoluciones, energizadas con altos voltajes [1]. Es por ello, que es inevitable
pensar que empresas que no tengan en cuenta la importancia de los riesgos en las estaciones de
trabajo, puedan lograr su desarrollo y cumplir sus objetivos sin ningin contratiempo o
incidente.

Hoy en dia los riesgos disergonomicos en empresas MYPES en el Peru se ha vuelto mas
comun debido a que la gran mayoria realiza sus actividades de manera tradicional y empirica,
lo cual es indispensable atender, dado que estas contribuyen al 40% del Producto Bruto Interno
(PBI) nacional y aportan el 47% de empleo en el pais [2], pues segun el Instituto Nacional de
Estadistica e Informatica (INEI), hasta el afio 2017, el 94,8% las empresas fueron clasificadas
COMO microempresas.

Tal es el caso de la empresa Fabricaciones metalicas FAMETAL S.A.C dedicada a la
fabricacion y comercializacion de muebles de melamina en la ciudad de Chiclayo, la cual
presenta una produccion por pedidos, con clientes fijos y clientes eventuales.

El proceso productivo de la empresa consta de cuatro principales puestos de trabajo dentro
del area produccion, siendo los puestos de corte, canteado, ensamblado y embalado, los
abordados para la presente investigacion. Estos puestos no cuentan con adecuadas técnicas que
ayuden a mejorar la ergonomia en el area de produccién, siendo este un lugar de alto riesgo
para sus operarios, sin presencia de algun supervisor que indique la forma méas segura para
realizar las tareas, ademas, de no utilizar los equipos de proteccion individual (EPI) adecuados,
donde cada operario realiza sus labores en base en experiencia, ocasionando enfermedades
ocupacionales, ausentismo laboral, baja productividad entre otros factores, lo que con genera el
problema principal, de entrega de pedidos fuera del tiempo acordado, lo que se traduce en
pérdidas econdmicas, insatisfaccion del cliente y una mala imagen empresarial.

En tal sentido se formul6 la siguiente pregunta: ;Como reducir los riesgos disergonémicos
del proceso productivo en la empresa FAMETAL S.A.C para incrementar el nivel de servicio?
Para resolver esta interrogante se plante6 como objetivo general: Reducir los riesgos
disergonémicos del proceso productivo en la empresa FAMETAL S.A.C para incrementar el
nivel de servicio. Para lo cual se plantearon objetivos especificos como el diagndstico de los
riesgos disergonomicos del proceso productivo en la empresa, identificando las causas que
generan el problema, la evaluacion de las técnicas para reducir los riesgos disergonémicos que
se adecuen mejor a la empresa, la elaboracion de la propuesta de reduccion de riesgos
disergonémicos del proceso productivo y finalmente, un analisis costo-beneficio de la mejora,
permitiendo observar de manera global los beneficios que le traerd a la empresa.



Revision de literatura

Antecedentes

En 2020, Medina [3] en su investigacion “Evaluation of disergonomic risks in small and
medium size enterprises (SMESs) in Bogota” tuvo como objetivo la evaluacion de riesgos
disergondmicos a los que estan expuestos los trabajadores en la principales mypes de Bogota,
valorando los riesgos disergondmicos que ocasionan lesiones musculo — esqueléticas y su
perjudicial efecto en tres empresas correspondientes al sector metalmecanico, pléstico y
maderero, esta investigacion se desarrollé a través de un estudio transversal en 48 trabajos con
un muestreo no probabilistico de 76 personas en empresas con procesos repetitivos y alta
exigencia biomecédnica en empresas de sector metalmecanico, plastico y maderero,
posteriormente se aplicd el cuestionario noérdico de Kurorinka siendo un método para la
deteccion y analisis de los sintomas musculo esquelético, como siguiente paso se evalud
mediante el método LEST cinco variables como la carga fisica, la carga mental, aspectos
psicosociales, entorno fisico y el tiempo de trabajo; finalmente se us6 el método REBA para
conocer el nivel riesgo biomecéanicos debido a posturas forzadas e incomodas dentro de los
trabajos. Teniendo como resultados posteriores a la aplicacion del cuestionario nérdico que en
la empresa metaldrgica el 39,58% afirmaron molestias musculo esqueléticas, en la empresa de
plasticos el 72% de las discapacidades fueron ocasionadas por problemas disergonémicos y
para la empresa maderera el 38% habia sufrido incapacidad relacionada a dolores en las areas
superiores e inferiores del cuerpo; con el cuestionario LEST el factor de ruido que ocasionaba
dafios a los trabajadores en la empresa metalmecéanica fue del 86,7%, para la empresa de
plasticos un 46% y un 33% para la empresa del sector maderero; con el método REBA se
destacé un nivel alto riesgo en los trabajos de la empresa maderera de un 43%, un 33,34% en
sector de plastico y finalmente un 13,33% debido a movimientos repetitivos, levantamiento de
cargas pesadas y posturas forzadas.

En 2012, el Instituto de Biomecanica de Valencia en coordinacion con la Confederacion
Espafiola de Empresarios de la Madera, el Departamento de Salud Laboral y Medio Ambiente
de MCA-UGT, la Confederacion Sindical de Comisiones Obreras FECOMA [4], en su
investigacion “Guia para la mejora de las condiciones ergondmicas en puestos de trabajo del
sector de madera y mueble”, tuvo como objetivo informar los riesgos ergonémicos presentes
en la industria de madereray mobiliaria, asi como presentar medidas preventivas mas adecuadas
a los empresarios y trabajadores; el documento se basa en aplicacion de diferentes técnicas
como los grupos de discusion formado por expertos, la revision bibliografica y documental, la
identificacion de riesgos ergondmicos y el estudio ergondémico de los puestos de trabajo. Como
resultados de la investigacion, en los grupos formados por expertos se obtuvo las identificacion
y seleccion de los puestos de trabajos como el montaje de piezas, embalaje, lijado manual,
barnizado y tapizado; ademéas de proporcionar medidas de mejora para el estudio, con la
revision bibliografica se conocieron los principales riesgos ergondémicos, experiencias de
aplicacion de la ergonomia y soluciones ergonémicas para el sector, con la identificacion de
riesgos ergondémicos se recolectd informacion de los riesgos ergondémicos en las empresas
siendo la manipulacién de cargas, posturas forzadas, movimientos repetitivos, aplicacion de
esfuerzo, orden y limpieza; finalmente con el estudio ergondmicos de los puestos se
recomendaron soluciones especificas para cada uno de los puestos de trabajo, como la
adquisicion de equipos ayuda mecénica, método para levantamiento de cargas programas de
pausas activas, la formacion a los trabajadores, adquisicion de herramientas ergonémicas y
equipos de proteccion individual.



En 2017, Anak, Mohd y Mohd [5] en su investigacion “Ergonomics and Noise Hazard at
Wood Based Furniture Industry” tuvo como objetivo investigar el proceso productivo de la
industria del mueble en Malasia, identificando los riesgos disergonémicos relacionados al
factor de ruido, la investigacion consistio en visitas a compariias ubicadas en Muar, Tampoi y
Johor para conocer los procesos dentro de la industria e identificar los riesgos que afectan al
trabajador, el uso de una entrevista a uno de los médicos de la Pusat Kesihatan Universiti para
tener la opinion de un experto ante los sintomas causados por los peligros en el lugar de trabajo,
la aplicacion del cuestionario nérdico y el cuestionario corell basada en la opinion del experto
para conocer las presencia de trastornos musculo esqueléticos, el anélisis de los resultados
obtenidos de los cuestionarios mediante el software SPSS para conocer qué factores
contribuyen mas a los sintomas, posteriormente el uso de la metodologia REBA y RULA
mediante la observacion directa y el uso de fotografias para evaluar los riesgos ergondémicos en
la industriay conocer las partes del cuerpo mas afectadas, ademas se emple6 la medicion directa
del ruido mediante el uso instrumentacion adecuada siguiendo el estandar 1SO 9612:20009.
Como resultados obtenidos los principales factores de riesgos ergonémicos fueron los
movimientos repetitivos, posturas incomodas, el exceso de fuerza y la falta de descanso
generando una puntuacion de +11 que representa a un riesgo muy alto con exigencia de
implementar cambios, en cuanto a la medicion directa del ruido se encontraros niveles que
superaron los 85 dB debido al ruido emitido por las méaquinas generando directamente la posible
pérdida auditiva entre los trabajadores, finalmente se dieron recomendaciones para reducir los
peligros, mejorar el rendimiento, la productividad y la efectividad de los trabajadores como
control mediante la ingenieria o la adquisicion de equipos de proteccion individual.

En 2008, Goggins, Spielholz y Nothstein [6] en su investigacion “Estimating the
effectiveness of ergonomics interventions through case studies: Implications for predictive
cost-benefit analysis” tuvo como objetivo demostrar los beneficios que obtienen las
organizaciones al invertir en programas y medidas de control ergondmicas, a través de la
revision bibliogréfica y bdsquedas en internet de 250 investigaciones realizadas en empresas
manufactureras, en oficinas, en cuidado de la salud y otras industrias. Se recopilacion las
intervenciones ergondmicas para disminuir factores de riesgo como la manipulacién de cargas
y posturas incomodas, aislando al trabajador expuesto a cargas pesadas, implementando
equipos mecanicos manuales y formando al trabajador, obteniendo, con una confiabilidad del
95%, resultados como el incremento promedio de la productividad en 25%, una disminucion
de ausentismo laboral en 58% Yy la recuperacién de las inversiones menores a un afio, ademas
de la reduccion al numero de lesiones y dafios al cuerpo. Concluyendo que esta investigacion
puede ayudar al desarrollo de modelos de costo beneficio para programas de ergonomia y
medidas de control

En 2016, Chavez, Zaldumbide, Lalamay Nieto [7] en su investigacion “Evaluacion y control
de riesgos ergondémicos con la herramienta REBA en una empresa productora de bebidas
azucaradas y leche en polvo” tuvo como objetivo realizar la evaluacion ergondémica en los
puestos de trabajo en una empresa dedicada a la fabricacion de productos lacteos, la
investigacion se realiz6 a través de un estudio transversal — correccional, no experimental,
tomandose una muestra de 265 trabajadores en un total de 56 puestos de trabajo, aplicandose
encuestas, el uso de historiales médicos y el uso de la metodologia REBA. Como resultados
obtenidos se tuvieron los datos brindados por el servicio médico de la empresa sefialando un
indice de morbilidad mayor a 60% de los trabajadores con reportes de lumbalgias y contracturas
musculares, con el cuestionario los trabajadores afirmaron sentir dolor un 46% region lumbar,
18% cervical, 15% en miembros inferiores y 21% en miembros superiores, con el método
REBA se pudo identificar que los puestos administrativos tuvieron un nivel de riesgo bajo,
mientras que en la linea productiva se pudo identificar los puestos de alto riesgo como los
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puestos de embalaje y preparacion, debido a la manipulacién de cargas en 10 a 25 kg. Se
procedio a tomar medidas preventivas como la implementacion de pausas activas, capacitacion
para la manipulacion de cargas y autocuidado del trabajador, finalmente se hizo una revaluacion
del nivel de riesgo obteniendo la eficacia de las medidas preventivas.

La industria del mueble v riesgos disergonémicos

Segun el Ministerio de Comercio Exterior y Turismo [8], la industria nacional de muebles
estd conformada por un sector tradicional, cuyo estilo de trabajo se caracteriza por la falta de
avances tecnologicos, la escasa difusion de técnicas ergondmicas y una baja productividad;
siendo la oferta nacional representada mayoritariamente por MYPES (90%), cuya produccion
refleja problemas de riesgos disergondmicos, calidad, acabado, entre otros, considerandose un
sector peligroso para los trabajadores e importante entre las empresas manufactureras del pais
representando el 78% del total [9]. En tal sentido se considerd a la ergonomia como factor clave
en esta investigacion siendo una disciplina de caracter cientifico que estudia las interacciones
entre los humanos y el entorno de trabajo, aplicando teoria, principios y métodos, para disefiar
un sistema con el fin de conseguir el bienestar laboral [10], la cual, empez6 a tomar a tomar
importancia en el pais desde el afio 2008 con la Norma basica de ergonomia y de procedimiento
de evaluacion de riesgos disergondémicos [11]; considerando estos Ultimos como los factores
inadecuados desde el punto de vista, hombre — maquina, condiciones de trabajo, caracteristicas
del operario y entorno laboral, las cuales incrementan la probabilidad de sufrir un evento
adverso o indeseado [12], [11], como accidentes, enfermedades mentales o trastornos masculo
esqueléticos, las cuales son afecciones o lesiones inflamatorias o degenerativas de musculos,
tendones, articulaciones, ligamentos, nervios, etc. [13], en alguna parte del cuerpo, ya sea por
sobreesfuerzos, movimientos repetitivos, posturas incomodas o algin otro factor ambiental de
trabajo [12], que influya de manera directa en el comportamiento, rendimiento, motivacion y
comodidad del trabajador [14].

Anadlisis de riesgos disergondmicos

La identificacion de peligros y evaluacion de riesgos relacionados a las actividades de
trabajo, se vuelve de vital importancia, ya que con base su diagnostico se propondran mejoras;
una de las herramientas mas eficaces es la matriz IPER, la cual permite analizarlos de manera
cuantitativa y conocer el nivel de riesgo dentro de los puestos de trabajo [15], con la posibilidad
de complementar los resultados, mediante metodologias para la evaluacion de posturas
caporales como REBA, el cual asigna puntuaciones a posiciones estaticas, en movimiento o
inestables, con la finalidad de conocer de grado riesgo y el requerimiento de intervencion [16],
[13]; e instrumentos como el cuestionario nérdico de Kuorinka [17], utilizado para conocer la
percepcion de los trabajadores sobre los riesgos disergondmicos, analizando los sintomas de
dolor o molestia musculo esqueléticas que aun no constituyen alguna enfermedad severa para
el trabajador [17]. Por otro lado, la medicion del ruido ocupacional, generado por el uso de
maquinarias, equipos o actividad del personal, puede constituir un riesgo para la salud de los
operarios, si estos son expuestos a niveles altos durante tiempos prolongados [18].

Riesqgos disergondmicos y nivel de servicio

Todos estos riesgos, ocasionan el incremento del ausentismo laboral [19], afectando
directamente a la productividad, siendo este el residuo entre las unidades producidas y la
cantidad de recursos utilizados [20], repercutiendo en un bajo nivel de servicio y en la
insatisfaccion del cliente [21], es por ello, que implementar propuestas de mejora con base a
técnicas preventivas para reducir los riesgos, como la seguridad del trabajo, higiene del trabajo,
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ergonomia, psicosociologia, formacion del trabajador y politica social [22], [23], es lo méas
adecuado, ya que facilitan la seleccion de medidas preventivas o de control [4], [24], [25], [26];
con el objetivo de conseguir el bienestar laboral y respetar la legislacion vigente, promoviendo
una cultura de prevencion de riesgos, seguridad y salud en el trabajo, aplicable para este y otros
sectores [11], [27].

Materiales y métodos

Se definio las etapas del proceso productivo y sus respectivas actividades, mediante la
técnica de observacion utilizando hojas de registro, posteriormente se empled la matriz IPER
para la identificacion de peligros y evaluacion de los riesgos en puestos de trabajo estudiados,
seleccionando consecuentemente la mejor metodologia para la evaluacion postural, mediante
la comparacion en una matriz de factores ponderados; dando como resultado el método REBA,
en el cual se analizo el nivel de riesgo que presentan las cargas fisicas, posiciones adoptadas
por los trabajadores y el grado de intervencion necesaria, relacionandolo con el ausentismo
laboral; se empled el cuestionario nordico de Kuorinka para conocer la percepcion de los
trabajadores en relacion a dolores o molestias musculares debido a las actividades que realizan
dentro de la linea productiva, ademas, se evaluar las condiciones ambientales de trabajo como
el nivel de presion sonora y el material particulado, empleando como instrumento un equipo
celular samsung galaxy Ab51, mediante una aplicacion para smartphone que simula un
sondmetro, y realizando una comparacién con un caso de estudio para conocer la exposicion a
las particulas en el ambiente. Luego se realizé un analisis ABC para identificar el producto mas
representativo en la empresa, detallando el proceso productivo, el ingreso de materiales y
tiempos en produccion mediante flujo-gramas, cursogramas, diagramas de operaciones del
proceso (DOP), diagrama de analisis de proceso (DAP), diagrama de recorrido y la técnica de
estudio de tiempo de General Electric Company, utilizando un cronometro. Se calculd los
indicadores de ausentismo laboral, productividad de mano de obra y de nivel de servicio, para
finalmente realizar una comparacion de pérdidas econémicas debido al costo por ausentismo
laboral ocasionado por trastornos musculo esqueléticos, ingresos no percibidos por unidades no
producidas y el dinero perdido por penalidades al no cumplir con la fecha de entrega acordada.

Una vez conocida la situacion actual de los riesgos disergondmicos, se realizo la revision
bibliogréfica pertinente, en tesis doctorales, guias, manuales, libros y en la normativa vigente,
empleando como los métodos basicos para la prevencion riesgos mediante acciones de mejora,
los pasos brindados por la Organizacién Internacional del Trabajo y la Ley N° 29783;
posteriormente se realiz6 una matriz de enfrentamiento entre los tipos de técnicas para la
prevencion de riesgos disergondmicos y los peligros hallados en el diagndéstico, con el fin de
seleccionar las medidas técnicas y administrativas recomendadas para el sector de madera y
mueble por el Instituto de Biomecéanica de Valencia (IBV), considerando la situacion de la
empresa y la urgencia de intervencién necesaria.

Posterior a la seleccion, se procedio a elaborar la propuesta de mejora, segun los pasos que
indican las referencias bibliograficas. En cuanto acciones de preventivas se desarrollaron, la
implementacion de equipos mecanicos manuales de acuerdo a lo indicado por RM-375-2008-
TR; la técnica de para levantamiento y transporte de carga y correcto uso de medios auxiliares
recomendada por organizacion ASEPEYO y el IBV, la implementacion de pausas activas y/o
técnicas de relajacion recomendadas por la organizacién SURATEP, la adquisicion de equipos
de proteccion individual y herramientas ergondémicas de acuerdo a lo mencionado por la Ley
N° 29783, el instructivo N° 007-2019-OA y el IBV, y por Gltimo la adaptacion a un programa
de capacitacion del personal en temas de seguridad segun lo indicado por la Ley N° 29783y la
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Asociacion Peruana de Seguridad Salud Ocupacional y Medio ambiente (APSSOM).
Realizando de manera consecuente una comparacion pre y post mejora en los riesgos
disergonomicos, adaptando la metodologia de analisis de escenario ofrecida por la Guia
PMBOK, para conocer los nuevos indicadores de ausentismo laboral, productividad y nivel de
servicio.

Finalmente se analizé todos los costos de inversion para la implementacion de la mejora,
afiadiendo las pérdidas econdémicas identificadas en la etapa de diagndstico, los costos de mano
de obra contratada eventualmente, de produccidn y gastos administrativos, asi mismo, mediante
la proyeccion de ventas se emple6 el andlisis de flujo de caja, donde se pudo conocer el periodo
de recuperacion y beneficio — costo de la propuesta, con el fin de evaluar el impacto de la
inversion que se planteo.

Resultados y discusion

Diagndstico actual de los riesgos disergondmicos

Dentro del proceso productivo de la empresa se identificaron cuatro principales areas de
trabajo; el puesto de corte, canteado, ensamblado y embalaje, considerandose lugares de alto
riesgo, ya que no cuentan con las condiciones adecuadas de seguridad, las cuales puedan
mejorar la ergonomia del trabajo, ocasionando enfermedades ocupacionales y esto ausentismo
laboral, lo que con lleva retrasos en la entrega de pedidos y grandes péerdidas econdémicas. En
tal sentido se investigo a requerimiento de la empresa, mejorar el nivel de servicio validando la
informacién brindada por esta.

Para la identificacion de riesgos, se realizé mediante la observacion, analizando los peligros
o factores de riesgos relacionados con los aspectos de trabajo, ambiente de trabajo,
instalaciones, maquinaria y equipos, asi como los riesgos fisicos, quimicos, bioldgicos y
disergonémicos.

En la evaluacion se consider6 el estado de salud de los trabajadores, la caracteristicas y
complejidad de la actividad, materiales utilizados y equipos existentes. Para ello se utilizé uno
de los métodos generalizados para la identificacion de peligros y evaluacion de riesgos, como
la matriz IPER, con el fin conocer el nivel de probabilidad de ocurrencia del dafio, el nivel de
consecuencias previsibles, el nivel de exposicién y finalmente la valorizacion del riesgo [28],
utilizando la guia base que ofrece la Resolucion Ministerial 050-2013-TR aprobada por el
Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo, la cual contiene las siguientes valoraciones
para un indice de probabilidad baja cuando el perjuicio casi nunca ocurre, media cuando
ocurrida en ocasiones y alta cuando ocurre casi siempre; valoraciones para el grado de
consecuencia desde ligeramente dafiino hasta extremadamente dafiino, el nivel de exposicion si
es esporadico (alguna vez al afio), eventualmente (al menos una vez al mes) y permanentemente
(al menos una vez al dia) y finalmente el valor del nivel de riesgo, con un puntaje de 0 a 4 para
trivial (TR), 5 a 8 tolerable (TO), 9 a 16 moderado (MO), 17 a 24 importante (IM) y de 25 a 36
intolerable (IT). Los resultados ergonomicos de la aplicacion de la matriz IPER se tabulan en
la Tabla 1.
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NIVEL DE NIVEL DE
AREA ACTIVIDAD PELIGRO RIESGO ACTIVIDAD PELIGRO RIESGO
. Exposicion a superficies calientes
Levantamiento dke peso mayor a 25 IM (Piezas con pegamento caliente y IM
g herramientas)
CORTE DE LA Movimientos repetitivos IM Movimientos repetitivos IM
PLANCHA DE Exposicion a inadecuadas posturas IT CANTEADO DE Exposicion a inadecuadas posturas IT
MELAMINA'Y de trabajo PIEZAS de trabajo
PIEZAS Actividades en pie IM Actividades en pie IM
Exposicion al ruido IT Exposicion al ruido IT
Exposicion a material particulado Exposicion a material particulado
i IT i IT
(de melamina) (de melamina)
Levantamiento de peso mayor a 25 IM Levantamiento de peso mayor a 25 IM
PRODUCCION kg kg
Exposicién a superficies calientes L .
. . IM Movimientos repetitivos IM
(Herramientas que se calientan)
- . Exposicion a inadecuadas posturas
Movimientos repetitivos IM - IT
ENSAMBLADO P EMBALADO de trabajo
DEL MUEBLE
DE PIEZAS ¥ Exposicion a inadecuadas posturas
ACCESORIOS P - P IT Actividades en pie y agachado IM
de trabajo
Actividades en pie y agachado IM Exposicion a materlgl particulado IT
(de melamina)
Exposicién a material particulado IT

(de melamina)

Fuente: Elaboracion propia

Obteniendo peligros y riesgos similares por cada puesto evaluado debido a la naturaleza de las actividades, con niveles de riesgo importantes e
intolerables, lo que sefialaria como indicio, que los trabajadores en la industria de la madera, estan expuestos al levantamiento de objetos pesados,
movimientos que pueden ocasionar trastornos musculo esqueléticos, material particulado y al ruido [5].
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Para la evaluacion a detalle de los riesgos disergonomicos, intolerables e importantes
calculados segun el nivel de riesgo de la matriz IPER, se procedié a comparar los métodos de
evaluacion ergondmica OWAS, RULA, REBA, Job Strain Index y Check — List OCRA, con
base a los factores de riesgos presentes en las actividades, utilizando una matriz de factores
cruzados; siendo el finalmente seleccionado el método REBA como el méas recomendado, por
ser el mas completo al momento de analizar las extremidades, posiciones del tronco, factor de
agarre, fuerza, posturas inadecuadas y movimientos repetitivos en condiciones de trabajo muy
variables (Anexo 1y 2).

Se emplearon fotografias de los operarios realizando las actividades correspondientes a su
puesto de trabajo, de tal manera que los puntajes para cada grupo fueron seleccionados de
manera objetiva, segun lo indicado por el método (Anexo 3), en cuanto a los resultados de la
evaluacion mediante REBA, se le atribuy6 puntajes altos por la presencia de posturas en flexion
y rotacion del cuello, espalda, brazos, antebrazos, mano y mufiecas, ademas de movimientos
repetitivos y fuerzas de agarre.

Tabla N° 2. Resultados metodologia REBA

Puesto de Nivel de Intervencion y
trabajo riesgo posterior analisis
Corte Muy alto Actuacion inmediata
Canteado Muy alto Actuacion inmediata
Ensamblado Muy alto Actuacion inmediata
Embalado Muy alto Actuacion inmediata

Fuente: Elaboracion propia

Luego, para conocer y tener una idea de las condiciones de trabajo de los operarios en la
empresa FAMETAL, se aplico en el mes de septiembre del 2020 el cuestionario nordico de
Kuorinka a los 18 operarios dentro del proceso productivo; esto con la finalidad de tener un
panorama mas claro sobre la percepcion de los trabajadores acerca de dolores o molestias que
aun no han constituido una enfermedad severa, debido a las actividades realizadas durante las
horas de trabajo dentro en los Gltimos 12 meses.

En cuanto a los resultados, al ser respuestas simultaneas, el 72% de los trabajadores
encuestados indicaron dolor en la mano derecha, un 55% en la espalda baja, un 38% en la parte
del cuello y un 27% en la espalda alta, atribuyendo las causas a las posturas incomodas que se
adoptan al realizar las actividades, los movimientos repetitivos y el manejo de cargas pesadas,
sefialando el grado de molestia para el trabajador, siendo 1 sin molestia alguna y 5 molestia
muy fuerte (Anexo 4).

Posteriormente para realizar la evaluacion ambiental del trabajo, se midio el nivel de presion
sonora, de acuerdo a lo recomendado por el Ministerio de Salud [18] para la medicion del ruido,
en el cual se debe considerar dos principales situaciones, si se desea conocer la exposicion
ocupacional o si se desea conocer el ruido generado por una fuente, realizarse en condiciones
normales dentro del puesto de trabajo, definir si las fuentes de emision de ruido son fluctuantes
o fijas y la correcta ubicacion del instrumento.

La recoleccion de datos se realizd teniendo en cuenta el procedimiento de C. Echeverri, A.
Gonzales [29], el cual consiste en realizar las mediciones durante el turno de la mafiana ya que
es donde la intensidad de la emision de ruido es mas intensa, con fuentes de emision de ruido
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fluctuante, tomando mas tres mediciones de 15 minutos como minimo, considerando que el
tiempo de estabilizacion no sobrepase el intervalo de 2 dB después del minuto 3 durante
espacios consecutivos de 5 minutos; por lo que se decidié realizar 6 mediciones en cada puesto,
como se muestra en la Tabla 3, colocando el instrumento de medicion, un equipo samsung
galaxy A51, lo més cercano a la zona auditiva del trabajador [30].

Tabla N° 3. Resultados metodologia REBA

Puesto de Mediciones (dB)
trabajo 1 2 3 4 5 6
Corte 94,3 92,2 90,2 94,5 93,3 95
Canteado 90,6 89,9 88,9 88,1 88 87
Ensamblado 72,8 74,4 74,1 73,7 72,3 72,9

Fuente: Elaboracion propia

Siguiendo la metodologia se calculd el nivel de presion sonora (NPS) en cuanto a las
mediciones realizadas, obteniendo para la medicion n° 1, de 95,87 dB, la medicion n°2 de 94,26
dB, la medicion n°3 de 92,67 dB, la medicién n°4 de 95,43 dB, la medicién n°5 de 94,45 dB y
para la medicion °6 de 95,66 dB. Pudiendo decir que, en la empresa, durante el turno de la
mafana y tarde en jornada de 10 horas el limite adecuado de exposicion al ruido deberia estar
entre los 83 y 85 dB, sin embargo, segun los resultados los limites de exposicion al ruido estan
por encima de lo indicado por la normativa [18]. De esta forma se pudo conocer el tiempo de
exposicion (TE) maxima permitida [11], de acuerdo a las mediciones del NPS, obteniendo
como resultados un TE n°1= 1,77h/dia, TE n°2 = 2,09h/dia, TE n°3 = 2,76 h/dia, TE n°4 =
1,88h/dia, TE n°5 = 2,15h/dia, TE n°3 = 1,82h/dias; posteriormente se calculd la dosis de ruido
(D) que reciben los trabajadores, considerando el tiempo real en el que las maquinas estan
funcionando durante la jornada laboral, dando un total tiempo acumulado de 49 horas,
obteniendo como resultados D1 =27,68; D2 =23,44; D3 =17,75; D4 =26,06; D5 =22,79 y D6
=26,92.

De esta manera de compard los resultados de las dosis de ruido con la interpretacion brindada
por Escuela Colombiana de Ingenieria Julio Garavito [30, p. 12], observando que todas las dosis
son mayores a 1, ninguna cumple con lo permitido, sefialando que el trabajador se encuentra
sobre expuesto al ruido, necesitando una intervencion inmediata por parte de la empresa.

Para evidenciar la exposicion a material particulado, precisamente al polvo de melamina, se
tomo en cuenta los limites de exposicion mencionados por el Instituto Nacional de Seguridad e
Higiene en el Trabajo de Espafia (INSHT) y una investigacion realizada por la empresa SWISS
KRONO Grup., dedicada a la fabricacion de materiales de madera. Segun el INSHT [31], los
limites de exposicion para material particulado de melamina como el formaldehido, el cual es
producto quimico utilizado para la fabricacion de los tableros, debera ser como maximo a 0,3
ppm para un periodo de 8 a 10 horas. En el caso de laempresa que se trabaja 10 horas los limites
estaria por encima de lo indicado ya que segun un estudio de la empresa SWISS KRONO Grup.
el limite de emisiones de formaldehido para tableros de melamina con una densidad a 8 mm es
de 0,11 ppm; se multiplicé ese mismo valor por las 10 horas laborales dando un total de 1,1
ppm de formaldehido, pudieron generar principalmente en los trabajadores alguna irritacion
sensorial como problemas en las vistas o en el tracto respiratorio, ademas de obligarlo a tomar
posturas inadecuadas como la inclinacion o rotacion de la cabeza para evitar el contacto
cercano.
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Costos ocasionados por riesgos disergonémicos

La empresa contd con una jornada laboral de 10 h/dia de lunes a viernes, mas 6 horas los
dias s&bados durante el turno de la mafiana, dando un total 2 688 horas tedricas, representadas
por 288 dias al afio; de las cuales, segun datos internos de la empresa hubo un total de 69 dias
no laborados en el periodo de septiembre del 2018 y agosto del 2019, ocasionados por distintos
factores; siendo el ausentismo laboral por problemas ergonémicos el mas representativo con el
86% del total. Ante ello se calcul6 cuanto representaron las Horas — hombre no laboradas en
base a las 2 688 horas de trabajo promedio al afio, registrando un total de 520 H — h no laboradas
por problemas ergonémicos, las cuales abarcaron el 19% del total. Posteriormente se calcul6 el
porcentaje de ausentismo laboral empleando los 52 dias no laborados entre los 18 de operarios
y los 288 dias tedricos de trabajo, dando como resultado un 18,06%, superando
considerablemente el 5% aceptable por una empresa [19], cuyo costo fue de S/ 2 216,50 con
base al sueldo de la mano de obra (Anexo 5).

Después se procedié a calcular las unidades no producidas por el ausentismo laboral, para
ello utilizé el andlisis ABC, identificando el producto que genera mayor rentabilidad para la
empresa, segun sus registros en el Gltimo afio, como se puede apreciar en la Tabla 4; obteniendo
como resultado el ropero 3 puertas, considerado el producto mas representativo para la
organizacion. cuyo proceso productivo se analizd mediante un estudio de tiempos, empleando
la técnica de observacion, como instrumento de medicion un cronémetro digital y siguiendo la
metodologia de tiempo ciclo de la Compafia General Electric (Anexo 6). Posteriormente,
mediante un DAP se pudo conocer el tiempo del cuello de botella de 42,44 minutos,
considerando al ensamblado de piezas como la actividad mas critica del proceso, ya que muy
aparte ser la que mas tiempo demora, es la que mas expone a los operarios a riesgos
disergonémicos, exigiendo sobrecargas, movimientos repetitivos, posturas incomodas e
inestables, interaccion constante con herramientas punzocortantes sin utilizar los EPI adecuados
(Anexo 7).

Tabla N° 4. Porcentaje de Horas - hombre no laboradas

Demanda Costo Porcentaje
Producto (sep.2018 — o Ventas 4 Acumulado Clase
Unitario por cantidad
ago.2019)
Roperos 3 puertas 604 S/ 400 S/ 241,600 30.63% 30.63%
Escritorios 444 S/900  S/399,600 22.52% 53.14%
Gerenciales A
Estantes 276 S/ 850 S/ 234,600 14.00% 67.14%
Reposteros 180 S/ 800 S/ 144,000 9.13% 76.27%
Closets 144 S/ 1,200 S/ 172,800 7.30% 83.57%
Tocadores 132 S/ 500 S/ 66,000 6.69% 90.26% B
Centros de
£ . 108 S/1,100 S/ 118,800 5.48% 95.74%
ntretenimiento
Counters 84 S/ 1,400 S/ 117,600 4.26% 100.00% C
TOTAL 1972 100.00%

Fuente: FAMETAL

En tal sentido se calcul6 la productividad de mano de obra empleando los 604 muebles
producidos entre las 2 168 Horas — hombre laboradas durante el periodo de septiembre 2018 —
agosto 2019, dando como resultado de 0,27 roperos/H — h, teniendo en cuenta lo mencionado
por el Centro de Innovacién Productiva y Transferencia Tecnol6gica de la Madera [32], que las
MYPES en el rubro de la madera de segunda transformacion, sufren de una baja productividad
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por trabajador, lo que se reflejaria en el resultado de la productividad debido al ausentismo
laboral. Acto seguido se calcul6 el costo por unidades no producidas, para ello se empled el
0,27 roperos/H —h multiplicandolo por las 520 H — h no laboradas por problemas ergonémicos,
dando un resultado de 144 roperos no producidos, el cual represent6 una utilidad no percibida
de S/ 31 871,59. Luego se procedio a calcular en nivel de servicio siendo el problema principal
de la empresa la entrega de los pedidos a destiempo, trayendo pagos por penalidades, para ello
se utilizaron los registros de pedidos de roperos 3 puertas en el periodo de septiembre 2018 —
agosto 2019; teniendo un total de 321 pedidos, de los cuales 175 fueron entregados a tiempo,
pudiendo decir que el nivel de servicio fue de 54,52%, considerandose bajo ya que segun Schalit
y Vermorel [33], mencionan por cualquier empresa debe de apuntar a estar por encima del 95%.

Después se calcularon las pérdidas econdmicas por el incumplimiento, dando como
resultado S/ 19 585,69 en penalidades, representando el 10,6% de las utilidades netas de la
empresa en el periodo evaluado. Finalmente se sumaron todas las pérdidas econdmicas
ocasionadas por los riesgos disergondémicos y comparando el resultado con las ventas, como se
muestra en la Tabla 5, concluyendo el diagnostico, diciendo que debido ausentismo laboral
ocasionado por los riesgos disergondmicos a los que estan expuestos los trabajadores, el nivel
de servicio se ve afectado, dejando en claro el enfoque de la investigacion.

Tabla N° 5. Porcentaje de pérdidas en base a las ventas

PERDIDA Monto anual Ventas %
Costo por ausentismo S/2,216.50
Costo por unidades no

. S/31,871.59
producidas
Costo por penalidades S/ 19,585.69
TOTAL S/53,673.77 S/2,827,048.90 1.90%

Fuente: Elaboracion propia

Evaluacion de técnicas para la reduccion de riesgos disergonémicos

Para la evaluacion de las técnicas a emplear para la prevencion de riesgos disergonémicos,
se considerd lo indicado por la Organizacion Internacional del trabajo [34], que en la actualidad
existen cuatro métodos basicos para reducir o prevenir los riesgos, segin su clasificacion por
orden decreciente de eficacia como se muestra en la Figura 1.

1 i e Individuo Eliminacion del riesgo
4 )Drs(\
c
2w ~ T
S5 2 Riesgo S Intividuo Alejamiento del individuo
S8
S B
E’ 9 3 — = Individuo Aislamiento del riesgo
o

B Riesgo — Proteccion del individuo
Figura 1: Método de prevencion de riesgos
Fuente: OIT

Ademas se tomo en cuenta que la Ley de Seguridad y Salud en el trabajo [27, p. 12] menciona
en el art. 21, los principios generales para aplicar medidas de prevencion y proteccion del
Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo, segun los cuales el empleador debe
estructurar las acciones adecuadas con base a la situacion de la empresa, combatiendo y
controlando los riesgos desde su origen, desde los puestos de trabajo o tomando accion en los



18

operarios. Ante esto se evaluaron las técnicas preventivas a riesgos, mencionadas por Cortés
[22, p. 54] y la posibles acciones preventivas recomendadas para el sector de madera y mueble
brindadas por el Instituto de Biomecénica de Valencia [4], en cuanto a la seleccion de estas
acciones se tuvo en cuenta la situacidn economica de la empresa, la infraestructura,
procedimientos operativos y la urgencia con la que se tiene que actuar, procurando su inclusién
lo mas temprano posible [22, p. 57], buscando una inversion eficaz y rentable a la vez,
considerando el criterio de seleccion de técnicas segln factores de riesgo mencionados por
Cortés [22, pp. 48,49].

Los factores derivados a las caracteristicas del trabajo como la manipulacion de cargas,
esfuerzos y posturas incomodas se atacaran con la técnica de ergonomia; para factores naturales
de las tareas como los movimientos repetitivos, posiciones adoptadas y el ritmo de trabajo se
atacaran con la técnica de psicosociologia; para factores de origen fisico y quimico como el
ruido, las vibraciones y material particulado se deberd atacar con la técnica de higiene de trabajo
y finalmente para los factores de seguridad como mal uso de herramientas y maquinas se usara
la técnica de seguridad del trabajo. Cabe resaltar que no se descartaron las otras técnicas no
mencionadas, puesto que estas aun aportaron de manera complementaria la seleccién de las
acciones preventivas recomendadas. Teniendo en cuenta lo anteriormente mencionado, se
realizé una tabla comparativa entre los peligros, técnicas de prevencion y acciones preventivas;
en la cual se considerd aquellas soluciones que puedan complementarse entre si, ya que, al
tratarse de trabajadores polivalentes y riesgos similares en cada puesto, estos serian atacados
simultaneamente con la implementacion de equipos mecéanicos que disminuyan la fuerza al
momento de transportar cargas, técnica para levantamiento y transporte de cargas, uso correcto
de medios auxiliares, pausas activas y técnicas de relajacién, adquisicion de EPI y herramientas
ergondmicas y capacitacion al personal en temas de seguridad y salud en el trabajo (Anexo 8).

Elaboracion de la propuesta para la reduccion de riesgos disergonémicos

Luego de haber identificado claramente el problema principal con sus respectivos peligros y
riesgos, se elaboraron las acciones preventivas basadas en las técnicas anteriormente
mencionadas. En cuanto a las posibles causas como la dificultad para levantar y transportar
cagar pesadas como las planchas de melamina y/o piezas de gran tamafio, se propuso la
implementacién de equipos equipos mecanicos que disminuyan la fuerza aplicada por el
trabajador, para la fatiga, estrés o carga de fuerza laboral generada en el trabajador al realizar
las actividades repetitivas durante tiempos prolongados, se propuso capacitaciones en
procedimientos operativos como la técnica para el levantamiento y transporte de cargas y el uso
correcto de los medios auxiliares; ademas de un programa de cuatro cursos en temas de
seguridad y salud en el trabajo; para reducir los dolores musculares debido a las posturas
inadecuadas, se propuso la implementacion de pausas activas y técnicas de relajacion y la
adquisicion de herramientas de trabajo ergondmicas, finalmente para los factores ambientales
de trabajo por encima de los limites maximos permisibles (ruido y material particulado), se
propuso la adquisicién de equipos de proteccion individual para los trabajadores de la linea de
produccion, realizando la seleccion mediante diferentes criterios utilizando matrices de
ponderacion resaltando la importancia de aquellos productos que cumplen con alguna
certificacion internacional.

Para el desarrollo de la implementacién de equipos mecanicos para el transporte de cargas,
se considerd a cualquier actividad que exija utilizar la fuerza del cuerpo con el proposito de
levantar algun objeto; ante ello se dio un aproximado del peso de carga y distancia de recorrida
por los operarios en cada puesto de trabajo (Anexo 9). De acuerdo a la RM-375-2008-TR en
secuencia a la Norma béasica de ergonomia y de procedimiento de evaluacién de riesgo
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disergonémico [35], el peso maximo para la manipulacion de cargas en varones es 25 kg sin
ninguna ayuda de tipo mecéanica y 10 kg de fuerza necesaria, si, estd en movimiento. Teniendo
en cuenta que la organizacion ASEPEYO [36, p. 46], menciona que, para realizar actividades
de carga y transporte manual de materiales, se deben utilizar medios mecanicos, siempre que
sea posible. En la Tabla 6 se muestra el resumen de los equipos mecénicos segun la propuesta.

Tabla N° 6. EqQuipos mecanicos

N° Producto Descripcion
Carretilla hidraulica manual de
1 500 Kg (Modelo PTS500 - marca  Ayuda al desplazamiento de cargas, puede ser utilizado para

JICHUAN) transporte de piezas o del producto terminado que cumpla con
Porta estiba manual 3000 kg las dimensiones adecuadas, la fuerza del trabajador se
2 (Modelo AC 30 - marca aplicara solo cuando se inicie el desplazamiento.
Noblelift)
Trasportado de planchas 115kg . .
3 (Modelo Mb1610 - marca MB Ayuda al transporte de planchas de melamina ew_tando el
Brezzo) esfuerzo al levantarla durante todo el recorrido
Gancho con ventosa 120 kg Ayuda a conseguir un desplazamiento y agarre ergondmico
4 (Modelo BO 601G - marca para materiales como madera revestida, fijandose al material,
Bohle) con comodidad

Fuente: Elaboracion propia

En cuanto a la técnica para el levantamiento y trasporte de cargas, se considero esta terea
como parte de la naturaleza de las actividades dentro de la industria del mueble, la cual genera
una exigencia de energia, minima si es en posicion de balanza, un 10% mas si se emplean los
brazos a lo largo del cuerpo, incrementa un 20% si la carga es colocada sobre la espalda y
aumenta un 40% si la carga esta sobre las caderas [36], siendo una tarea ardua con posibilidad
de ocasionar numerosas lesiones; para ello como medida preventiva es preciso conocer la forma
correcta para el levantamiento de cargas, para que el trabajador pueda trasportar sin dafio y a
largas distancias el material. En tal sentido se adapt6 la técnica de la organizacion ASEYO [36,
p. 48], en la cual mencionan la posicién correcta de las manos, es envolver la carga empleando
las palmas y las falanges de los dedos Unicamente, utilizando apoyos mecanicos siempre que
sea posible, ya que disminuira la presion ejercida en la mano; la posicion de los brazos una vez
levantada la carga debe ser pegada al cuerpo, manteniendo la espalda recta, ya que, de esta
forma el cuerpo soporta el peso de la carga y no los masculos de los hombros, brazos, mufiecas
o0 dedos; la posicién de los pies debe ser separada, adelantando un pie méas que el otro, apuntando
a la direccion donde se pretende trasladar, evitando los pies juntos, puesto que dificultarian la
labor pudiendo causar caidas. Ademas, se elabor6 un sistema de levantamiento en tres puntos
de apoyo recomendado por Instituto de Biomecanica de Valencia [4], el cual puede servir al
momento de cargar los tablones o piezas grandes; el cual consiste en ponerse en cuclillas, luego
levantar el tablon apoyandolo en el suelo desde una esquina y finalmente cargarlo; buscando
siempre el uso de apoyos mecanicos (Anexo 10).

Por otro lado para el correcto uso de los equipos mecanicos como el uso seguro de la
carretilla y porta estiba manual para el movimiento, transporte y apilado de material, se requiere
que el trabajador reciba formacién o instrucciones especificas, por lo que se debera tener en
cuenta los siguientes consejos para evitar cualquier tipo de accidente [36]. EI operario debe
revisar las condiciones de esta, respetar la capacidad maxima de carga, verificar que no se
encuentren personas en el lugar de trasporte, utilizar equipos de proteccion individual
correspondientes, descargar verificando que no ocasione un riesgo a otros trabajadores y al
finalizar su uso se estacionara en un lugar adecuado con el freno puesto.
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Para la implementacién del programa de pausas activas y/o técnicas de relajacion, se tomd
en cuenta lo mencionado por ASEPEYO [36], en el cual indica que es mas conveniente realizar
pausas frecuentes dentro de la jornada laboral, cortas o prolongadas, que trabajar de manera
ininterrumpida durante tiempos prolongados.

El programa se baso en el modelo de pausas activas y técnicas de relajacion de SURATEP
[37], el cual se realiza con la frecuencia y duracion, en funcién a la naturaleza de las actividades
(esfuerzo fisico o mental, monotonia y complejidad). Sin embargo, al tratarse de riesgos
similares en los puestos de trabajo y trabajadores polivalentes que rotan de lugar en ocasiones,
se propuso la implementacion de un programa de tiempos de descanso y recuperacion,
incluyendo ejercicios de fuerza enfocados en favorecer el movimiento articular en general y
estiramientos para disminuir los riesgos psicosociales como la carga de trabajo, la fatiga y el
estrés laboral, minimizando la aparicién de lesiones o sobrecargas musculares.

La metodologia consiste en rutinas que trabajan los grupos musculares mas impactados
debido a las actividades, realizdndolas dos veces al dia (una en la mafiana y otra en la tarde) de
10 minutos cada uno, de 10:00 a 10:10 am en el primer turno y de 5:00 a 5:10 pm en el segundo,
en el contenido del programa se considerd, una rutina especifica de relajacion y estiramiento en
partes del cuerpo como cabeza, cuello, hombros, pectorales, brazos, espalda, abdomen, piernas,
pies, manos y los ojos (Anexo 11).

En cuanto a la adquisicion de equipos de proteccion individual, estos seran utilizado cuando
aun existan riesgos para la seguridad y salud del trabajador que no se hayan podido evitar o
reducirse lo suficiente por medio de procedimientos organizacionales. De esta manera se deja
en claro que los EPI son el ultimo recuso contra los riesgos, ya que por su propia naturaleza no
eliminan el peligro, solo funcionan como un campo protector entre el operario y el accidente
[36, p. 74]; pues segun la Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo [27], en el articulo n°60 dice
que el empleador debe proporcionar a sus trabajadores equipos de proteccion individual
adecuados, segun el tipo de trabajo y riesgos especificos presentes en el desempefio de sus
funciones.

Ante ello se propuso la adquisicion de los equipos previamente a una evaluacion de distintos
modelos y marcas mediante matrices de ponderacion, afiadiendo que todos EPI deberan
brindados por la empresa a todos los trabajadores por igual, ya que, al tratarse de operarios
polivalentes, estos estaran expuestos a todos los riesgos evaluados en cada area. Los equipos se
encontraran en el almacén de la compafiia y deberan utilizarse en conjunto para poder reducir
los riesgos a incidentes o accidentes laborales, como lesiones en las manos, golpes, caida de
materiales pesados, tropiezos, etc.

Por otro lado, uno de los problemas mas comunes por el cual se adoptan posturas forzadas
durante el desarrollo de las actividades laborales del sector maderero, suelen ser por el uso de
herramientas manuales en posiciones inadecuadas o por un disefio inadecuado de estas [4, p.
29], afectando a partes del cuerpo como la espalda, brazos, mano/murfieca y piernas. Esto pasa
normalmente cuando los materiales se encuentran a ras del suelo, estdn muy lejos, la altura de
trabajo no es la correcta, el espacio disponible no es suficiente o por la misma falta de formacion
del personal, es por ello que se propuso la adquisicion de herramientas que favorezcan las
posiciones adoptadas por el trabajador. En la Tabla 6 se muestra el resumen de los EPI y
herramientas segun la propuesta.
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Tabla N° 7. Equipos de proteccion individual

N° Producto Descripcién
Casco industrial 3M H- Se usara prmmpalmente_ para los traba_u’os de recepcion y carga de
1 melamina y ensamble de piezas. Su funcién es para evitar lesiones en la
701 (ANSI Z89.1) ; . ;
cabeza que pueden resultar de caidas o proyecciones de objetos [25].
. Se utilizaré para todas las actividades, protegiendo a los dedos y al pie de
Calzado de seguridad . . ; .
2 . caidas de materiales pesados, objetos rodantes, herramientas punzo
Warrior T36 (1SO 20345) . .
cortantes, asi como de atrapamientos [25].
. . Se usaran en todas las actividades, protegiendo las vias respiratorias ante
Mascarilla de seguridad X . . . P
3 la presencia de material particulado o polvo, que liberan las maquinas y
3M 9210 N95 - - .
herramientas como la cortadora, taladro y sierra ingletadora [25].
Tapones de proteccion e L .
Se utilizaran en todos los puestos, ya que la acumulacion de ruido es
Porwest (Modelo PWA40 - . . : o, N -
4 general, evitando lesiones al sentido auditivo por la exposicién a niveles
ANSI 5319, EN 352, de ruido mayores a 85 dB. [25]
ASINZS 1270 Y Lo
Lentes de seguridad 3M Se usaran principalmente en los trabajos de cortado, canteado y ensamble
5 Clasicos 1J-204 (ANSI de piezas, protegiendo a las vistas de alguna proyeccion y exposicion de
Z87.1) particulas, polvo y salpicaduras de sustancias agresivas [25].
Gugntes de seguridad Se usaran en todas las actividades, protegiendo al trabajador de cortes,
6 Twinzee (Modelo TW laceraciones, vibraciones y superficies calientes. [25]
Cut2M - EN388) ' ysup -Leol
7 Taladro vertical PS11 - Recomendado para trabajos de carpinteria, ofreciendo un disefio
102 BOSCH ergondmico para el taladrado sin esfuerzo en lugares de poco espacio.
8 Dispensador de stretch Ayudara a evitar las posiciones en cuclillas, la inclinacion de la espalda, la

film telescépico

elevacion de los brazos, etc. durante tiempos prolongados.

Fuente: Elaboracion propia

Para el desarrollo del programa de formacion a los trabajadores en temas de seguridad y
salud en el trabajo, se considerd lo indicado en el articulo n°35 de Ley N° 29783 [27], en la
cual menciona que se deben de realizar lo menos 4 capacitaciones al afio, con el fin de mejorar
el conocimiento de los trabajadores acerca del buen uso de equipos, peligros y riesgos expuestos
en los puestos de trabajo. Ante ello se recomend6 a la empresa programar y brindar capacitacion
a los 18 trabajadores dentro de la linea productiva, debido a que en el diagnostico se evidencio
que los trabajadores adoptaban posturas incorrectas reflejando su nulo conocimiento de la
ergonomia, ademas de no haber recibido ningun tipo de entrenamiento; con el fin de aplicar los
conocimientos obtenidos y asi disminuir los errores que puedan ocasionar posibles accidentes.
Si bien la normativa vigente no especifica las capacitaciones obligatorias en materia de
seguridad y salud en el trabajo que deben de cumplir las empresas, estas deben ser seleccionadas
primordialmente con el fin de mejorar las competencias de los trabajadores en la prevencion de
riesgos y accidentes laborales. De tal manera se propuso 4 capacitaciones, en temas de
seguridad y salud ocupacional para la prevencién de riesgos disergondémicos, orden y limpieza,
el uso de maquinarias, herramientas y EPI asi como autocuidado y salud en el trabajo.

La sesiones de capacitacion seran de tipo tedrico — practico y modalidad presencial en las
instalaciones de la empresa, ya que esta cuenta con la infraestructura necesaria y medios
técnicos apropiados; al inicio de cada sesion se le entregara a todos los participantes un
archivador que incluird el contenido del tema a tratar, las sesiones seran de 2 horas de contenido
tedrico brindado por el capacitador de una empresa local, previamente evaluada antes de su
seleccion; empleando material didactico para las exposiciones como diapositivas, videos,
presentaciones de casos, etc. y 2 horas de contenido practico mediante talleres participativos,
promoviendo la socializacion y el intercambio de experiencias sobre el tema expuesto. Al
finalizar las actividades se diligenciard una serie de formatos como el acta firmada de los
participantes y la evaluacion del contenido de la sesion. El contenido y cronograma de las
capacitaciones se detallan en el Anexo 12.
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Tabla N° 8. Programa de capacitaciones

MES N° Cap. Tema de la capacitacion Pr(eﬂg S/ Fecha Duzﬁilon
Seguridad y salud ocupacional
ene-21 1 para la prevencién de riesgos 1200 04/01/2021 4h
disergonémicos
feb-21 2 Uso de maguinarias, 800 15/02/2021  4h
herramientas y EPI
mar-21 3 Capacitacion en ordep y limpieza 600 30/03/2021 h
en el trabajo
abr-21 4 Autocuidado y salud en el 800 04/04/2021  4h

trabajo

Fuente: Elaboracién propia

La evaluacion post sesidn, constara en el porcentaje de cobertura en capacitaciones (n° de
capacitaciones ejecutadas/n°® de capacitaciones programadas), no menor al 75%, el porcentaje
de personal capacitado (n° de trabajadores capacitados/total de trabajadores), no menor al 100%
y una evaluacion al trabajador con base a su aprendizaje, reacciones y nuevos indicadores de
productividad, incidentes y accidentes.

Comparacion con la mejora

Para conocer el nuevo nivel de riesgo, se realizO la reevaluacion de los riesgos
disergondmicos mediante la matriz IPER, empleando un escenario comun donde las acciones
de prevencion se aplicarian; en tal sentido se evalué objetivamente cada puntaje segun la
propuesta, resultando la disminucion a niveles de riesgo, moderados, tolerables y triviales
(Anexo 13). En cuanto a la reevaluacion postural, se adaptd la hoja resumen de puntuacion
utilizada por Hignett y MacAtammey [38], para aquellas actividades evaluadas mediante el
método REBA, comparandolas a una situacion posterior a la implementacion de las acciones
preventivas basadas en las técnicas mas adecuadas para reducir los riesgos disergondémicos,
arrojando puntajes entre 1y 7 puntos (Anexo 9). A continuacién de muestra la tabla resumen
de la reevaluacion ergonémica.

Tabla N° 9. Resumen metodologia REBA pre y post mejora

Puesto de trabajo Nivel de riesgo Nivel de riesgo
(previo a la mejora) (posterior a la mejora)
Corte Muy alto Bajo
Canteado Muy alto Bajo
Ensamblado Muy alto Medio
Embalado Muy alto Medio

Fuente: Elaboracion propia

Para conocer el nuevo indicador de ausentismo laboral se empled un anélisis de escenario
adaptando la metodologia ofrecida por la Guia PMBOK [39] para la gestion de proyectos, en
la cual se menciona, que se debe conocer el grado de probabilidad de que ocurra un suceso y el
impacto que este podria generar dentro de una escala de ponderacion, para su uso en esta
investigacion se pretende conocer que tanto se redujo el ausentismo laboral; utilizando como
probabilidad de ocurrencia un 18,06%, valor que fue hallado en el diagnéstico y escogiendo el
grado de impacto de la propuesta de mejora, en una escala de éxito, escogiendo un escenario
normal del 60%, el cual se reflejaria una situacion lo mas real posible, a diferencia de un
escenario pesimista u optimista; obteniendo como resultados un nuevo porcentaje de
ausentismo laboral al 7,22% y 31 dias de trabajo recuperados.
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Posteriormente se calcul6 la nueva produccion teniendo en cuenta los 42,44 minutos del
cuello de botella para la fabricacion del ropero 3 puestas y las 289,33 Horas — hombre
recuperadas, resultando 438 roperos adicionales. Luego se calculé la nueva productividad de
mano de obra empleando los 1 042 roperos al afio entre las 2 457 Horas — hombre al afio (horas
calculadas de la suma entre las 2 168 horas laboradas y las 289 horas de ausentismo
recuperadas); obteniendo un incremento de 0,42 roperos/H-h, mejorando un 55,56% del valor
original; finalmente para el calculo del nuevo nivel de servicio, considerando el mismo
incremento obteniendo un resultado de 84,82%. A continuacion, se muestra una tabla resumen
de los indicadores antes y después de la mejora.

Tabla N° 10. Tabla resumen de nuevos indicadores

Antes de Después de

item Indicador ; : Beneficio Formula % de mejora
mejora mejora
1 Aulsa%rg:;m(’ 18,06% 7,72% 10,84%  1806%-7,72% | 10,84%
604

3 1042 438 1042 — 604 :

2 Produccion rog%roos/ roperos/ afio roperos ooz (100 17252%
Productividad 0,27 0,42 0,15 0,42 — 0,27 .

3 de M/O ropero/H-h ropero/H-h  roperos/H-h 0,27 x100 1 55,56%
Nivel de 0 0 o 84,82 — 54,52 .

4 servicio 54,52% 84,82% 3020%  —— o mx100  155,56%

Fuente: Elaboracion propia

Como se aprecia en la anterior tabla el ausentismo laboral se estimé disminuir mediante el
analisis de escenario donde las mejoras ergondmicas son aplicadas, el incremento de la
produccion con el uso de los dias recuperados del ausentismo, el incremento de la productividad
debido a que son menores los dias de ausentismo por problemas ergondémicos y el aumento del
nivel de servicio efecto de la mayor cantidad de unidades producidas durante el afio. Lo que
demuestra que al tratar los riesgos disergondmicos el nivel de servicio mejora.

En cuanto a la comparacion del ruido antes y después de la propuesta, se escogio en primera
instancia el nivel de presién sonora mas elevado que pudo registrarse al momento de evaluar
cada puesto de trabajo, posterior mente se procedi6 a restar la atenuacion de los 28dB que ofrece
el protector auditivo PW40 Portwest, con el fin de simular a cuanto de nivel de presion sonora
estaran expuesto los trabajadores si usan correctamente este EPI. En la Tabla 11 se tabulan los
resultados.

Tabla N° 11. Nivel de presion sonora posterior a la mejora

NUmero de Nivel de presion sonora  Nivel de presion sonora
medicion (dB) post a la mejora (dB)
1 95,87 — 28 dB 67,87
2 94,26 — 28 dB 66,26
3 92,67 — 28 dB 64,67
4 95,43 -28 dB 66,43
5 94,45 - 28 dB 66,45
6 95,66 — 28 dB 66,66

Fuente: Elaboracion propia
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De esta manera se protege a los trabajadores de la exposicion al ruido durante tiempos
prolongados en la jornada laboral, estando dentro de los limites indicados en la Norma bésica
de ergonomia, con un nivel de presion sonora aceptable ya que esta por debajo de los 80 dB.

Anadlisis costo — beneficio

Para evaluar el costo beneficio de la propuesta, que prevengan trastornos musculo
esqueléticos y que afecten finalmente al nivel de servicio de la empresa FAMETAL S.A.C, se
detalla en la Tabla 12 todos los costos de inversion y los costos ocasionados por los riesgos
disergonémicos.

Tabla N° 12. Nivel de presion sonora posterior a la mejora

Costos por riesgos

Costos de inversién Costo disergonémicos Costo
Costo paralla mplemgntauon de $/20,729.58 Costo por ausentismo S/2,216.50
equipos mecanicos laboral
Costo para la adquisicion de equipos .
de proteccion individual y S/ 25,273.36 Costo por un_ldades no S/31,871.59
h . producidas
erramientas
Costo por
Costo por capacitaciones S/°3,400.00 incumplimiento de S/ 19,585.69
pedidos
Inprevistos (5%) S/247015  COStopormanode S/ 680.00

obra eventual

TOTAL S/51,873.09 S/ 54,353.78
Fuente: Elaboracion propia

Considerando, ademas, otros egresos como costos de produccion, mano de obra y gastos
administrativos; en cuanto a ingresos, calcul6 la demanda para los préximos afios tomando las
604 unidades vendidas del ropero 3 puertas dentro del periodo de septiembre 2018 — agosto
2019, empleando el método de proyeccion lineal, dando como resultado para para el primer,
segundo, tercer, cuarto y quinto afio ventas de S/631 000, S/642 312, S/653 625, S/664 937,
S/676 250 respectivamente. Finalmente se realiz6 un flujo de caja de manera que se pudo
conocer el tiempo de recuperacion de la inversion, siendo este de 1 afio 2 mes con 20 dias de
trabajo, un beneficio costo 0,15 céntimos ganados por cada sol invertido, un TIR del 81% y un
VAN de S/124 032,53 (Anexo 15).

Discusioén

Se empled la Metodologia REBA, con el fin de evaluar los riesgos disergondmicos
identificados en la matriz IPER y determinar el grado de intervencion necesaria. Como
resultado, se obtuvo que el 100% de los puestos evaluados presentaron un nivel de riesgo muy
alto con una necesidad de intervencion inmediata por parte de la empresa, lo que se compararia
con los resultados obtenidos por Medina [3, p. 101], que indican que el 43% de los puestos de
trabajo tuvieron un alto nivel de riesgo, con una necesidad de intervencion pronta, y el 57%
restante tuvo un nivel de riesgo medio, con una intervencion necesaria. La diferencia en los
resultados es la distinta cantidad de puestos evaluados, ya que esta investigacion solo estudio 4
puestos, mientras que en la investigacion de Medina fueron 15 para el sector madera, sin
embargo, ambos estudios atribuyen los puntajes debido a flexiones y rotacién del cuello,
espalda, brazo, antebrazo, mano, mufiecas y movimientos repetitivos, o que representa un gran
potencial de riesgo a lesiones musculo esqueléticas en los trabajadores. Ademas estos resultados
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tienen similitud con los obtenidos por Chavez, Zaldumbide, Lalama y Nieto [7], quien también
consider6 que los dolores lumbares, de cervical y miembros superiores, mencionados por los
trabajadores, se debieron a actividades en las que se manipulan cargas de 10 a 25kg, lo cual es
una caracteristica de las empresas manufactureras debido a la naturaleza del sector.

Los resultados del cuestionario ndrdico de Kuorinka se obtuvieron con el fin de detectar y
conocer la percepcion de los trabajadores con respecto a los dolores y molestias presentados
por sintomas musculo esqueléticos, obteniendo como resultado que el 72% de los trabajadores
encuestados mencionaron haber presentado dolor en la mano derecha, un 55% en la espalda
baja, un 38% en la parte del cuello y un 27% en la espalda alta, atribuyendo las causas a las
posturas incomodas, la monotonia de las actividades y el manejo de cargas pesadas, lo que se
compara con los resultados obtenidos por Medina [3, p. 100], que para el sector madera
indicaron que el 31% de los trabajadores presentaron molestia en la mufieca/mano, el 100% en
la espalda baja, un 23% en la zona del cuello y un 23% en los hombros, atribuyendo las
molestias a la manipulacién de cargas, movimientos repetitivos, posturas incomodas durante
tiempos prolongados y al estrés. Por consiguiente, se puede decir que los dolores y molestias
mencionados por los trabajadores y las causas en ambas investigaciones son similares.

En cuanto a los resultados obtenidos de la medicién de ruido en los puestos de trabajo, se
compararon con los datos de Anak, Mohd y Mohd [5, pp. 48, 51], de tal manera que se respaldé
la investigacion, dado que en el rubro dedicado al sector madera existe una sobre exposicion al
nivel de ruido, que supera los 85 dB recomendados por las normas nacionales como la Norma
Bésica de Ergonomia e internacionales como la BS 8800: 2004, siendo un riesgo inaceptable,
ya que afecta a la salud auditiva, al rendimiento, productividad y efectividad del trabajador.

Por otro lado, a las medidas preventivas aplicadas como acciones de mejora para la reduccion
de riesgos disergondémicos, con base en las recomendaciones dadas por el Instituto de
Biomecanica de Valencia en coordinacion con la Confederacion Espafiola de empresarios para
el sector de madera y mueble [4], estas pudieron adaptarse a puestos de trabajo como el de corte
y canteado de melamina, ya que al tratarse de peligros y riesgos similares como la manipulacion
de cargas, posturas incomodas, movimientos repetitivos, exposicion a superficies calientes,
vibraciones, ruido y material particulado, encontrados en los puestos de ensamblado y
embalado, se pudo estimar resultados 6ptimos para el desarrollo de esta investigacion.

En cuanto a resultados de la propuesta de mejora, se estima un incremento de productividad
del 55,56%, reduccion del ausentismo laboral en 10,84% y dias no laborados en un 59,61%, los
cuales se comparan con lo obtenido por Goggins, Spielholz y Nothstein [6] en su investigacion
“Estimating the effectiveness of ergonomics interventions through case studies: Implications
for predictive cost-benefit analysis” quienes definen un aumento promedio del 25% en la
productividad, una reduccion del ausentismo en 58% y dias no laborados en 75%, debido a
mejoras ergondmicas en 250 investigaciones, aplicando soluciones como la formacion de los
trabajadores, métodos y disefios de trabajo, soluciones mecanicas y disminucion de la
exposicion a cargas pesadas. Por consiguiente, se puede decir que existe una clara similitud de
disminucion e incremento en los resultados de los indicadores evaluados.

Conclusiones

Con base en la estimacion de los resultados de la propuesta de mejora, los niveles de riesgo
de los peligros identificados en el diagndstico, disminuyeron a niveles de riesgo moderados,
tolerables y triviales en la reevaluacion de la matriz IPER, arrojando puntajes menores a 7
puntos segun el método REBA con un riesgo medio en los puestos de ensamblado y embalado
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y bajo en los puestos de corte y canteado, lo que contribuy6 al incremento del nivel de servicio
en un 55,56%.

Al realizar el diagnostico de los riesgos disergondmicos, se determind que las principales
causas de ausentismo laboral debido a enfermedades musculo esqueléticas fueron la
manipulacion de cargas, las posturas incomodas, movimientos repetitivos y la exposicion a
vibraciones, siendo estos evaluados con el método REBA, asi mismo con evaluacion ambiental
de trabajo se obtuvo niveles de ruido por encima de los 85 dB y 1,11 ppm de formaldehido,
colocando a los trabajadores en un nivel de riesgo muy algo. Repercutiendo directamente en
pérdidas econdémicas por ausentismo laboral, unidades no producidas y por incumplimiento en
los dias de entrega de los pedidos, equivalentes a S/53 673,77, deduciendo que ante la presencia
de riesgos disergondémicos intolerable e importantes, el nivel de servicio se ve afectado.

Se evaluo las técnicas de prevencion de riesgos disergondémicos, como la seguridad en el
trabajo, higiene industrial, ergonomia, psicosociologia, formacion y politica social, a fin de
seleccionar las acciones de mejora mas adecuadas, en el origen, en el puesto de trabajo y en el
operario segun la naturaleza de las actividades.

Se elaboré la propuesta mejora basada en la implementacién de equipos mecanicos,
procedimientos para la manipulacion de cargas, programa de pausas activas y técnicas de
relajacion, adquisicion equipos de proteccion individual y herramientas ergondémicas y
programa de capacitaciones, con lo que se obtuvo resultados estimados como la disminucién
del ausentismo en 10,84% e incrementos de 438 unidades al afio en la produccién, 0,15 unidades
fabricadas por hora hombre en la productividad de mano de obra y 55,56% en el nivel de
servicio. En cuanto a la reduccion del ruido mediante la tasa de atenuacion ofrecida por el
protector auditivo, se obtuvo como resultado un nivel de presion sonora por debajo de 68 dB,
cumpliendo con los limites de exposicion permitidos por la normativa peruana, representando
una disminucion del 28,2% del valor encontrado en el diagndstico.

Al realizar el analisis costo beneficio de la propuesta, se proyectd una inversion de S/51
873,09, un TIR del 81%, un VAN de S/124 032,53, periodo de recuperacion de 1 afio 2 meses
con 22 dias y un indicador beneficio costo de 1,11, es decir, por cada sol invertido se obtendria
una ganancia de 0,11 céntimos. Con lo que se concluye que la propuesta es rentable.

Recomendaciones

Se recomienda a futuras investigaciones profundizar en el tema ergonémico como el
redisefio de puestos de trabajo en las areas de ensamblado y embalado ya que son lugares con
el mayor desorden dentro de la empresa; evaluando la manipulacion de cargas y movimientos
repetitivos como factores de riesgo caracteristicos en la industria de muebles.

Se sugiere a futuras investigaciones emplear el cuestionario Cornell ya que puede ser
aplicado en cualquier industria para evaluar la sintomatologia disergondmica de los
trabajadores a detalle, tratindose de labores sedentarias.

Se recomienda ampliar el estudio empleando método Rapid Upper Limb Assessment
(RULA), ya que ademas de valorar las posturas adoptadas por el trabajador al momento de
realizar sus actividades, es recomendado para trabajos repetitivos en posicion sentada, como
son las tareas en el area administrativa.
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Anexos

Anexo 1. Matriz de factores cruzados

30

- . L Condiciones  Posturas de Posturas de Posturas de Factor de .
. Movimientos Posturas Posturas en Posturas Manipulacion . - Posturas de - . Porcentaje
Factores de riesgo . . - . de trabajo cabezay miembros miembros agarrey  Sumatoria
repetitivos estaticas movimiento  forzadas/inestables de cargas . . la espalda . X (%)
variables cuello superiores inferiores fuerza
Movimientos 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 10 12%
repetitivos
Posturas estaticas 1 0 1 0 1 1 1 1 1 0 7 9%
Posturas en 1 0 1 1 1 1 1 1 1 0 8 10%
movimiento
Posturas 0
forzadas/inestables 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 9 11%
Manipulacion de 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 8 10%
cargas
Condiciones de 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 10 12%
trabajo variables
Posturas de cabeza 1 1 1 0 0 1 0 0 0 0 4 506
y cuello
Posturas de
miembros 1 1 1 1 1 1 0 0 0 1 7 9%
superiores
Posturas de la 1 1 1 1 1 1 0 0 0 1 7 9%
espalda
Posturas de
miembros 1 1 1 1 1 1 0 0 0 0 6 7%
inferiores
Factor de agarrey 1 0 0 1 1 1 0 1 1 0 6 7%
fuerza
TOTAL 82 100%




Anexo 2. Matriz de ponderacion de métodos de evaluacion ergonomica

Escala Calificacion
Muy Bueno 8
Bueno 6
Regular 4
Malo 2
Factores de riesgo Métodos
N° DESCRIPCION DEL FACTOR PESO OWAS RULA REBA Job Strain Index Check — List OCRA
1 Movimientos repetitivos 12% 4 0,49 8 0,98 0,98 8 0,98 8 0,98
2 Posturas estaticas 9% 6 0,51 6 0,51 0,51 2 0,17 2 0,17
3 Posturas en movimiento 10% 8 0,78 4 0,39 0,78 2 0,20 6 0,59
4 Posturas forzadas/inestables 11% 8 0,88 8 0,88 0,88 6 0,66 6 0,66
5 Manipulacién de cargas 10% 2 0,20 2 0,20 0,59 2 0,20 2 0,20
6 Condiciones de trabajo variables 12% 4 0,49 6 0,73 0,98 6 0,73 6 0,73
7 Posturas de cabeza y cuello 5% 2 0,10 8 0,39 0,39 2 0,10 2 0,10
8 Posturas de miembros superiores 9% 6 0,51 8 0,68 0,68 8 0,68 8 0,68
9 Posturas de la espalda 9% 4 0,34 8 0,68 0,68 2 0,17 2 0,17
10 Posturas de miembros inferiores 7% 6 0,44 8 0,59 0,59 2 0,15 2 0,15
11 Factor de agarre y fuerza 7% 2 0,15 2 0,15 0,44 8 0,59 8 0,59
TOTAL 3,34 3,68 4,71 2,93 3,32
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Anexo 3. Evaluacion metodologia REBA
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Anexo 4. Dolores y grado de molestia

Molestias o dolores en los ultimos 12 meses
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Anexo 5. Costo por ausentismo
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Motivos Dias no H-h no N° de Costo
Dias no laborados por laborados : Costo por
Mes operarios por .
laborados Causas Sub causas problemas por ausentismo
. ausentes H-h
ergondmicos  enfermedades
falla mecanica en la Falta de mantenimiento en el sistema
o 0 S/0.00
sep-18 7 canteadqra _ eléctrico de la cantadora
falta de materia prima Demora del proveedor 0 S/0.00
Ausentismo laboral Operario con problemas musculares 5 50 1 S/213.13
oct-18 4 falta de materia prima No hubo proveedor disponible 0 S/0.00
nov-18 5 Ausentismo laboral Operario con problemas musculares 5 50 1 S/213.13
dic-18 6 Ausentismo laboral Operarios con problemas musculares 6 60 2 S/ 255.75
ene-19 7 Ausentismo laboral Operarios con problemas musculares 7 70 2 S/ 298.38
feb-19 4 falta de materia prima Demora del proveedor 0 S/0.00
Ausentismo laboral Operario con problemas musculares 3 30 1 S/ 127.88
falla mecanica en la Falta de mantenimiento en el sistema
o 0 S/0.00
mar-19 5 canteadora eléctrico de la canteadora
Falta de personal Inasistencia de personal sin justificacion 0 S/ 4.26 S/0.00
abr-19 6 Ausentismo laboral Operarios con problema_s _musculares y 6 60 2 S/ 255.75
problemas auditivos
falta de materia prima Demora del proveedor 0 S/0.00
may-19 8 Ausentismo laboral Operarios con problemas musculares y 6 60 2 S/ 255.75
problemas respiratorios '
Ausentismo laboral Operario con problemas musculares 4 40 1 S/ 170.50
jun-19 6 falla mecanicaen la Falta de limpieza y engrasado de la 0 S/ 0.00
canteadora maquina '
ul-19 4 Falta de personal Inasistencia de personal sin justificacion 0 S/0.00
] Ausentismo laboral Operario con problemas musculares 3 30 1 S/127.88
ago-19 7 Ausentismo laboral Operarios con problema_s _musculares y 7 70 2 S/ 298.38
problemas auditivos
Total 69 52 520 15 S/ 2,216.50




Anexo 6. Mediciones de tiempo y proceso productivo

Mediciones (s) Tiempo Tiempo

N° Actividad 1 5 3 promedio promedio

(s) (min)
1 Recepcién materia prima 110 90 150 117 1.94
2 Traslado al area de materia prima 57 63 67 62 1.04
3 Descarga en el area de materia prima 53 54 50 52 0.87
4 Limpiado del area de cortado 110 160 90 120 2.00
5 Traslado al &rea de cortado 29 27 35 30 0.51
6 Calibracion de la escuadra 30 60 35 42 0.69
7 Colocacidn de la plancha 9 8 14 10 0.17
8 Corte de la plancha 590 620 603 604 10.07
9 Ranurado piezas 336 340 343 340 5.66
10 Inspeccidn de piezas cortadas 57 60 67 61 1.02
11 Limpiado del area de canteado 120 133 140 131 2.18
12 Traslado de piezas a area de canteado 183 181 179 181 3.02
13 Calibracion de la canteadora 40 66 35 47 0.78
14 Colocacion de piezas a cantear 215 205 209 210 3.49
15 Canteado de piezas 550 543 533 542 9.03
16 Inspeccionar bordes de canto 32 31 29 31 0.51
17 Perfilado y ranurado 55 48 47 50 0.83
18 Descanso delssp;)eergio - piezas en 124 122 117 121 202
19 Traslado de piezas a area de ensamble 57 59 64 60 1.00
20 Acondicionamiento de las piezas 129 122 126 126 2.09
21 Traer accesorios necesarios 180 175 179 178 2.97
22 Inspeccionar el corte y canteado 73 72 67 71 1.18
23 Descanso del:sp;)irgio - piezas en 115 154 150 140 233
24 Marcado de ensamble 110 90 150 117 1.94
25 Armado de cajones 180 190 187 186 3.09
26 Atornillar piezas base y sdcalo 130 127 126 128 2.13
27 Atornillar piezas laterales 200 210 220 210 3.50
28 Atornillar piezas superiores e interiores 190 180 186 185 3.09
29 Inspeccionar estructura del mueble 70 60 62 64 1.07
30 Colocar MDF 89 93 88 90 1.50
31 Descanso delé)sp;)eerra;io - piezas en 120 154 152 142 237
32 Atornillar de repisas 110 120 115 115 1.92
33 Atornillar puertas 152 154 139 148 247
34 Atornillar chapa trampa 115 125 120 120 2.00
35 Atornillado de soporte de tubo 100 110 105 105 1.75
36 Armado de cajones 190 194 189 191 3.18
37 Fijado de correderas 150 155 156 154 2.56
38 Fijado de jaladores 125 160 170 152 2.53
39 Fijado de chapa trampa 110 121 115 115 1.92
40 Colocado de cajones 135 120 115 123 2.06
41 Colocado de tubo colgador 135 130 132 132 221
42 Colocado de patas plasticas 105 129 115 116 1.94
43 Colocado de tapa tornillos 110 90 86 95 1.59
44 Quitar exceso de material 355 354 370 360 5.99
45 Inspeccién del ensamblado 115 100 105 107 1.78
46 Traslado al area de embalado 105 150 130 128 214
47 Dar acabado 210 230 235 225 3.75
48 Embalar 220 217 240 226 3.76
49 Traslado del mueble a almacén 250 256 270 259 431
50 Almacenado 180 176 115 157 2.62

TOTAL 7475 124.58




Anexo 7. Diagrama de Analisis del Proceso

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

Diagrama N°% 1 Hoja N°: 1 RESUMEN
Objeto: Fabricacion del mueble “Ropero 3 puertas” Actividad Cant| Tiempo Distancia
Operacién 36 97,69
Operarios:  Alan N. L.y Wagner S. L. N° 12y 13 |Transporte 6 12,01 38m
Demoras 3 6,71
Inspeccidn 5 5,56
Compuesto por:  Mauricio S. DC. Fecha: 22/11/19 Alma_(lz_gj?_ng\linto 510 124Zégzmin 3/
d - -7z
N°|  DESCRIPCION m | 'O ’ PN \ 4 Observacion
1 | Recepcion materia prima 117 ' Slancha d lami
ancha de melamina
2 | Traslado al drea de materiaprima | , | 62 ﬁ
Descarga en el area de materia
3 . 52
prima
4 | Limpiado del area de cortado 120 ‘\
5 | Traslado al area de cortado 3 30 ’
6 | Calibracion de la escuadra 42 '/
7 | Colocacion de la plancha 10 ’
g | Corte de la plancha 604 ,
9 | Ranurado piezas 340 L
10 | Inspeccién de piezas cortadas 61 /7. Inspeccion
11 | Limpiado del érea de canteado 131 Q/
Traslado de piezas a area de
12 181
canteado 7
13 | Calibracion de la canteadora 47
14 | Colocacion de piezas a cantear 210
15 | Canteado de piezas 542 |
16 | Inspeccionar bordes de canto 31 />. Inspeccion
17 | Perfilado y ranurado 50
Descanso del operario - piezas en
18 121 ?
espera
Traslado de piezas a é&rea de
19 bl 60
ensamble 18
20 | Acondicionamiento de las piezas 126
21 | Traer accesorios necesarios 178 ‘\\
22 | Inspeccionar el corte y canteado 71 ;. Inspeccion
Descanso del operario - piezas en
23 140
espera
24 | Marcado de ensamble 117 ,/
o5 | Armado de cajones 186 ,
26 | Atornillar piezas base y socalo 128
27 | Atornillar piezas laterales 1 210 Ensamble 1
Atornillar piezas superiores e
28|. . . 185
interiores
Inspeccionar  estructura  del 64 \
29 >~
mueble —] Ensamble 2
30 | Colocar MDF 3 90
Descanso del operario - piezas en
31 142 >.
espera /
32 | Atornillar de repisas 115 q
33| Atornillar puertas 148 q
34 | Atornillar chapa trampa 120
35 | Atornillado de soporte de tubo 105 Ensamble 3
36 | Armado de cajones 191
37 | Fijado de correderas 154 ,
38 | Fijado de jaladores 152 ¢
39 | Fijado de chapa trampa 115
40 | Colocado de cajones 123
41 | Colocado de tubo colgador 132 ?
42 | Colocado de patas plasticas 116 b
43 | Colocado de tapa tornillos 95 b Ensamble 4
44 | Quitar exceso de material 360 .\\
45 | Inspeccion del ensamblado 107 >.
46 | Traslado al area de embalado 3 128
47 | Dar acabado 225 q/
48 | Embalar 226 .\ Producto final
49 | Traslado del mueble a almacén 5 259 \‘\\
50 | Almacenado 157 ' \v
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Anexo 8. Comparacion peligros/técnicas/acciones preventivas
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Tabla comparativa Peligros / Técnicas / Acciones preventivas

Puesto de trabajo: Puesto de cortado Area: Area de produccion
Técnicas Posibles acciones preventivas
@ N} —
5 23 = g S S
RS e 5 g 2 3 a En el puesto de
AREA ACTIVIDAD | Evaluacién PELIGRO :‘-f 2 g3 S 3 g S Enel origen p . En el operario
ST | 52 S g 5 g trabajo
> T - i} 2 L S
3 € W
Levatamiento de peso X X v X v X Implementacion de Reduciendo las Capacitacion en temas de
mayor a 25 kg €equipos mecanicos distancias recorridas | procedimientos operativos
. L. Técnicas de relajacion,
Movimientos repetitivos X X X v v v - - a
pausas activas
Evaluacion
pisergoname Exposicion a Técnicas de relajacion
inadecuadas posturas de X X X X v v - - 2jacion,
. pausas activas
trabajo
CORTE DE
LA Técnicas de relajacion
. PLANCHA ivi i X X X v v v - - !
PRODUCCION OE Actividades en pie pausas activas
MELAMINA
Adquisicion de maquinas -
v PIEZAS 2 uipos que er?eren ’ Colocar aisladores del Protectores auditivos,
Exposicion al ruido X v X X v X GUIROS que gene ) capacitaciones en el uso de
menos ruido o modificando ruido Pl
B las existentes
Evaluacion de
condiciones Guantes de seguridad,
ambientales  [Exposicion a vibraciones v X X X v X - - Capacitacion en el uso de
laborales herramientas y EP|
Exposicién a material Nuevo aspirador de Lentes de seguridad y
particulado (de X v X X v X - polvo o material mascarilla, capacitaciones
melamia) particulado en el uso de EPI




Tabla comparativa Peligros / Técnicas / Acciones preventivas

Puesto de trabajo: Puesto de canteado Area: Area de produccion
Técnicas Posibles acciones preventivas
— « _
GC) T = N] S c g
g = s g g 2 8 3 En el puesto de
AREA ACTIVIDAD | Evaluacion PELIGRO 33 & 3 S 3 g IS En el origen pues En el operario
2 ® 5 @ 2 trabajo
55 2 e > 9 5 s Y
> I- w £ i S
an a o
- - Técnicas de relajacion,
Movimientos repetitivos X X X v v v - - 2R
pausas activas
Evaluacion Exposicion a Técnicas de relajacion
Disergondmica |inadecuadas posturas de X X X X v v - - ajacion,
: pausas activas
trabajo
. . Técnicas de relajacion,
Actividades en pie X X X v v v - - g
pausas activas
PRODUCCION CANTEADO Adguisicion de maquinas y "
DE PIEZAS . Protectores auditivos,
L . X X X X equipos que generen  |Colocar absorventes del .
Exposicion al ruido v v A L . capacitaciones en el uso de
menos ruido o modificando ruido £l
las existentes
Evaluacion de | d o
i Exposicion a materia Lentes de segurida
condiciones posic X X X X Programa de orden y . ’ -
ambientales particulado (de v v - - mascarilla, capacitaciones
A limpieza
laborales melamia) en el uso de EPI
Exposicion a superficies Guantes de seguridad,
calientes (Piezas con el v X v X v X - - Capacitacion en el uso de
pegamento caliente) herramientas y EPI
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Tabla comparativa Peligros / Técnicas / Acciones preventivas

Puesto de trabajo: Puesto de ensamblado Area: Avrea de produccion
Técnicas Posibles acciones preventivas
] K —
5 g3 g g S g
28 25 5 3 g 3 En el puesto de
AREA ACTIVIDAD | Evaluacién PELIGRO % 2 &3 S S g S Enelorigen P . En el operario
S £ > Z > g 5 k=) trabajo
l% I w g L °
Levatamiento de peso X X v X v X Implementacion de Reduciendo las Capacitacion en temas de
mayor a 25 kg equipos mecanicos distancias recorridas | procedimientos operativos
- .. Técni relajacion,
y Movimientos repetitivos X X v X X X - - D2 Elajacio
Evaluacion pausas activas
Disergonomica Exposicion a o . L
inadecuadas posturas de v X v X v X Adqmsmon d? . ) Técnicas de re!ajacwn,
trabajo herramientas ergonémicas pausas activas
Actividades en pie y X X X v v v Técnicas de relajacion,
agachado pausas activas
ENSAMBLAD Colocar absorventes del Protectores audiivos,
. | o DEPIEZAS Exposicion al ruido X v X X v X - ) capacitaciones en el uso de
PRODUCCION ruido
Y EPI
ACCESORIOS PR ;
Exposicion a material .
particulado (de X v X X v X ) Progral?wn? cii:Z;)rden y Lente‘:.rI c:: cs:gllljandad y
Evaluacion de melamia) p
cond_mones Exposicion a superficies .
ambientales - - - Guantes de seguridad,
calientes (Piezas con X X X X X Adquisicion de —_—
laborales ) v ; o - Capacitacion en el uso de
pegamento caliente y herramientas ergonémicas .
herramientas) herramientas y EP1
Adquisicion de
Exposicion a vibraciones v X X X X X herramientas ergonémicas - -
con mangos acolchonados
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Tabla comparativa Peligros / Técnicas / Acciones preventivas

Puesto de trabajo: Puesto de embalado Area; Area de produccion
Técnicas Posibles acciones preventivas
— © —_—
c T - s g < 3
<] T © = - Ne)
T8 e 5 5 3 8 @ Enel puesto de
AREA ACTIVIDAD | Evaluacion PELIGRO E 9 &3 5 3 E 8 Enel origen P . En el operario
g 5T S § S = trabajo
(;; I w E L S
Levatamiento de peso X X v X v X Implementacion de Reduciendo las Capacitacion en temas de
mayor a 25 kg €0uipos mecanicos distancias recorridas | procedimientos operativos
Movimientos repetitivos X X v X X X - Técnicas de re!aja cion,
Evaluacion pausas activas
Disergondmica Exnosicion a
EMBALADO g decuar()jas osiuras de X X v X v X Adqusicion de dispensador Técnicas de relajacion,
PRODUCCION p_ de papel plastico pausas activas
DEL MUEBLE trabajo
Actividades en pie y X X X v v v Técnicas de relajacion,
agachado pausas activas
Evaluacién de Exposicion a material
condiciones particulado e X y X X X X Programa de ordeny |  Lentes de seguridad y
ambientales P melamia) limpieza mascarilla
laborales
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Anexo 9. Levantamiento de cargas

Puesto de N° de Actividad en puesto Peso de carga (kg) Distancia de
trabajo operarios de trabajo por operario recorrido
. Traslado de plancha al min. =1.5m
Corte 2 operarios ) 25 kg ,
area de cortado méx. =8 m

. Traslado de piezas al
Canteado 1 operarios . > 25 kg 25m
area de canteado

. Traslado de piezas al
Ensamblado 2 operarios ’ >25kg 20m
area de ensamble

Traslado del mueble al
110 kg 2m
) area de embalado
Embalado 2 operarios
Traslado del mueble al

) 110 kg 10m
area de despacho

Anexo 10. Levantamiento y transporte de cargas

et bl

Técnica para levantamiento y transporte de carga

1 2

e

Uso de equipos mecanicos
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Anexo 11. Programa de pausas activas y técnicas de relajacion

& - F

Rutma da cabeza v cuello Rutina de cuello y hombros

1A%

Tt ghvmnd % gen

Rutinz de espaldz y zbdomen Rutina de piernas y pies Rutina de manos



Anexo 12. Programa de capacitaciones
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Capacitaciones

04/01/2020

15/02/2020

Fecha

30/03/2020

04/04/2020

Seguridad y salud ocupacional para la prevencion de riesgos disergondmicos
Explicacion breve de la normativa vigente

Generalidades / Definiciones

Posturas de trabajo

Enfermedades laborales por posturas forzadas

Manipulacion de carga

Enfermedades laborales por manipulacion de carga

Factores de riesgos ergonémicos

Medidas de prevencion y control de los riesgos disergonémicos
Situaciones practicas

Uso de maquinarias, herramientas y EPI

Generalidades, definiciones e identificacion de maquinarias, herramientas y EPI
Uso, funcionamiento y lugar de almacenado

Verificacién del estado de maquinarias, herramientas y EPI
Trasporte de herramientas y EPI

Situaciones practicas

Ordeny limpieza

Generalidades / Definiciones

Limpieza de equipos, herramientas y maquinas

Sefializacién de las &reas

Filosofia 5s

Situaciones practicas

Autocuidado y salud en el trabajo

Explicacion sobre cultura de seguridad

Hébitos la saludables

Enfermedades ocupacionales

Primeros auxilios




Anexo 13. Reevaluacion de riesgos disergondmicos — matriz IPER

CORTEDE LA

PLANCHA DE

MELAMINA'Y
PIEZAS

NIVEL DE
ACTIVIDAD RIESGO ANTES PROPUESTAS DE MEJORA
DE LA MEJORA

NIVEL DE RIESGO
DESPUES DE LA
MEJORA

v Implementacién de equipos mecéanicos para el transporte de
cargas
v Técnica para el levantamiento y transporte de cargas, uso
correcto de los medios auxiliares

Levantamiento de peso
mayor a 25 kg

Moderado

v Capacitacion al personal en temas de seguridad y salud en
el trabajo
v Implementacién de un programa de pausas activas, técnicas
de relajacion

Movimientos repetitivos

Tolerable

v Implementacién de pausas activas y técnicas de relajacion
v Técnica para el levantamiento y transporte de cargas, uso
correcto de los medios auxiliares

v Capacitacion al personal en temas de seguridad y salud en
el trabajo.

Exposicion a inadecuadas
posturas de trabajo

Tolerable

v Implementacién de pausas activas y técnicas de relajacion

Actividades en pie
P v Adquisicién de equipos de proteccion individual

Tolerable

v Adquisicién de proteccién equipos de individual
v Capacitacion al personal en temas de seguridad y salud en
el trabajo.

Exposicion al ruido

Moderado

v Adquisicién de proteccién equipos de individual
v Capacitacion al personal en temas de seguridad y salud en
el trabajo.

Exposicion a material
particulado (de melamia)

Moderado
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CANTEADO DE
PIEZAS

NIVEL DE RIESGO

NIVEL DE RIESGO

ACTIVIDAD ANTES DE LA PROPUESTAS DE MEJORA DESPUES DE LA
MEJORA MEJORA
Exposicion a _superf|0|es v Adquisicién de proteccion equipos de individual
calientes (Piezas con v itacion al | q idad lud | Trivial
pegamento caliente y Capacitacion al personal en temas de seguridad y salud en e
herramientas) trabajo.
v Capacitacion al personal en temas de seguridad y salud en el
Movimientos repetitivos ., trabajo . e Moderado
v Implementacidn de un programa de pausas activas, técnicas
de relajacion
v Implementacién de pausas activas y técnicas de relajacion
Exposicion a inadecuadas v Técnica para el Ietvagtarﬂentod)_/ transp_:)_rte de cargas, uso Tolerable
posturas de trabajo o correcto de los medios auxiliares
v Capacitacion al personal en temas de seguridad y salud en el
trabajo.
Actividades en pie v Implement_a(.:u.)p de paus_as activas y tecprlca_s dfe relajamon Tolerable
v Adquisicién de equipos de proteccion individual
v Adquisicién de proteccién equipos de individual
Exposicion al ruido v Capacitacion al personal en temas de seguridad y salud en el Moderado
trabajo.
. . v Adquisicién de proteccién equipos de individual
Exposicion a material L, .
v Capacitacion al personal en temas de seguridad y salud en el Moderado

particulado (de melamia)

trabajo.
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ENSAMBLADO
DE PIEZAS Y
ACCESORIOS

NIVEL DE RIESGO NIVEL DE RIESGO
ACTIVIDAD ANTES DE LA PROPUESTAS DE MEJORA DESPUES DE LA
MEJORA MEJORA
. v Adquisicién de proteccién equipos de individual
Levantamiento de peso o -
v Capacitacion al personal en temas de seguridad y salud en el Moderado
mayor a 25 kg .
trabajo.
Exposicién a superficies v Adquisicion de pr(_)teccmn equipos de individual y
: ) herramientas ergondémicas A
calientes (Herramientas que L, . Trivial
; v Capacitacion al personal en temas de seguridad y salud en el
se calientan) !
trabajo.
v Implementacidn de pausas activas y técnicas de relajacion
v Técnica para el levantamiento y transporte de cargas, uso
Movimientos repetitivos correcto de los medios auxiliares Moderado
v Capacitacion al personal en temas de seguridad y salud en el
trabajo.
U v Implementacién de pausas activas y técnicas de relajacion
Exposicion a inadecuadas v s L : P Tolerable
posturas de trabajo Adquisicion de prgteccmn equipos de individual y
herramientas ergonémicas
Actividades en pie y \/Adq_l,’IISICIOH de proteccion equipos dg individual Cerad
agachado v Capacitacion al personal en temas de seguridad y salud en el Moderado
trabajo.
v Adquisicién de proteccién equipos de individual
Exposicion al ruido Vv Capacitacion al personal en temas de seguridad y salud en el Moderado
trabajo.
. . v Adquisicién de proteccién equipos de individual
Exposicion a material vC itacion al | q idad lud | Moderado
particulado (de melamia) apacitacion al persona irateaToas e seguridad y salud en e
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EMBALADO
DEL MUEBLE

NIVEL DE RIESGO NIVEL DE RIESGO
ACTIVIDAD ANTES DE LA PROPUESTAS DE MEJORA DESPUES DE LA

MEJORA MEJORA

v Implementacidn de equipos mecanicos para el transporte de
Levatamiento de peso mayor o cargas Moderado

a25kg v Técnica para el levantamiento y transporte de cargas, uso
correcto de los medios auxiliares

v Capacitacion al personal en temas de seguridad y salud en el

Movimientos repetitivos . trabajo . - Moderado
v Implementacién de un programa de pausas activas, técnicas de
relajacion
v Implementacion de pausas activas y técnicas de relajacion
Exposicion a inadecuadas v Técnica para el Ietvagtalmlentody transp:)_rte de cargas, uso Tolerable
posturas de trabajo . _cc_),rrec o de los Te ios auxiliares
v Adquisicién de proteccion equipos de individual y
herramientas ergonémicas
Actividades en pie y \/Adq_l,’IISICIOH de proteccion equipos dg individual ferad
agachado v Capacitacion al personal en temas de seguridad y salud en el Moderado
trabajo.
- . v Adquisicién de proteccion equipos de individual
Exposicion a material v itacion al | d idad lud | Trivial
particulado (de melamia) Capacitacion al persona ira:)eaToas e seguridad y salud en e




Anexos 14. Reevaluacion metodologia REBA

1 D
1 1
Tronce Brazos
D
Grupo 2 | 2 1 || N2 || owe
L__Cuello | Antebrazo
+ + T D
2 1
Piermas 0 o Muiecas
FUERZA AGARRE
A 2 1 B

ACTIVIDAD

PUNTUACION 2
FINAL

Hoja de puntuacion del puesto de corte posterior a las propuestas

1 D
1
Tronce Brazes
1 m
Grupo 2 || 1 3 |- 2 il >
Cuelle Antebrazo:
+ -+ N D
1 2
Piermas 1 0 Musiecas
FUERZA AGARRE
A 2 3 8

ACTIVIDAD

| 3

Hoja de puntuacidon del puesto de canteado posterior a las propuestas




2 N2
Tronco Brazos
1 Dy
Cuello Antebraz
+ + T D
2 3.
Piernas 1 0 Muiecas
FUERZA AGARRE
A 5 8
c—p» 4 +——
+
ACTIVIDAD
i

Hoja de puntuacion del puesto de ensamblado posterior a la mejora

1 D
2
Tronco azex
>
Grupo 2 | 3 4 ||’
Cuelle Antebraz
+ + . D
2 1
Fiermas 1 0 Musiecins
FUERZA AGARRE
A 4 e
cl—p» <«
ACTIVIDAD
o

Hoja de puntuaciéon del puesto de embalado posterior a la mejora
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Anexo 15. Flujo de caja

o1

Afio 0 Afio 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5
Inversion
Capital Social S/ 49,402.94
Imprevistos (5%) S/2,470.15
Total Inversién S/51,873.09
INGRESOS
Ventas S/631,000.00 S/ 642,312.50 S/ 653,625.00 S/ 664,937.50 S/ 676,250.00
TOTAL INGRESOS S/631,000.00 S/642,312.50 S/ 653,625.00 S/ 664,937.50 S/ 676,250.00
EGRESOS
Costo de producién S/291,376.80 S/ 296,574.80 S/301,772.80 S/ 306,970.80 S/ 312,457.58
Costo de mano de obra S/160,156.15 S/163,013.25 S/165,870.34 S/168,727.44 S/171,743.26
Gastos administrativos S/ 64,875.36 S/ 66,465.60 S/ 65,088.00 S/ 63,768.00 S/ 65,523.36
Costo por ausentismo laboral S/2,216.50 S/2,216.50 S/2,216.50 S/2,216.50 S/2,216.50
Costo por unidades no producidas S/31,871.59 S/31,871.59 S/ 31,871.59 S/31,871.59 S/31,871.59
Costo por incumplimiento S/19,585.69 S/19,585.69 S/19,585.69 S/19,585.69 S/19,585.69
Costo por M/O eventual S/ 680.00 S/680.00 S/ 680.00 S/ 680.00 S/ 680.00
TOTAL DE EGRESOS S/ 570,762.09 S/580,407.42 S/587,084.92 S/ 593,820.02 S/ 604,077.98
SALDO BRUTO (antes de impuestos) S/60,237.91 S/ 61,905.08 S/ 66,540.08 S/71,117.48 S/72,172.02
Impuesto a la renta (30%) S/18,071.37 S/18,571.52 S/19,962.02 S/21,335.25 S/21,651.61
SALDO (después de impuestos) S/ 42,166.54 S/43,333.55 S/ 46,578.06 S/49,782.24 S/50,520.41
SALDO FINAL (Déficit/ Superavit) -S/51,873.09 S/ 42,166.54 S/43,333.55 S/ 46,578.06 S/49,782.24 S/50,520.41
UTILIDAD ACUMULADA -S/51,873.09 -5/ 9,706.55 S/ 33,627.01 S/ 80,205.06 S/129,987.30 S/180,507.72
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