UNIVERSIDAD CATOLICA SANTO TORIBIO DE MOGROVEJO
FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

PROPUESTA DE REDISENODE PUESTOS DE TRABAJO EN LA
EMPRESA TEXTILES ROMAJU EIRL PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD

TESIS PARA OPTAR EL TiTULO DE
INGENIERO INDUSTRIAL

AUTOR
MONICA ALEXSANDRA DIAZ ALVAREZ

ASESOR
EVANS NIELANDER LLONTOP SALCEDO
https://orcid.org/000@002291 72864

Chiclayo, 2020


https://orcid.org/0000-0002-2917-2864

PROPUESTA DE REDISENO DE PUESTOS DE TRABAJO EN
LA EMPRESA TEXTILES ROMAJU EIRL PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD

PRESENTADA POR:
MONICA ALEXSANDRA DIAZ ALVAREZ

A la Facultad déngenieriade la
Universidad Catolica Santo Toribio de Mogrovejo

para optar el titulo de

INGENIERO INDUSTRIAL

APROBADA POR:

Maximiliano Rodolfo Arroyo Ulloa
PRESIDENTE

Carlos Alexis Alvarado Silva Evans Nielander Llontop Salcedo
SECRETARIO VOCAL



DEDICATORIA

A mis padres y abuelos

Por el apoyo brindado y por haberme forjado como la perspre
actualmente sqymuchos de mis logros se los debo a ustedes entre
los que se incluye el haber concluido con satisfaccion esta
investigacionGracias por ser parte de mi vida y por permitirme ser

parte de su orgullo.

A mi hermana

Por estar a mi lado, por brindarme su tiempo y su hombro

para descansar. Gracias por confiar siempre en mi.



AGRADECIMIENTOS

A Dios por estarsiempre a mi lado. Por brindarme,

salud y sabiduria para lograr mis objetivos.

A mi madre yabuelapor la paciencia,comprensiory
sobretodo por su apoyo incondiciondrindancdbme

consejos y ejemplos de vida.

Agradezco a mi asesor Mgtr. Indgzvans Llontop
Salcedo por su apoyo y continua guia durante el

desarrollo de la investigacion.



INDICE

RESUMEN ... rrr e e e e et e e e et e e e e tmmmr e e e et e e e eaa e eeennns 22
N IS T I ¥ o P 23
I INTRODUCCION. ....coiiiitiiiietiieeietsemeestese sttt emee e sese s esere e esese e senes e e 24
. MARCO TEORICQ........eoieieeeeeitecteeeeeeteeeetee e eteete et nmss e atesteatessensasessssemmnse e 27
A I Y | (=T ot [T o (PP PPPPPPPP 27
2.2. Bases Telrico CIientifiCas.........ccccciiiuiiviriieemiiiiiiiir e e s eeesrs e e ereeeaaaaeaaeeas 29
2.2.1. Sector textil y CONFECCIAN. .........euiiiiiiiiiiiieeeeee e 29
A = (o To] o To] o 1 - VOSSP 29
2.2.3. TiIPOS A€ EIgONOMUIA. ....uuuuiuuiniiiee e e e e e ceeeie e e e s e e e e e e e e e e e e e aeeesa s e e e e aeeeaaeeeeeeennnnns 29
2.2.3.1. Ergon0mia gEOMETIICA . .....cciiurrriieeeeaaiieeeiieeee e e e e ettt ee e e e s ammne s nneneeeaeeans 29
2.2.3.2. Ergonomia ambiental.............ccooiiiiiiiieeeieee e 30
2.2.4. Factores para el analisis de la ergonomia............ccccoeeiiiieeeiiiciiiie e 30
2.2.4.1. FACIOreS ECONOMUCOS. .....eieiiiiuueinttrttinnessnsneereerbrseeeeeeeesennsssssseeeeeeeeaeaaeens 30
2.2.4.2. FACIOIES OPEIALIVOS........eiiieiiiiiiiiiirees sttt e e eeees e ee e e e e e e eaeeeeeas 31
2.2.5. RIeSHO diSErgONOIMICO. .. ..uueiieeiiiiiiiiiiiiaaaee e e e eitteeee e e e et eereneeeaeeeenneaeeeaeeans 31
2.2.6. Factores del riesgo diSErgonOMICO.............uuvuuuuuuicmeeeeeeiiiieee s e e e e eeenranans 32
2.2.7. Principios del disefio de trabajo: Lugar de trabajo................ccoovveeeeeeeeeeen. 32

2.2.7.1. Altura de la superficie del trabajador a través de la altura de los.codos.32

2.2.7.2. Proporcionar una silla comoda al operador.............ccuvviiieeeceeeiiiiiieeeeenns 33
2.2.7.3. Promover la flexibilidad postural...............cccoooiiiiieeen e 34
2.2.8. Ambiente y condiciones de trabajo................ooviiiiiicccriiiieee e 34
22 < T N {1 o o SRR 34
2.2.8.2. IIUMINACION......ccciiiiiiiiiiiiiie et eeee e e e e e s emems e e e e e e eeeeaaaaaaaeaeaesammraeeas 37
2.2.9. Puesto de trabajQ...........oiiiiiiiiiii e 39
2.2.10. Proceso de disefio de un puesto de trabajo...........ccooveeeiieeeeeeeiiiiine e 39
2.2.11. Posicionamiento postural en los puestos de trabajo..............cccvveeeeriiiinnnee 39
2.2.12. Métodos de evaluacion €rgoNOMICA ............uuuureeeieimeeiririerereeeeeeaeeeaeeesseeees 40

2.2.12.1. MEtOdOS A& ANAIISIS. ... couneeeeee e 41



2.2.12.2. Métodos de evaluaciG@rgonOmica para el andlisis postural................. 41
2.2.13. Cuestionario Cornell Musculoskeletal Disconfort Questionnaires (CMDQ)43

2.2.14. Indicador de ProdUCCION............uuuuuiiieie e ceeeiiere e s e e e e e e e e e e e e e aeeer s s e e e e e eaaaeeeees 43
2.2.15. Ergonomia y producCtividad...............uueuiiiiiiieeeeiiiiiiss e e e eeeenn e e e e 43
2.2.15.1. ProducCtiVidad............cooeiiiiiiiiiiiimmie et eee e e e 43
2.2.15.2. Medicién productividad econémica laboral..............cccooiiiiieeciieneennnens 43
2.2.16. Indicadores de seguridad y salud en el trabaja..........c..ccccccveeeeeeeeeeneennnnn 44
2.2.16.1. INdiCAdOres reaCtVAS.........uuurrrriiiiiiiiiieeriiieeiieeieeeaeeeeesessssmmmeeeeeeeenenennnn 4D
. RESULTADOS. ... oottt e e et e e e e e e et e e e e e ameneeeanaeeenan 46
3.1. DIAGNOSTICO DE SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA........cooveeeieenn... 46
0t O - T 0 o] 3= W PP | o
3.1.2.  PrOOUCTOS.....cciiiiiiiiiiiiiitte e ee bbbttt et e s eness s te e et e e e e e e e e e e e e e e e e st aeeaaeaeens 46
3.1.3. Descripcion del sistema de producCiOn.............eeeeeriiiieeeiiiieeeeeeeeiiiieeeee e 48
3.1.3. 1. PrOUUCTO......ciiiieeieeeeiiii ettt ernnnn s e e e e e e e e e e e nenennnnneeeeee e D
3.1.4. MaterialeS € INSUMOS........cceeiiiiiiieiiiiiimee e e e e 50
3.1.4.1. Materia prima PrinCipal..............ooviiiiiiiiiire e 50
3.1.4.2. Materia prima SECUNCUAIIAL .........cccuuuiuiiiiiiireeiiiibeee e e e e e e s eeeeee e e eeeeeeeas 50
Tt O S T [ £ 0 PSPPSR 51
3.1.5. DeSCripCiON € PrOCESO.......cccceiiiiiiieieiiieeee e e e e et e as 54
3.16. Sistema de ProdUCCION............oovviiiiiiiceee e e e e e 55
3.1.7.  ANAIISIS del PrOCESD.......uveiiiieeiiiiii et et e e e ee e e 55
3.1.8. Analisis del proceso de prodUCCION.............cceeriiiiiimemueeieeeeeeiiiieeeee e e e nieeeaes 62
3.1.8. 1. PrOUUCCION......cceiiiiiiiieeee et mene e enn e 62
3.1.8.2. Produccidn tedrica 0 €SPerada..............uuuuuiiiiiceeeeerriiiiiiieeee e e e e e e e e seeeieenens 63
3.1.9. Actuales indicadores de productividad.............cccceeiiiiieeeiiiiiiiiiiee e 64
3.1.9.1. Productividad 1aboral..........cooeeeeiiiiiiieeee e 64
3.1.9.2. Productividad de mano de obra............cooiiiiiiieeee e 65
3.1.9.3. Productividad €CONOMICA..........cccuuriiiiiiiiieeeiiiiiiirireeee e e e e e e s eeeeeeeeeeeeaeaeeas 66
3.1.10. Analisis de iNfOrMAaCION........uuuiiiiiiiiiiii e 67
3.1.10.1. Registro de causas de retrasos en la produccion...............ccccceeeevvvvnnn /O
3.1.10.2. Analisis del puesto de trabajo..............eeeviiiiiiieeciiiiiiiiii 72

3.1.11. Medicion de factores ambientales. ........ooen oo 77



3.1.11.1. Factor ambiental RUIO........oenieeeeeee e eee e eaaae 77

3.1.11.2. Factor ambientdl HumIiNacCiON.............cccvvviviiiiiiieeeiiiee e 80
3.1.12. Evaluacion €rgonOMICA............ccevrrrereriiimnneeeeeeeeeeeeessarnnn s smmmressesnnnnnn e eeeas 82
3.112.1. Evaluacion posturdl Método REBA.............coooi i, 83
3.1.12.2. Evidencia de molestia, dolencia y disconfoffuestionario de Cornell..149
3.1.13. Analisis de indicadores de las causas de la baja productividad............... 151
3.1.13.1. INdiCAdOr d€ MUIdO......cuueeiiiiiiiiiiiiie et 151
3.1.13.2. Indicador de iluminacCION.............cooiiiuiiiiiiener e eeenee e 152
3.1.13.3. Indicador de los puestos de trabajo con riesgos disergondmicos......152
3.1.13.4. Indicador de ausentismo 1aboral...............ceiiiiiiceciiiiiiiiiiee e 153

3.1.14. Pérdidas econdmicas en la empresa durante el periodo junioi 20480 2019
154
3.1.14.1. Pérdidas econdémicas por pedidos no atendidas............c.occuvvieemennenn 154
3.1.14.2. Pérdidas econdmicas por ausentismo laboral y horas extras generatias
3.1.14.3. Pérdidas eondmicas por puesto de trabajo con riesgos disergonomidés
3.1.15. Resumen de pérdidas eCONOMICAS...........uuuuiiiieiiieeerriiiiiiee e e e e e e e e e e e aeeeens 159
3.1.16. Resumen de actuales iINdiCaAdOres...........ccoovvvriiiieeeee e e 159
3.1.17. Identificacién de problemas en el sistema de produccion y sus causas...159
3.1.17.1. Problemas de prodUCCION.............uuuiiiiiiiceeeiiiciee e eeeesa e 159
3.1.17.2. Propuestas de MEJALA.............ceverrrrriuimmmeeeeeeeeeeeeiriese e s emmrenennan s 160

3.2. DESARROLLO DE PROPUESTA DE MEJORAS EN EL SISTEMA DE

PRODUGCCION . ...ttt eeemse ettt et snass e s esese e ebese e eeesenmnessese s eserenens 160
3.2.1. Desarrollo de MEJOraS..........uuuuuiiiiiii i e ereera s e e e e e e e 162
3.2.1.1. Mejora 1: Disefio de [UMINAFIAS............uuuiiiiieiiiceeeieeee e aeee 162
3.2.1.2. Mejora 2: Redisefio de puestos de trabajo del area de produccion....... 180

3.2.1.3. Mejora 3: Establecer un Procedimiento Operativo Estandarizado (POE) para la
(§aF= LT[ o U] =Tt To] g o (SR ox= T o - 1< SR 195
3.2.1.4. Mejora 4: Programar pausas activas de trabajQ................cccovceevvvrrnnnns 198
3.2.1.5. Mejora 5: Proporcionar equipos de proteccion personal (EPP) que permitan
reducir los diferentes tipoS de MESPOS......ccuviiiiiiiiiiiiiice e 250

3.2.2. Analisis de indicadores de produccion y productividad después de la meg}6&a

3.2.3. Nuevos indicadores de productividad.............cccourviiiceeiinieieeiiiie e 260
3.2.3.1. Productividad 1aboral...........cooooiiiiiiiiiiiia e 260



3.2.3.2. Productividad de mano de OBXaL......c.oeneeeeeee e 261

3.2.3.3. Productividad €CONOMICA............ccciiurruiiiiimeereiiiiieeeeee e s eensreeeeeeeeeees 262
3.2.4. Nuevos indicadores de las causas de la baja productividad.................... 263
3.2.4.1. INAICAOr U@ TUITO......uvuieiiieiiiiiiiiie ettt 263
3.24.2. Indicador de ilUMINACION...........cciiieiieie e 264
3.2.4.3. Indicadores de lopuestos de trabajo con riesgos disergondmicos......... 264
3.2.4.4. Indicadores de auSEeNtiSIMQ.........ccceeeeeiiiiiiiicce e eee s 264
3.2.5. Resumen de NUeVoSs INAICAJOLES...........ooeeiiiiiiiiiee e e 265
3.2.6. Comparacion de actuales y nuevos indicadores de productividad........... 266
3.3. ANALISIS COSTO-BENEFICIO ......ccoiiiiieeieeeieeeeeeie e seean e 267
3.3. 1. COStO d€ INVEISIAN....ccviiiiiiiiieeeeei et e e e e 267
3.3.2. Caélculo de la Tasa Minima Aceptable de Rendimiento (TMAR).............. 268
3.3.3. Calculo de Gasto FiNANCIEIO...........ccceeeeeei i eeee e 269
3.3.4. Flujo de Caja ECONOMICO.........uuuiiiiiiiiiiiiieeeeee e e e vneree e e 269
3.3.5. Evaluacion econdmica de la propuesta...........cccceeeeeiieeccvvvnnniiiisieeeeeeeeenn 270
3.3.5.1. Periodo de recuperacion de la inVersion.............cccoevvvvvieeeeeeeeeeeeeeeeninnnnns 270
3.3.5.2. Relacion costd beneficio de la propuesta...........ccceeeviiivvieeeieeeeeeeinee 271
3.4. EVALUACION DE IMPACTO DE LA PROPUESTA .....oooiiieee e 271
V. CONCLUSIONES.... ...ttt eent e e e e e et e e e e s e e meenssees 273
V. RECOMENDACIONES.......oiii ittt ieeeis ettt e e e smmne e e e e e e e annseeeen 274
VI. REFERENCIAS. ... e e e me e e e e e e e et e e e aaaas 275

VI ANEXOS e e e annn e e e e e e e e 280



LISTA DE TABLAS

Tabla 1. Valores limites permisibles para la exposicion a fuido................vvvvveemeeeeeee.. 36
Tabla 2. Datos generales de la EMPIESA...........uuuuuuiiiiccceeeeiire e errn e 46
Tabla 3. Productos confeccionados y materiales. ...........cooooiiemmnieeeciiciieeee e 46
Tabla 4. Andlisis ABG Ventas de |a emMpPreSa.........oiiiiiiiiiceeeee e ieeee 47
Tabla 5. Medidas de polos de algodon en centimetros............ooovvvvveeeeeeeeeeeeeeeeeeiiiinns 49
Tabla 6. Desperdicios en el proceso de confeccion de.palos.............ooeeeveeeeecccieeeeennn. 50
Tabla 7. Datos de los operarios del proceso de produccién de polos de algadan.....51
Tabla 8. Ficha técnica de maquina remalladara.............ccueeeiieeeeie e 52
Tabla 9. Ficha técnica de maquina bordadora..............ccoovvieeeiii e, 53
Tabla 10. Ficha técnica de maquina de COSEL...........cevuuuuuiiiccreeeeeeeeiiee e e eeeeannans 53
Tabla 11. Numero recomendados de ciclos segun Generhi€l..............cccvevveieiicennnn. 56

Tabla 12. Muestras de tiempos preliminares observados para el proceso de produccion de polos
(o L= 1o To o (o] AT =T o TN 0 011 11 | (1SS 57
Tabla 13. Resumen de tiempo promedio en MINULQS...........coovvviiiieeee e e eeeecceeeeeiiiiee 58
Tabla 14. Produccion real de polos de algodén durante el periodo juni®d 8@y® 201962
Tabla 15. Produccion tedrica de polos de algodon durante el periodo junio 2Gik® 2019

..................................................................................................................................... 64
Tabla 16. Dias y horas laborados durante el periodo junio-20a8o0 2019..................... 65
Tabla 17. Productividad mensual de mano de obra..........cccoooviiiieeciciciiiiiee e 65
Tabla 18. Productividad mensual eCONOMICA............cccuvviviimeeriiiiiiieeieeee s eeeneannnns) 67
Tabla 19. Costo anual de produccion de polos de algodoOn..........ccooooeiieeeeiiiiiieeeen..l 67
Tabla 20. Lista de comprobacion ergonOmMICaA. .........ccceiieeeeeeeeeeeiiiiiie e eeeeeeeeee e 69

Tabla 21. Registro de causas y sub causas de retrasos de produccién durante el periodo junio

2018-MAYO 2019, ...t rnn e e e e e e eeees 71
Tabla 22. Accidentes de trabajo durante el periodo junio 2od&yo 2019...................... 12
Tabla 23. Resultados de mediciones en.dB............cccouiiimemriiiiiiiieee e 78
Tabla 24. lluminacion en ambientes industriales..............cooccciiier e 80
Tabla 25. Resultados de mediCioNes EN.IUX...........uueiiiiiiiiieeciiiieieeeeeee e 81
Tabla 26. Matriz de enfrentamiento de metodologia..............coovvvieeer i, 82
Tabla 27. Evaluacion de tronco del operario de recepcidon y pesado.............ccceeeeeee. 84
Tabla 28. Evaluacion de cuello del operario de recepcion y pesado............cc..uvueeennnee 85

Tabla 29. Evaluacion de pierndsl operario de recepcion y pesada...............oooevvviceee.. 86



Tabla 30. Evaluacion del brazo del operario de recepcion y pesadQ...........cccceeeeeeee... 87

Tabla 31. Evaluacion de antebrazo del operario de recepcion y pesado................... 38
Tabla 32. Evaluacion de mufieca del operario de recepcion y pesado....................... 89
Tabla 33. Puntuacion del Grupoi Aoperario de recepcion y pesado............cccceeevvvveeenn. 90
Tabla 34. Puntuacion global del Grupd Aperario de recepcion y pesado................... Q0
Tabla 35. Puntuacion d@irupo Bi operario de recepcion y pesadQ..........ccccceeeeeriuieens 90
Tabla 36. Puntuacion global del Grupa Bperario de recepcion y pesada................... 91

Tabla 37.Incremento de puntuacién del Grupo A por carga o fuerzas ejeicmaerario de

[=Tot=T oTod o] o IRV AN o1=257= Vo [0 FU TP OR TP UPPPPP 91
Tabla 38. Incremento de puntuacion del Grupo B por calidad del agarre..................! 92
Tabla 39. Puntuacion Coperario de recepCion y pesada..........cccceeeeeieeeececevnnnnninnennn! 92
Tabla 40. Puntuacion finaloperario de recepcion y pesado...............uvvvvveiiccreeeeevnnnnnns 93

Tabla 41. Nivel de actuacion segun lanfuacién final obtenid&d operario de recepcién

[S1SIST=To [0 PP PSP P TP PP PP 93
Tabla 42. Evaluacion de tronco del operario de seleccion.............cccovvveeeeiieeeeeeeee, 94
Tabla 43. Evaluacion de cuello del operario de seleccian.............ccoovvvieeeeiieeeeeeeeeee, 95
Tabla 44. Evaluacion de piernas del operario de seleccion.............cccccoveeceeeviiiiinennnn. 96
Tabla 45. Evaluacion de brazo del operario de selecCion...........cccccovvivemeciiieeeeen e, 97
Tabla 46. Evaluacion de antebrazo del operario de selecci@n.............ccccovccvvvvvvvnnnnnns 98
Tabla 47. Evaluacion de mufieca del ogerde seleccCion............cccocovvvvvviiimeeeeeeeeeninnnn ) 99
Tabla 48. Puntuacion del GrupoiAoperario de SelecCion...........ccuvveveeeeiiceeiciiieeeeeenn, 100
Tabla 49. Puntuacién global del Grupd Aperario de seleccion.............cccccvvveeeeeeeenneee. 100
Tabla 50. Puntuacion del Grupa Bperario de seleccion.................vvveviieeeeevinnnnnns 100
Tabla 51. Puntuacion global del Grupd Bperario de seleccion.............cc.....vvvvvieeee.... 101

Tabla 52.Incremento de puntuacién del Grupo A por carga o fuerzas ejeicmaerario de

S]] =T o3 T o S EEUPPURRR 101
Tabla 53.Incremento de puntuacion del Grupo B por calidad del agatrre................... 102
Tabla 54. Puntuacion Coperario de SelecCiOn...........ooeeeeiiiiiieeeiiii e 102
Tabla 55. Puntuacion finaloperario de selecCiQn..............ccceeeeeiiiiceeciiiiiicieee e 103

Tabla 56. Nivel de actuacion segun la puntuacion final obténigerario de seleccion.103

Tabla 57 Evaluacion de tronco del operario de tendido, trazado y.corte................... 104
Tabla 58. Evaluacion de cuello del operario de tendido, trazeddey........................... 105
Tabla 59. Evaluacion de piernas del operario de tendido, trazado y.corte................ 106

Tabla 60. Evaluacion de brazo del operario de tendido, trazado y.carte................... 107



Tabla 61. Evaluacion de antebrazo del operario de tendido, trazado.y.corte........... 108

Tabla 62. Evaluacién de mufieca del operario de tendido, trazado y.corte............... 109
Tabla 63. Puntuacion del Grupoi Aoperario de tendido, trazado y carte..................... 110
Tabla 64. Puntuacion global del Grupa Aperario de tendido, trazado y carte.......... 110
Tabla 65. Puntuacién del Grupad Bperario de tendido, trazado y carte..................... 110
Tabla 66. Puntuacién global del Grupd Bperario de tendido, trazado y catte........... 111
Tabla 67. Puntuacion Coperario de tendido, trazado y carte..........ccoeeeeeeeeevieeecennnn. 111
Tabla 68. Puntuacion finaloperario de tendido, trazado y COe.........vvvveiiiieeeeccecnnnns 112

Tabla 69. Nivel de actuacion segla puntuacion final obtenidaoperario de tendido, trazado

VA0 L 1 PP P PP PPPPTUPPRT 112
Tabla 70. Evaluacion de tronco del operario de remallado...........cccoooivieeecvvivinnnnnnn. 113
Tabla 71. Evaluacion de cuello del operario de remallada...........cccoooviveeeciiinnnnnnnnnn. 114
Tabla 72 Evaluacion de piernas del operario de remalladQ.............cccvvevieeeeieenennnnee. 115
Tabla 73. Evaluacion de brazo del operario de remallado...............cccvieemiiieeeennnnnnee. 116
Tabla 74. Evaluacion de antebrazo del operario de remallada.................ccoeeeee. 117
Tabla 75 Evaluacion de mufieca del apgo de remallado................ccooovvivvieeeeeee e, 118
Tabla 76. Puntuacion del GrupoiAoperario de remallado...........ccccooviiiiiiiceneeeenennnee 119
Tabla 77. Puntuacion global del Grupd Aperario de remallado............cccccooovvvienneee. 119
Tabla 78. Puntuacion del Grupa Bperario de remallado..............ccooovvvvvvieeeneeeen, 119
Tabla 79. Puntuacion global del Grupd Bperario de remallado................cccooevriieeenn. 120
Tabla 80. Puntuacién Coperario de remalladQ..............cooooeiiiiiiccee e 120
Tabla 81. Puntuacién finaloperario de remallada..............ceevvviiiiiiceeiiieiiiiiiiieeeeeeeen, 121

Tabla 82. Nivel de actuacién segun la puntuacion final obténigeerario de remallado121

Tabla 83 Evaluacion de tronco del operario de unién de piezas y cosida................. 122
Tabla 84. Evaluacion de cuello del operario de union de piez@sido....................oueeee. 123
Tabla 85Evaluacion de piernas del operario de union de piezas y cosida............... 124
Tabla 86. Evaluacion de brazo del operario de union de piezas y.cosido................. 125
Tabla 87. Evaluacion de antebrazo del operario de union de piezas y.cosida......... 126
Tabla 88. Evaluacion de mufieca del operario de unién de piezas y.casido............. 127
Tabla 89. Puntuacion del Grupoi Aoperario de union de piezas y cosido................... 128
Tabla 90. Puntuacion global del Grupa Aperario de union de piezas y cosido......... 128
Tabla 91. Puntuacion del Grupa Bperario de unién de piezas y cosida................... 128
Tabla 92. Puntuacion global del Grupd Bperario de unién de piezas y cosida......... 129

Tabla 93. Puntuacion Coperario de unidon de piezas y cosidQ..............ccccvvvimeenrinnns 129



Tabla 94. Puntuacion finaloperario de union de piezas y cosido...............cceeeevieeen.. 130
Tabla 95. Nivel de actuacion segla puntuacion final obtenidaoperario de union de piezas

2K L0 11 o [ P 130
Tabla 96. Evaluacion de tronco del operario de bordado................ccvceeeevvviveeeiinnnns 131
Tabla 97. Evaluacion de cuello del operario de bordadQ............cccuvvivieeeceeeniiiiieenen. 132
Tabla 98. Evaluacion de piernas del operario de bordado.............cooouvieemiieeeeennnnnnee. 133
Tabla 99. Evaluacion de brazo del operario de bordado...........cccooovvieeeeiiiiiieeeeenennn. 134
Tabla 100. Evaluacion de antebrazo del operario de bordado............ccccevvveeeeeeeeennn. 135
Tabla 101. Evaluacion de mufieca del apierde bordada.............c.ccoooiiiiiieencieeninnnee. 136
Tabla 102. Puntuacion del Grupoi Aperario de bordado............c.c.eeeeeeeiiiinnniiiieeeeeenn, 137
Tabla 103. Puntuacion global del Grupd Aperario de bordado....................ovvvvieeee... 137
Tabla 104. Puntuacion del Grupd Bperario de bordado................ovvvvviiicceeeeeiiiinnnns 137
Tabla 105. Puntuacién global del Grup® Bperario de bordado..............cccceeeviivieeneee. 138
Tabla 106. Puntuacién iCoperario de bordad..............cevviiiiiiiieccieiiiieeceeeeee e 138
Tabla 107. Puntuacion finaloperario de bordadQ.............cccooiiiiiiicceciciiiiie e, 139

Tabla 108. Nivel de actuacion segun la puntuacion final obtérogarario de bordado. 139

Tabla 109. Kaluacion de tronco del operario de acabado................occvvieemiieeeeennnnnnee. 140
Tabla 110. Evaluacién de cuello del operario de acabado...............cccvvieemvieeeeennnnnnee. 141
Tabla 111. Evaluacion de piernas del operario de acabado..............ccccovccevvvevivnnnnnns 142
Tabla 112. Evaluacion del brazo del operario de acabadaQ..............ccooveeeeeeieeeeennn. 143
Tabla 113. Evaluacién de antebrazo delrape de acabado................c.oocvviiieecceneenne 144
Tabla 114. Evaluacién de mufieca del operario de acabado................cccceeeeeeeennnnne. 145
Tabla 115. Puntuacion del Grupa Adperario de acabada...............ccccvviimeeeeevivnnnnnns 146
Tabla 116. Puntuacion global del Grupd Aperario de acabada.....................ovvueeee.. 146
Tabla 117. Puntuacion del Grupd Bperario de acabada...............cccvvvviicereeevininnnns 146
Tabla 118. Puntuacién global del Grup® Bperario de acabada.............ccccccecuvieenneee. 147
Tabla 119. Puntuacién iCoperario de acabado............cccvvviieiiiiccciiiiiiee e 147
Tabla 120. Puntuacion finaloperario de acabado.............cccoooiiiiiiieeciiiiiiiii e 148

Tabla 121. Nivel de actuacién segun la puntuafiidal obtenidd operario de acabado148
Tabla 122. Puntuacion REBA PromediQ..........couuieeiiiiiiieeceeeeeeeeeeee e 149
Tabla 123. Pérdidas econdmicas por pedidos no atendidos junie 2@§® 2019.......... 154
Tabla 124. Pérdidas econdémicas por ausentismo laboral ocasionado por enfermedades

ocupacionales durante el periodo junio 20bh8y0 2019..........cciiiiiiiiiiiiiicee e, 156



Tabla 125. Pérdidas econdémicas de producciéon relacionadas a horas extras generadas por

enfermedades y accidentes de trabajo durante el periodo junie 2@3182019............. 157
Tabla 126. Pérdidas econdmicas por multas de SUNAFIL.............coociiiceeeeeviniinnns 158
Tabla 127. Pérdidas @CONOMICAS..........couiiiiiiiiiiicee e e e 159
Tabla 128. Actuales indicadores de productividad.................oooiiiccceeeeiee e 159
Tabla 129. Actuales indicadores de las causas de la baja productividad.................. 159
Tabla 130. Problemas y causas de producCCiOn...........cccoueeeeeeeeiuininiiiisee e e e eeeeeesieeeen 160
Tabla 131. Mejoras de acuerdo a la Jerarquia de control de riesgos...............cceeuee. 161
Tabla 132. Dimensiones y nivel de iluminacion en cada area de trabajo.................. 162
Tabla 133. Andlisis de elementos y mantenimiento del local................ccuieeeiieeeeennn 163
Tabla 134. Coeficientes de reflexion para primera planta..............ccccovvveeeeeieeeeeeeeen, 165
Tabla 135. Coeficientes de reflexion paegunda planta...............cccooevvviieeeiieiee e, 165
Tabla 136. Factor de manteniminiO.........ccooeeeeiiiiiiieeeeeee e eeeeeeeeenene e e e eeeeeeees 165
Tabla 137. Calculo de luminarias para el area de recepcion, pesado y seleccion....167
Tabla 138. Célculo de luminarias para el area de tendido, trazado .y.corte............... 170
Tabla 139. Célculo de luminarias para el area de remallado.................cccceeenvinnnnnnn. 172
Tabla 140. Calculo de luminarias para area de cQsido.............cccevrviemriiiieeeeeeeeinene 174
Tabla 141. Calculo de luminarias para are@@®ada...............cccoeevivvvieeciieeeeeeiieen, 176
Tabla 142. Célculo de luminarias para area de acabado................ceeceeeevviniieeeeennn. 178
Tabla 143. Costo de implementacién del disefio de luminarias.............ccccovveeevvnnnns 180
Tabla 144. Seleccion de sillas ergonémicas para estacion de trabajo sentado........ 181
Tabla 145. Evaluaciode criterios de silla ergonémica para estacion de trabajo senta8a
Tabla 146. Ponderacion de criterios de silla ergonémicagséaaion de trabajo sentadh83
Tabla 147. Escala de pUNTUACION..............uuuuiiiiieeeeeee e ereni e e e e e e aeeaeas 183
Tabla 148. Puntuacion total de silla ergondmica para estacion de trabajo sentada.184
Tabla 149. Seleccion de sillas ergondmicas para estacion de trabajo de pie/sentadi86
Tabla 150. Evaluacién de criterios de silla ergondémica para estacion de trabajo de pie/sentado
................................................................................................................................... 187
Tabla 151. Ponderacion de criterios de silla ergondmica para estacion de trabajo de pie/sentado
................................................................................................................................... 187
Tabla 152. Escala de pUNTUACION. .........ooti it 188
Tabla 153. Puntuacion total de silla ergonémica para estacion de trabajo de pie/seb@&do
Tabla 154. Seleccion de mesa de trabajo con altura ajustable............ccccccceeeeeeee 191
Tabla 155. Evaluacion de criterios de mesa de trabajo con altura ajustable............ 192



Tabla 156. Ponderacion de criterios de mesa de trabajo con altura ajustable.......... 192

Tabla 157. Escala de puntUaCION..............uviiiiiiiiieiiee e 193
Tabla 158. Puntuacion total de mesa de trabajo con altura ajustable....................... 193
Tabla 159. Costo de IMmpIEMENTACION...........uuuiiiii e eeeer e 194
Tabla 160. Programacién de pausas activas durante la jornada.labaral.................. 201
Tabla 161. Beneficios del programa de pausas activas.............c.euvvemeeeeeeeeeeeeeeeennnnnns 201
Tabla 162. Costo de implementacion de pausas aclivas..........ccoeeeeeeeeeervvvnnniiieeeeennn 202
Tabla 163. Nueva puntuacion del Grupe épemrio de recepcion y pesada................ 204

Tabla 164. Nueva puntuacion global del Grupb dperario de recepcion y pesado.....204
Tabla 165. Nueva puntuacion del Grupe @&perario de recepcion y pesado................ 206
Tabla 166. Nueva puntuacién global del Grupb @erario de recepcion y pesado.....206
Tabla 167. Nuevoncremento de puntuacion del Grupo A por carga o fuerzas ejeiicidas
operario de reCepPCiON Y PESAUD. .. ..uuuiiieeiiiiiiieieeate e e e e et eee e e e e ereere e e e e e e e snbbreeaeeeanns 207

Tabla 168. Nuevo incremento de puntuacion del Grupo B por calidad del agaeerio de

S]] T ot o3[ o PP PPPPPPPRPPP 207
Tabla 169. Nueva puntuaciéni®@perario de recepcidn y pesado.............cceeevevvvieeenn. 208
Tabla 170. Nueva puntuacion firiabperario de recepcion y pesadQ...............cccuvveee. 208

Tabla 171. Nivel de actuaciénge la nueva puntuacion final obtenidaperario de recepcion

128 8 L225T= Lo [ NP 209
Tabla 172. Comparacién del nivel de accion antagespués de la mejoiia operario de
=Tot=T o Tod o] o IRV AN 0= 257= o [0 SRS SRUPRPPPRR 209
Tabla 173. Nueva puntuacion del Grupe @perario de seleccian............ccceeveeeeeiienn. 211
Tabla 174. Nueva puntuacién global del Grupb dperario de seleccion..................... 212
Tabla 175. Nueva puntuacién del Grupe @erario de seleccidn................cceeeeeeeenenee. 213
Tabla 176. Nueva puntuacién global del Grupb @erario de seleccion...................... 214

Tabla 177. Nuevonicremend de puntuacion del Grupo A por carga o fuerzas ejerdidas
OPErArio 0€ SEIECCION.......uuuiiiiiiiiiiiii e ceeeit ettt et et e e e e e e e e ammr e e e e e e e e e e e e e e e e e s s e s snnneeeeeenns 214

Tabla 178. Nuevo incremento de puntuacién@eipo B por calidad del agarfeoperario de

ES7=] =T o030 o PP EPUPPRPRRR 215
Tabla 179. Nueva puntuacioni®perario de seleccion...........cccooevvvviviicceievvveeeiiiennns 215
Tabla 180. Nueva puntuacion firiabperario de seleccian.............cc.eevvveiviieeevvvvviennnn. 216

Tabla 181. Nivel de actuacién segun la nueva puntuacién final obieopaario de seleccion



Tabla 182.

Comparacion del nivel de accion antes y después de la ingpesario de

£ =T o030 o PP EEUPPUPRRR 216
Tabla 183. Nueva puntuaciéon del Grupe @perario de tendido, trazado y carte......... 218
Tabla 184. Nueva puntuacién global del Grupb @éperario de tendido, trazado y cort€19
Tabla 185. Nueva puntuacion del Grupe @erario de tendido, trazado y corte.......... 220
Tabla 186. Nueva puntuacion global del Grupb d@erario de tendido, trazado y corte221
Tabla 187. Nueva puntuaciéni®perario de tendido, trazado y carte........................ 221
Tabla 188. Nueva puntuacion firfiabperario de tendido, trazado y carte.................... 222
Tabla 189. Nivel de actuacién segun la nueva puntuacion final obieajukxario de tendido,
LU= V2= Lo [0 YA o o (=PRSS 222

Tabla 190. Comparacién del nivel de accion antes y después de lainagerario de tendido,

LU= V4= Lo [0 YA o 0 (= PSS URPPPP 223
Tabla 191. Nueva puntuacion del Grupe éperario de remalladQ............ccccceeeeeiiieene 225
Tabla 192. Nueva puntuacion global del Grupb dperario de remallado..................... 225
Tabla 193. Nueva puntuaci@el Grupo B operario de remallada...................ovvvvnneeee. 227
Tabla 194. Nueva puntuacién global del Grupb @erario de remallado..................... 227
Tabla 195. Nueva puntuacioni®perario de remallado............ccuveeveeeiiiiemniiiiieeeenennns 228
Tabla 196. Nueva puntuacion firiabperario de remalladQ...............cccvvieiieeaceennnnee. 228
Tabla 197. Nivel de actuacidén segun la nueva puntuacion final obienagiario de remallado
................................................................................................................................... 229
Tabla 198. Comparaciéon del nivel de accion antes y después de la ingjpesario de
1] 010 F= 11 F= o [ 1SS 229
Tabla 199. Nueva puntuacién del Grupe @perario de unién de piezas y cosida....... 231
Tabla 200. Nueva puntuacién global del Grupb éperario de unidn de piezas y cosi®z82
Tabla 201. Nueva puntuacién del Grupe &erario de union de piezas y cosido........ 234
Tabla 202. Nueva puntuacion global del Grupb @erario de unién de piezas y cosidtd4
Tabla 203. Nueva puntuacioni@perario de union de piezas y cosido....................... 235
Tabla 204. Nueva puntuacion firfiabperario de unién de piezas y cosida.................. 235
Tabla 205. Nivel de actuacion segun la nueva puntuacion final obteopario de unién de
[O1 =42 TSIV o0 ] o [0 HA PRSP PPPPPPP 236
Tabla 206. Comparacion del nivel de accion antes y después de |la mepaniario de union
€ PIEZAS Y COSIAD. .. .ciiiiiii ettt s e e e e e e e e e e e e eesss s b e e eaeennes 236
Tabla 207. Nueva puntuacién del Grupe éperario de bordada...................ovvvviieeee... 239
Tabla 208. Nueva puntuacién global del Grupb éperario de bordado........................ 239



Tabla 209.
Tabla 210.
Tabla 211.
Tabla 212.
Tabla 213.

Tabla 215.
Tabla 216.
Tabla 217.
Tabla 218.
Tabla 219.
Tabla 220.
Tabla 221.

Tabla 223.
Tabla 224.
Tabla 225.
Tabla 226.
Tabla 227.
Tabla 228.
Tabla 229.
Tabla 230.
Tabla 231.
Tabla 232.
Tabla 233.

Tabl a

Tabla 235.
Tabla 236.
Tabla 237.
Tabla 238.

Nueva puntuacionlderupo B- operario de bordada................ccoovvrvieeenn.. 241

Nueva puntuacion global del Grupb d@erario de bordado........................ 241
Nueva puntuacioni@perario de bordado...........cccoeeveiieiiiieeciciiiie e, 242
Nueva puntuacion firfabperario de bordada..............cccovvviiiiceiiieeeeee 242
Nivel de actuacion segun lavaupuntuacion final obtenidaoperario de bordado

.................................................................................................................. 243
Comparacion del nivel de accion antes y después de lainmgerario de bordado
.................................................................................................................. 243
Nueva puntuacion del Grupe éperario de acabado................cccoeevvvvceen.... 245
Nueva puntuacion global del Grupb dperario de acabado....................... 245
Nueva puntuacion del Grupe @erario de acabado................cccovvvvveeeenn... 247
Nueva puntuacion global del Grupb @erario de acabada....................... 247
Nueva puntuacioni@perario de acabadq...............ccccvvvvvieeeeciiniiniinnenn, 248
Nueva puntuacion firffabperario de acabado..................cccocccieee e 248

Nivel de actuacion segun la nueva puntuacion final obieofrario de acabado

.................................................................................................................. 249
Comparacion del nivel de accion antes y después de lainagerario de acabado
.................................................................................................................. 249
Nueva puntuacion REBA promediQ.............cooovviiiieeee e 250
USO de EPP NECESANIOS. ......cooe e e 251
Criterios de seleccion para tapones auditivos...........c.evevieeecceeeiiiiiieeenn. 251
Comparacion de tapones auditiVOS...........oooueiiiiieereee e 252
Criterios de seleccion para guantes anti CQrtes...........cceeevvvveeeeeee e, 253
Comparacion de guantes anti CAMES............uuveeuiiiccceeeeeeeiiiieee e e e e e 253
Criterios de seleccion para guantesesizdntes...........ccoeeeeeeeeeeeiiieeeeeeenn. 254
Comparacion de guantes antideslizantes.............cevvvveeeeiiieeeeieieiiieeeeeennn. 255
Distribucion de EPP'S segun los riesgos de cada.area................cceen..... 257
Frecuencia de suministros de ERPS............oooiiiiiiieciiiiiiieee e 258
Programa anual de capacitaCiOnesS..........c.uuuiiieiiieeeeeeieiiie e aeee 258
234. Costo de | a propuest a..de..i2589pl emen
Produccion estimada de polos de algodon..............ooooiiicceeeeiis 260
Nueva productividad de mano de obra mensual...............ccovveeeerieninnnnnnn. 261
Nueva productividad econdmica 8UE..................ooevvvviiiieeeeeeeiiinn, 262

Nuevos costos de produccion de polos de algodon.............cccccveeeeeeennne 263



Tabla 239. Nuevos indicadores de productividad.................uuuuirniiieieiiiiiiiiienee e 265

Tabla 240. Nuevos indicadores de las causas de la baja productividad................... 266
Tabla 241. Comparacion de aaliess y nuevos indicadores de productividad............... 266
Tabla 242. Comparacion de actuales y nuevos indicadores de las causas geddbetiaidad
................................................................................................................................... 266
Tabla 243. Costos de inversion total de la propuesta............oocuvveeeeieeeeeeiiiiiiieeeeens 267
Tabla 244. Célculo del gasto fINANCIEIOD..............uuvueeiiieeeeeeeer e 269
Tabla 245. Flujo de caja €CONOIMUCO..........ccceeiiiiiiiiieeee e e e e eeee e mmme e e e e eeeeenennes 269
Tabla 246. Periodo de recuperacion de la iNVeLSION.............cvvvviiiieeeiiiiiiiiiiiieeeeeeeeenns 270

Tabla 247. Relacion costobeneficio de la praesta...........ccceovviiiiiiieenee e 271



Figura 1.
Figura 2.
Figura 3.
Figura 4.
Figura 5.
Figura 6.
Figura 7.
Figura 8.
Figura 9.

Figura 10.
Figura 11.
Figura 12.

Figura 13.
Figura 14.
Figura 15.
Figura 16.
Figura 17.
Figura 18.
Figura 19.
Figura 20.
Figura 21.
Figura 22.
Figura 23.
Figura 24.
Figura 25.
Figura 26.
Figura 27.
Figura 28.
Figura 29.
Figura 30.
Figura 31.

LISTA DE FIGURAS

Referencia para establecer la altura adecuadeaeuperficie de trabajo......... 32
Medidas adecuadas para trabajo de.pie...........ccoovvriieeee e 33
Posturas basicas para SENLALSE...........uuviiieiiiccee it 33
Diagrama de bloques del célculo de instalaciones de alumbrado............... 38
Diagrama de flujo para la eleccién de métodos segun la.tarea...................40
Esquema de reduccion del riesgo mediante el redisefio de .puestos........... 41
Obtencion de puntuaciones en el método REBA...............cccccceeeecciiinvnnnnn 42
Diagrama de Paretventas (junio 2018 mayo 2019)..........cccvvveeerireeeiieenennne 48
(=001 [0 1o (=T8> 1 o o To [0 o USSP 49
Proceso de confeccion de polos de algodon...............eeeeicceeeeeeevvviiniinnn. 59
Diagrama de Analisis del Proceso de produccién de polos de algadan....60
Cursograma Analitico del Proceso de Produccion para un lote de polos de algodon
...................................................................................................................... 61
Produccion real de polos durante el periodo junio20@&§0 2019................. 63
Produccidn tedrica vs. Produccion.real...............evvveeeeeeiivvvinieiiiiieieeeeeeeeeee 64
Productividad mensual de mano de Obra..........cccoovviiiiieeceiiiiiiiiee e 66
Porcentaje de items ergondmicos cumplidos y no cumplidos....................Z70
Distribucién actual de la empresa TEXTILES ROMAJU EIRL................... 75
Diagrama de Analisis del Proceso de Produccion de polos de algodon....76
Sondmetro SAUTER GMmbH...........oooiiiieen e 77
Operario realizando su actividad sin protector auditivo....................oeee..... 77
LUXOMELIO LT 3Q0.. . uuiiiiiiiiiiiiiiiiee et ee e e e e e e e e e s s rmmme e e e e e e s s s snnneeaeeeas 80
Medicion de ITUMINACION. ..........uuiiiiiiiiiic e e e e e 81
Partes del cuerpo afectadas por el disconfort corporal en los operarias.150
Sub total de frecuencia del disconfort corporal en los operarios.............. 150
Sub total de severidad del disconfort corporal en los operarios............... 151
Sub total de productividad afectada por el disconfort corporal de los opédratios
Produccion real y demanda durante el periodo junio-26ago 2019........... 155
Jerarquia de control de MESOOS. .....uuuuiiieii e eeeer e 161
Techo, paredes y suelo de primera y segunda.planta..............cccccccee. 163
Philips TtD 58W 840 Super 80 (MASTER)........cccoovoveveeeeeeeieeeeeeeeeseeseenns 164
Especificaciones generales de [UM8BAY.............ccccveeiiiiimmriiniec e 164


file:///D:/X/Tesis%20I/CAMBIOOO/CORRECCIONES%20TESIS%20FINAL.docx%23_Toc45039924
file:///D:/X/Tesis%20I/CAMBIOOO/CORRECCIONES%20TESIS%20FINAL.docx%23_Toc45039924
file:///D:/X/Tesis%20I/CAMBIOOO/CORRECCIONES%20TESIS%20FINAL.docx%23_Toc45039929
file:///D:/X/Tesis%20I/CAMBIOOO/CORRECCIONES%20TESIS%20FINAL.docx%23_Toc45039930

Figura 32. Disefio de luminarias para el area de recepcion, pesado y seleccion...... 169
Figura 33. Disefio de luminarias para el area de tendido, trazado y.corte................ 171
Figura 34. Disefio de luminarias para el area de remallada................ccoceeeeccieeeennnnn. 173
Figura 35. Disefio de luminarias para el area de cosidQ............cccevvvieeeeeeeiiiieeeeeininnn, 175
Figura 36. Disefio de luminarias para el area de bordadQ.............ccceeveeeceeiiiiinnnnn. 177
Figura 37. Disefio de luminarias para @gde acabado...............occvveiiiieaceiiiiiiinneenn. 179
Figura 38. Silla DELPHI AL8........ccoiiiiiiee e ieeeeiiieeee ettt srmnes e e e e s snnneee e s 185
1o 10 = e ST ]| F= <YLY/ o T N 190
Figura40. Mesa de sala de corte de tela profesiona. sK.........cccccceviiiiiieenen, 194
Figura 41. Redisefio del puesto de trabajo en la etapa de recepcion y.pesada....... 202
Figura 42. Nueva posicion del tronco del operario de recepcion y pesado............... 203
Figura 43. Nueva posicion del cuello del operario de recepcion y pesado................ 203
Figura 44. Nueva posicion de la piernas del operario de recepcion y pesado.......... 204
Figura 45. Nueva posicion del brazo del operario de recepcion y pesada................ 205
Figura 46. Nueva posicion del antebrazo del operario de recepcion y pesado......... 205
Figura 47. Nueva posicion de la mufieca del operario de recepcion y pesado......... 206
Figura 48. Redisefio del puesto de trabajo en la etapa de seleccian................ccee.... 210
Figura 49. Nueva posicion del tronco del operario de seleccion.............ccceeveeeeeennnn 210
Figura 50. Nueva posicion del cuello del operario de seleccidn................ccoveeeennnn. 210
Figura 51. Nueva posicion de lasnpias del operario de seleccidn...............cccoovvueee.. 211
Figura 52. Nueva posicion del brazo del operario de seleccion............ccccccovceeenneee. 212
Figura 53. Nueva posicion del antebrazo del operario de seleccidn......................... 213
Figura 54. Nueva posicion de la mufieca del operario de seleccion......................... 213
Figura 55. Redisefio del puesto de trabajo en la etapa de tendido, trazado.y.corte.217
Figura 56. Nueva posicion del tronco del operario de tendido, trazado y.carte........ 217
Figura 57. Nueva posicion del cuello del operario de tendido, trazado y.corte........ 218
Figura 58. Nueva posicion de la piernas del operario de tendido, trazado.y.corte....218
Figura 59. Nueva posicion del brazo del operario de tendido, trazado y.carte......... 219
Figura 60. Nueva posicion del antebrazo del operario de tendido, trazado.y.corte..220
Figura 61. Nueva posicion de la muieca del operario de tendido, trazada.y.corte...220
Figura 62. Redisefo del puesto de trabajo en la etapa de remallada....................... 223
Figura 63. Nueva posicion del tronco del operario de remallado..................c.vueeee. 224
Figura 64. Nueva posicion del cuello del operario de remallado..................c..ueeee..... 224
Figura 65. Nueva posicion de la pias del operario de remallado..................oooeviiceee. 224



Figura 66.
Figura 67.
Figura 68.
Figura 69.
Figura 70.
Figura 71.
Figura 72.
Figura 73.
Figura 74.
Figura 75.
Figura 76.
Figura 77.
Figura 78.
Figura 79.
Figura 80.
Figura 81.
Figura 82.
Figura 83.
Figura 84.
Figura 85.
Figura 86.
Figura 87.
Figura 88.
Figura 89.
Figura 90.

Nueva posicion del brazo del operario de remallado................ccoceeennnn.. 226
Nueva posicion del antebrazo del operario de remallada........................ 226
Nueva posicion de la mufieca del operario de remallado......................... 227
Redisefo del puesto de trabajo en la etapa de unién de piezas.y.cosidd230
Nueva posicion del tronco del operario de unién de piezas y.cosido....... 230
Nueva posicion del cuello del operario de union de piezas y casido....... 230
Nueva posicion de las piernas del operario de unién de piezas y.casido231
Nueva posicion del brazo del operario de unién de piezas y.cosido........ 232
Nueva posicion del antebrazo del operario de unién de piezas y.cosida233
Nueva posicion de la mufieca del operario de union de piezas y.casido.233

Redisefio del puesto de trabajo en la etapa de bardado.......................... 237
Nueva posicion del tronco del operario de bordado..................ovveeeeee 237
Nueva posicion del cuello del operario de bordada.............cccevveeeeennneee. 238
Nueva posicion de las p&srdel operario de bordada..............ccccvvvvieeenne 238
Nueva posicion del brazo del operario de bordado................ccoceeeennnnnnnn. 239
Nueva posicion del antebrazo del operario de bardada........................... 240
Nueva posicion de la mufieca del operario de bordada.............c.ccceceee. 240
Redisefio del puestottibajo en la etapa de acabado............cccoeeeviiveennens 244
Nueva posicion del tronco del operario de acabada.................cccceee. 244
Nueva posicion del cuello del operario de acabado.................cccceee. 244
Nueva posicion de las piernas del operario de acabado.................cceeu.... 245
Nueva posicion del boadel operario de acabada...............ccccccieeeiiennns 246
Nueva posicion del antebrazo del operario de acabado..................ccc...... 246
Nueva posicion de la mufieca del operario de acabado..................cc....... 247
Nueva productividad de mano de obra mensual...............cccoeeeeecieieeennnn. 261



LISTA DE ANEXOS

Anexo 1. Analisis ABC de acuerdo a su participacion en ventas..............ccccvvveeeeennn.. 280
Anexo 2. Cuestionario CornéMlusculoskeletal DiSCONfOLL..............uvvviiiiiiiiiveciiiiieeenen. 281
Anexo 3. Mediciones de ruido en dB en [a eMPresSa............eevevviiieeeiviiiiiieiiieieeeeeenns 282
Anexo 4. Mediciones de iluminacion en Lux en la empresa...........occvvveeieeaceeeeecinene 283

Anexo 5. Partes del cuerpo afectadas por el disconfort corporal en los opetarios...285

Anexo 6. Resultados del cuestionario de Cornell Muskuloskeletall aplicado a los o@8farios

Anexo 7. Céalculo de multas administrativas impuestas por SUNAFEIL.................... 287
Anexo 8. Especificaciones técnicas del fluorescente...........cccceeeeiieeceeeeeieee e, 287
Anexo 9. Silla ergonémica DELPHI ALS........cccooiiiiiiiiiiiiieeeie e 288
Anexo 10. Silla ergonémica alta para postura semisentado SWING. RTL................. 289
Anexo 11. Mesa de sala de corte de tela profesioral.sk............cccvvviiiieeeeiiiiinnnnnne. 290

Anexo 12. Cuestionario Programa Ergonémico en la empresa TEXTILES ROMAJU EIRL

................................................................................................................................... 291
Anexo 13. Resultados del cuestionario Programa Ergonomico en la empresa TEXTILES
@ 111 1 1 293

Anexo 14. Evidencia del cuestionario realizado a los trabajadores de la empresa TEXTILES
ROMAUJIU EIRL ..tteiiieiiiiiiiiii e eeet et s st e e e s smmne s st e e e e s s asstae e e s emmme e e e s nnnnneneaens 302



22

RESUMEN

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

Se recolect6 informacion de fuentes primarias, utilizando la técnica de observacion y herramientas
como: lista de comprobacion ergondémica, crondémetro, sonémetro y luxémetro calibrauiogs ae

aplicé el método ergondmico REBA y el Cuestionario Cornell Muskuloskeletall.

Con el diagnéstico se determinaron las principales causas de la baja productividad, cuyos resultados
fueron: 83,33% de trabajadores expuestos a elevados niveles d&4.288p de areas presentaban una
adecuada iluminacién, 100% de puestos de trabajo presentaban riesgos disergondmicos por posturas
forzadas, los indices de frecuencia y severidad fueron de 172 y 274; obteniéndose una productividad de
0,047 polos/soles.

Paradar solucién a la problematica, se realiz6 el redisefio de puestos de trabajo ergondémicos, basandose
en la jerarguia de control de riesgos. Al implementar la propuesta, los nuevos indicadores reflejaron
mejoras en las condiciones de trabajo, eliminandoritsgyos disergonémicos e incrementando la
productividad de 0,047 a 0,051 polos/soles.

Finalmente, se realiz6 el andlisis castoeneficio de la propuesta, en donde se concluye quialss,

factible y rentable, ya que requiere de una inversion 4 463,38, para obtener un VNA de S/161
028,18, un TIR de 126,14% y un B/C de S/1,21.

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

The objective of this research is to solve the problem of low produatétated to working conditions.

To this end, an analysis of the current situation of the dysgonomic conditions of the production area's
jobs was carried out where productivity indicators were measured. Information was collected from
primary sources, usinthe observation technique and tools such as: ergonomic checklist, calibrated
stopwatch, sonometer and luxometer; in addition, the REBA ergonomic method and the Cornell
Muskuloskeletall Questionnaire were applied.

Diagnosis identified the main causes of/ lproductivity, the results of which were: &3% of workers
exposed to high noise levels, 29% of areas had adequate illumination, 100% of jobs presented
dysergonomic risks from forced postures, frequency and severity rates were 172 and 274; pyoductivit
of 0,047 poles/suns.

To solve the problem, the redesign of ergonomic workstations was carried out, based on the risk control
hierarchy. In implementing the proposal, the new indicators reflected improvements in working
conditions, eliminating dysergonoaniisks and increasing produgty from 0,047 to Q51 poles/suns.
Finally, the cosbenefit analysis of the proposal was carried out, which concludes that it is feasible,
feasible and profitable, as it requires an investment of S/31 403,38, to obfdih af \6/161 028,18a

TIR of 126,14% and a B/C of S/1,21

Keywords:Redesignjobs, ergonomics, productivity, poles.
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l. INTRODUCCION

El crecimiento de las empresas a nivel mundial, las politicas y controles a la prevencion
de riesgos laborales, accidentes y enfermedades ocupaciactlesnentdian tomado
mayor importancia debido a las alarmantes cifras que ofrecen los reportes dalates
organizacioms internacionales como la OITOMS.

En el 2016, la OM31] muestra unoslatos muy significativos sobred riesgosn el

lugar de trabajo para la salud, como por ejemplaadbr, ruido, polvo, productos
guimicos peligrosos, maquinas inseguras y estrés psicosoasipnando enfermedades
ocupacionales y acrecentando problemas de satlamasse menciona que los trabajos
bajo presién o en situaciones de precariedad, hacen asasaemas propensatiear,

a realizar menos actividad fisica ytemer una dieta poco saludable. Por ello, es que
algunas investigaciones sefialan que las iniciativas en el lugar de trabajo faworecen
reducir la ausenaipor enfermedad en un 27%, asi comatxos de aten@n sanitaria

para las empresas en un 26%.

Segun apreciaciones de la Qidalizadas en el 201%anualmente mueren mas de 2,3
millones de personas, como consecuencia de lesiones o enfermedades en el trabajo. Mas
de 350 000 muertes son ocasionadas por adeslemrtales y casi 2 millones de muertes

son provocadas por enfermedades ligadas con el trabajo. Ademas, mas de 313 millones
de trabajadores estdn comprometidos en acciddetésabajo no mortalegenerando

dafios y absentismo en el trabajo. Tambiémeastjue anualmente suceden 160 millones

de casos de enfermedades relacionadas con el trgfjajo.

En el Peru existe la Sociedad Peruana de Ergontardaal es una asociacién integrada

por profesionales multidisciplinarios siimes de lucro, con el fin de incentivat
conocimiento, desarrollo y aplicacién de la ergonomia con la mejora de condiciones de
trabajo para hacer de él un pais merecedor, a través de actividades vinculadas a

ergonomia, tales como charlas educativascyentros ergondmicoi3]

Ademas,en el 2012el Ministerio de Trabajo y Bmocion del Empled4] aprold el
Reglamento de la Ley N° Z83, Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo, en deade
establece quitodas las empresas delgentar con un Sistema de Seguridad y Salud en el
Trabajo,con elobjetivo de promover una cultura de prevencion de riesgos laborales,

implicando la participacion de los trabajadores, empleadores y estado, asi @sno a
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organizaciones sindicales, ignes a través del didlogo sdcideben vigilar por la

promocion, difusién y acatamiento ldenormativa sobre la materia.

La empresa enstudio es TEXTILES ROMAJU EIRL ubicada en Chiclagedicadaa

la confeccion y vental por mayor de productos textiles tales como polos, shorts, casacas
y buzcs; adicionalmente realiza el servicio de bordado y estampadputarizado.
Actualmente, cuentaon un total de 14 operarios para la confeccion de las distintas
prendaslaborandcen un turno de 8 horas diari&d.ausentismo laboral por problemas
musculoesqueléticos o de seguridad su centro laboralps puestos de trabajo con
riesgos disergondémicos por posturas forgaglas condiciones inadecuadas de trapajo
como por ejemploEl 83,33% de los trabajadores se encuengsgruestos a elevados
niveles de ruidpel 14,29% de sus areas prdaenuna iluminacion deficiente; son
evidencias de la baja productividadnsiderandose el principal problema que hoy en dia
la empresa tieneug hacer frente, puesto que generan fatiga ertrédmjadoresy

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

Frent a lo descrito anteriormente, surge la interrogante, ¢ De qué manera la propuesta de
redisefio de puestos de trabajda&empresa TEXTILES ROMAJU EIRL incrementara

la productivida@

Pararesoler dicha interrogante ggante6 como objetivo general realizar una propuesta
de redisefio depuestos de trabajo delrea de produccién para incrementar la
productividad enla empresa para lograrlo se plantearolos siguientes objetivos
especificosDiagnosticar la situacion actual de las condiciones disergonémicas en los
puestos de trabajoel area de producci¢rredisefarlos puestos de trabajpara

incrementar la productividad emémpresg analizar el beeficiol costo de la propuesta.

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

obteniéndose ademas un crecimiento rentable para la misma.

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

puntos:
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En cuanto a lo acadénaicestainvestigaciorservira como base de futuros estudios para

el diagnostico y mejoras en los puestos de trabajo que deben realizarse para reducir los
riesgos disergondmicos a los que se exponen los trabajadores en una empresa.

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

En un setido social, la investigacioproyecta adquiritonocimientosorientadosen
mejoras a trads de laevaluacion ergondémica del disefio de los diferentes puestos de
trabajo, con el fin de disminuir los riesgos diseguitos,protegey preservar y mejorar

tanb la vida como la salud de los trabajadores. De esta manera la investigacion
contribuirdcon el incremento de la productividad y rentabilidad ddileersasempresas

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

2.1. Antecedentes

En el 2018 la investigacion realizada por Marifio y Cibiz ALa 11 uminaci
incidencia en el rendimiento laboral de los trabajadores de la Direccién Provincial del

| ESS Past az ao ilunmaifinadefigiente groveca wnrreadimiento laboral
bajo, ya que la incomodidad al realizar las diferentes actividades genera desmotivacion
en los trabajadores. La investigacion tuvo como principal objetivo mejorar el sistema de
iluminacion para increméar el rendimiento laboral. Se utiliz6 una metodologia la cual

se enfocO en generar un protocolo de iluminacion, que no solo ayude a mejorar las
condiciones adecuadas de trabajo, sino que incremente el rendimiento laboral para
mejorar la calidad de serwic que ofrece la empresa, proyectando una imagen de
eficiencia en el entorno. Finalmente se concluye que es muy importante tener en cuenta
los principios para disefiar los puestos de trabajo bien iluminados, seguido de la

administracion de la propuestaclaal finaliza con una supervision y seguimiento.

r

Enel2016, Gonzalest al [6] ensu investigacidii | mpact o de un progr ame

en la productividad de una empresa de fabricaci de envases came hoj al

objetivo medir el impacto que tiene la aplicacion de una propuesta de un programa
ergondmico en la productividad de mano de obra en dicha empresa. Como primer paso
de la metodologia fue realizaraglalisisde la situacion en la que se encontraleapresa
respecto a seguridad y salud ocupacional, luego seleccionaron las areas con riesgos
disergonémicos, pam@omprobarel nivel de riesgo en el que se encontraban se aplicé el
método REBA a los 30 operarios del area de produccion, mientras realizaban su
actividades con normalidad. Una vez implementado el programa ergondémico, se realizé
una comparacion entre los resultados de antes y después de la prépuyastaipal
resultado obtenido en las areas seleccionadas fue la reduccion de la puntuacion REBA
pasando de 11,5 a 9,25 puntés,productividad de mano de obra también se vio
incrementada en 1,95%s decir de lo que anteriormente se hacia 339,7 laminas per hora
hombre, con la propuesta se aumento a 346,6 laminas pendrotae.

La investigacion ealizada poiChéavez, Zaldmbide, Lalamay Nieto [7] en el 2016

AEval uaci -n y control de riesgos ergon- mi

productora de bebidas azucaradat g che en pol voo, medi ant e

metodologia REBA identifican grupos de alto riesgo por la exposicion de factores

~

C

co
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ergondmicos en las areas de embalaje y paletizaje, teniendo como resultado que el puesto
de ayudante de embalaje es el mascexitPara ello, se realizé un estutliansversat
correlacional, no experimental, aplicando encuestas y tomando datos antropométricos de
historias clinicas de los 265 trabajadores de dicha empresa. Los resultados obtenidos
determinan que las actividadepwestos administrativos son aquellos que presentan un
nivel de riesgo bajo, asi mismo concluyen que los trabajadores del area de linea de
produccion fueron aquellos que presentaron afecciones ergonémicas como lumbalgia,
hernia discal, trastornos muscehlguelético, puesto que eran ellos mismos los que
realizaban actividades de levamiento manual de cargas de materia prima cuyos pesos eran
de 10 a 3 kg. Finalmente, se implementt plan destinado al control de riesgos
ergonémicos encontrados, para el ceatesaliz6 una nueva evaluacion con la finalidad

de deerminar la eficacia del plan.

En el 2016 Marquez y Marqugg] en su investigacioh Fact or es wvlrdgesr i es go
vinculados a molestias muscekguelética de trabajadorés n d u s t r i nacbngos 0 , tie
principal objetivo la identificacidén de los principales factores de riesgo que se encuentran
estrechamente relacionados con la existencia de molestias o dolores musculoesqueléticos.

Se realizéun estudiotransversal de campo, etonde 174 trabajadores del area de
produccion de tres empresas venezolanas del sector cireioa la muestra, mientras

gue para la identificacion des TME se emple6 el cuestionario niéalestandarizado y

para la seleccidn de Igsincipales factorese empledds métodos de mineria de datos
CfsSubsetEval y ConsistencySutiseal, disponibles en Weka, en donde se obtuvo como
resultados un 77% de TMIEuyas principales partes del cuerpo afectadas fueron los
hombros (49,4%) y la espalda (47,1%), debidosafactores de riesgo biomecénico,
individuales y psicosociales, siendo los factores relacionados a las molestias en hombros

la sobrecarga postural, repetitividad, exigencias psicoldgicas y la antigiiedad que se lleva

en el puesto de trabajo, mientras gaea el caso de la espalda los principales factores

son lasobrecarga postural, el levantamiento de cargas, el empuje o arrastre de cargas, el

bajo apoyo social y los anteceties médicos vinculados a TME. De esta manera, se
concluye que con ekuestionao nérdco estandarizado se confirmal origen

multifactorial de los TME.

Research conducted by Goggins, Spielholz and Noth$8im 2008 "Estimating the
effectiveness of ergonomics interventions through case stuthgdications for

predictive cosbenefit analysis"realizan un analisis de 250 casos de estudios, de los
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cuales 87 casos eran de industrias manufactureras, 36 casos de oficinas, entre otros tipos
de industrias. Los resultados se realizaron en base a&tid®gonfiabilidad, en donde

la productividad se vio incrementada entre un 20% a 30% a partir de la aplicacion de
mejoras ergonomicas en las diferentes empresas. Ademas, involucran el tema de dias
perdidos relacionado con los diferentes trastornos muscjulekéticos, los cuales con la

mejora disminuyeron en un 80%.

2.2. BasesTeorico Cientificas

2.2.1. Sector textily confeccién

Segun el Ministerio de la produccion, ¢laboracion de productos textiles basicos (telas

e hilados) est directamente relacionadarclafabricacion de confecciones (prendas de
vestir), por ello es que ambas actividades econdémicas se pueden agrupar en un solo sector.
Dicho sector representa una de las principales actividades no extractivaknacional,

ademas es sumamente intensivon@ano de obra y funciona a través de pedidos, los
cuales usualmente provienen del extranjero

Ademas, este sector es considerado con@ode las principales fuentes generadoeas d
empleo con cerca de 412 mil pueste trabajo, lo que represent8,8P6 dda poblacién

econdmicamente activa ocupada a nivel naci¢h@].

2.2.2. Ergonomia

Segun[11] es considerada como el estudio o medida del trabajo, ya quelamo s
inspeccionda situacibnambiental sino también las ventajague tendrisel operador
humano y las aportaciones quadriahacer si la situacién de trabdgopermite fomentar

el mejor uso de sus habilidades, sus objetpnosden reflejarse en la productividad y
calidad, en la seguridad y saleah la fiabilidad, en la satisfaccion con el trabajo y en el
desarrollo personabuscando consegua eficiencia en la realizacion de actividagara
alcanzael resultad@speradsindesaprovechaecursos, sisometererrores y sin dafios

en la personanplicadao en los demas.

2.2.3. Tipos de ergonomia

2.2.3.1. Ergonomia geométrica
Se basa ealcanzar ebienestar y confort geométrico,relsmo que esta determinaplor
la relacionde las condtiones métricas del individuo, medidaaropométricas y las

posturas exigidas para el desarraléosus tareafl 2]
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Este tipo de ergonomia se fundamenta elesérrollode la calidad de vida en el trabajo

a través de dos aspectos:

- Cargas posturales y fisicasSe efiere a las cargasstaticas o dindmicas y sus

componentes.

- Disefo del puesto de trabajoSe refiere a la ara del plano de trabajo, areas y
volimenes a los elementos de trabajasientos, mesas y de los medios fisicos
instrumentales (mandosmanivelas, herramientas); relaciones métricas con

dispositivos deeguridad (defensas, resguardos).

2.2.3.2. Ergonomia ambiental

Esta basada da relaciondd hombrecon los diferenteactores ambientalespn una
aproximacion da higiene en el trabajo. Tiene como objetlegrar el bienestardel
trabajador, excluyendo los elementos que causen lo conagrasar de que no lleguen
a ocasionar enfermedades.

Por lo tanto, el bienestar ambiental es considerado como una serig@rtitsecade
agradg la cual seexteriorizacuando laguncionesfisicasy psicologicas @n realizadas

con totalnormalidad, alcanzando un maximo rendimiento laboral.

Segun[12] dice queos factores ambientales que interviesebre el individuo, son los

siguientes:

- Factores o agentes fisico§.emperatura, ruidos, vibracionegieninacion.

- Factores o agentes quimicofNieblas, vapores, gases, vapores, humos.

- Factores o agentes biologico$iongos, bacterias.

- Factores psicosociales: Motivacion, etrés, autonomia,responsabilidadtrabajo

aisladoremuneradn, atencion.

2.2.4. Factores para el andlisis de la ergonomia
Paraun diagnosticoapropiadode ergonomia se debe considerapiasenciade dos
factores esencialepiejustifican y esclareceal porqué y el ado de la necesidad de la

implemenacion deplanes y programasgonomicos en un puesto de trab§ia]

2.2.4.1. Factores econémicos
Primero se debe plantear si la aplicacionndevos sistemasomo el ergondémico,

aportarianejorasanto econémicas como humarmgsla empresa
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Estas aplicaciones ergondmi@aaidanen la mejoria de losenefi¢os para la seguridad
e higiene,en el conjunto de la prevencion de pérdigamn la influenciadirecta dela

mejora de la productividafil 3]

2.2.4.2. Factores operativos

Se refiere a los factores relacionados al sistenmabajotales comoel desempefio de
la persona en su actividad laboral influenciadalpediferentegactores que provienen
del ambientey dd espacio detrabajo, asi comode las tareas de los medios y

procedimientos, de los proceso®mtivos, de la carga fisica y mendal trabajo[13]

- Ambiente de trabajo: Formado por factoresquimicos, fisicos, biolégicos vy
psicolégicos quafectan a lgpersona que desempefia swtividades en el puesto de
trabajo.

- Carga de trabajo: Conjunto derequerimientosantofisicos(cargafisica de trabajo)
comopsicolégios (carga psiquacdetrabajo), que transgreden a la persona durante el
desarrollo de sus actividades.

- Tarea: Conjunto de adtidades que tienen comobjetivo operativorealizar un
producto final proveniente de sistema de trabajjue realiza una persona bajo ciertas
condiciones.

- Proceso de trabajo: Relacion espacia tiempo de las técnicas, acciones y
procedimientos quserealizan utilizandomediosdeterminados

- Espacio de trabajo:Formadopor el volumerdesgnado a cada persona pHevar a
cabo sus actividadgsel cumplimiento de la tarea.

- Medios de trabajo: Se refiere a lasmaquinarias, herramientas, utensilios,
instalaciones, materias, energias, entre otlementos materialesiilizadosen el

procedimiento de trabajo y permitiendaamplimientode las tareas.

2.2.5. Riesgo disergonémico

Se considera como riesgo disergonémico a los diferéatemesmpropiosdel sistema
hombrei maquina de la construccion, disefio, operacion, distribudgmaquinaria,
habilidad,conocimientos, condiciones yreategisticas de los operarios, asi como las
interrelaciones con el entorno yaghbiente de trabajo: malas posturas, sobrecarga fisica,

fatiga, monotonia, movimientos repetitivfis4]
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2.2.6. Factoresdel riesgo disergonémico

Conjunto de atributos del puesto de trabajo o de la, tqusancrementanda posibilidad

de que la persona tienda a una lesidon, cuando se encelgniiesto a &s. Contienen

tambiénagectos que se relacionan con sobre esfuermasiejo manual de cargas

movimientos repetitivos y posturas de trabgjd]

2.2.7. Principios del disefio de trabajo: Lugar de trabajo

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

Se déerminateniendo como baggara el operariona comoda posicidde trabajo ya

sea que el trabajador esté sentado o parado).

Se debe tener en cuenta que los bréeogn quecolgar deforma natural, de modo que

se encuentren paralelos al piso, y los codos deben de formar un angulo de 90° al ser
flexionados. Ademas, si lauperficie de trabajes muy altalos brazos superiores se
abducenprovocando la fatiga del hombro, mientras guessnuybaja,provoca la fatiga

en la espalda, ya qleeespalda y el cuellse flexionan hacia adelan{é5]

Altura del trabajo

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

Figura 1. Referenciapara establecera altura adecuadaen unasuperficie de

trabajo
Fuente: Niebel y Freivald2013[15]
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Espacio libre Altura libre

para las rodillas ~
10 cm (4 pulgadas)

total 203 cm

Altura (80 pulgadas)
dptima de Altura de la
trabajo superticie
de las de trabajo
AN s
I : + Mivel del piso
S
Altura libre Profundidad
del pie libre para el pie

Figura 2. Medidas adecuadagpara trabajo de pie

10 cm (4 pulgadas) 3 cm (5 pulgadas)

Fuente: Niebel y Freivald2013[15]

2.2.7.2. Proporcio

nar una silla comoda al operador

Pulgadas con mespecto a la altum

del codo en descanso
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Para Niebel y Freivalds permanesentado es importanpara disminuita fatigaen los

pies y controlar ejastode energia. Ademasstablecer principioprecisogara el buen

sentares dificil deespecificar puesto que la comodidad es una respuestapanspnal,

sin embargo, gunas sillas se acomodanvarias posibles posturadel buen sentar

considerandose como principios genergksnitidos pardos asientog.15]

Soporic Reclinado De rodillas
trontal

Balan- Banqui- . L'.um't:n-
oeado ko ciomal

Figura 3. Posturasbasicas para sentarse
Fuente: Niebel y Freivalds 201B5]
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2.2.7.3. Promover la flexibilidad postural

Comosesostieneen[15] un puesto dérabajo debe ser ajustable en altura de modo que

el operadotogrerealizar la actividadle pie o sentado pero de manera eficigraegllo,

se deb@ptar poproveemn banco para sentarse/pararse de modo que las posturas puedan
ser alteradas facilmentga que el cugro humano no esta disefiado para estatado

largos periodos.

Lasdos principales caracteristicas con las que debe contar el banco son: ser ajustable en
altura ybase de soporte grande para mantener el banco en equilibrio y para gérmitir

descanso de los pies.

2.2.8. Ambiente y condicionesde trabajo

En [16] se sostiene quel ambiente es ufactor fundamentaken el rendimiento de la
persona. Este factge ve deteriorado ca paso detiempo, muchas veces a causa de la
fatiga fisica, aburrimiento y ausencia de motivacion, siendo necesario el control del
hombre para que no trabaje mas alla de sus limites maximos de resigtesitiarzo,

sino bajo adecuadas condiciones ambientalesquga elhombre afonta wa serie de

condicioneglesfavorablesomo fatiga, estrés, ruido, iluminaciéon deficiente, etc.

2.2.8.1. Ruido
Fador ambiental laboral que origina efectosgativosen el organismo humano como
fatiga psicologica por estado de rechazo y aburrimig@dalida temporal de kudicion
y falta de percepcién ante sefiales auditijig].
- Presion sonora.Total de energia acustica por unidad de superfReas¢al =N/m?).
El limite queuna persona joven y normal es capaz de(winbral auditivo) se
encuentra entre los 20 Nfm 2x10° N/m?, cuando super®s N/m? se considera un
umbral doloroso[17]
Para la suma de NPS de dos o0 mas fuesgreeras en un Unico punto se realizan a

través de la siguiente suma logaritmica:

03pn i Cm pmm E
Donde:
NPS: Nivel de presion sonora

L1y L2: Fuentes sonoras
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Instrumento de medicién

- Sonodmetrointegrado: Instrumento que sirve para medir niveles de presadistico
continuo equivalentgque existe en un lugar y tiempo determinado. Su unidad de
trabajo es el decibeli®onderado con un filtro Aue puedenedir cualquier tipo de
ruido.
Existe una clasificaciomnternacional para los sondémetros acorde a su grado de
precision especificada en la Norma IEC 651. Por ello es que para la presente
investigacién se realizaron mediciones con el sonémetro tipo 1, ya que se requeria de

mediciones precisas en un ambierggeeifico[18]

Curvas de ponderacion:
Para cualquier sonido se debe indicar el filtro de ponderacion utiliggjo:

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

ser humana@l estar expuesto a este.

Calculo para la exposicion de los trabajadores
Se requiere de lagguientes datos:

- Dosis de ruido: Relacion entre el tiempo real de exposicion y el tiempponitido
durante una jornada de trabajo. Para el célculo de |a plasisedioen unajornada

laboral, seemplea la ecuacion:

$ e #
4

4

|
NE:

Donde:
D: Dosispromedio
C: Tiempo real de exposiciénnaacada nivel de presion sonora.

T: Tiempo maximo de exposicion permitidacada nivel de presion sonora.

No se tiene en cuenta para los calculos kgsogciones meores a 90 dB (A). Se

interpretade la siguiente anera:

Dosis > 1:Trabajadores sobrexpuesto a ruido. Se debe tond@cisiones inmediatas
para menguda exposicion podebajo de los valores limites.

Dosis = 1:El trabajador esta en eibral.

Dosis < 1:Trabajador no sokrexpuesto a ruido. Bmportanterealizarlos correctivos

adecuados y un seguimiento permanente.
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Para determinar los limitggermisibles de ruidoestendr4 como base lagislacion
Internacional, que en temas de Higiene Industrial ha desarrollado el criterio de la
American Caoference ofGovernmental Industrial Hygienists (ACGIH), en la cual se

establece los Valores de Umbral Limites (TLY1)9]

Tabla 1. Valores limites permisiblespara la exposicion a ruido

Duracién (horas) NPS permitido en dB (A)

24 80
16 82
12 83
8 85
4 86
91

94

1/2 97
1/4 100

Fuente:American Conference of Governmental Industrial Hygienist J29p

Luegose determina el tiempo maximo de exposiciongiihoras/dia para unvei de
ruidoendB (A). Paracasos en los que los valoresed@osicionseanmayores a 85 dBA
en 8 horas, se emplea la siguiente formdiay}

v

4
C

Donde:
T: Tiempo de exposici-n m8ximo para el ni
L: Nivel de ruido en dBA, para el cual se quiere saber cual es su tiengxpal&cion
maximo.

Efectos para la salud a causa del ruido

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

- No escuchar advertencias o indicaciones por la limitacién auditiva.

- Vértigo

- Cefalea o dolor de cabeza

- Efectospsicolégicos:cambios en el comportamiento, irritabilidad, estrésjexdad,

baja concentracion.

- Hipoacusia o sorder§20]
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Valoracién del riesgo por ruido

Silaintensidad, periodicidad y tiempo de exposicion del isaaguperiores s valores
limites permisiblesel ruido es considerado conperjudicial para la audicion de las
personas, is embargo, existen personasly susceptibles que pueden sufrir lesiones

auditivas permanentes coiveles de ruido incluso dentro s valores permisiblef20]

2.2.8.2. lluminacion

Factor ambiental del cualepende la eficiema laboral del hombreincrementando la
capacidadde trabajo y ekistema visual del conjunto héme i maquina, evadiendo
errorese incrementandda productividad.También es consideradanso uno de los
factoresimportantesen la prevencion de accidentes gquesolodeterminda calidad de

vida, sino también las condiciones de trabajo en las quessavuelvelas actividades

[21]

Los niveles de iluminacion (cantidad de luz), f§an de acuerdo a las exigencias
especificas de cada labgr condiciones visdas de las persona®ddemas, una
iluminacion excesiva 0 escaseequierede un mayor esfuerzo sual ocasbnando
cansancimosolo visual sino también mentéd cualse manifiestan sucesos indeseados
como:bajo rendimiento, desadaptaci@dppcion de posturas inadecuadasermedades

0 accidentes ocupacional§20]

Instrumento de medicion

- Luxdmetro: Instrumento que se utiliza padaterminar los niveles de iluminacion.
Mide de manera especifica iatensidad de luz (brillojjue es captada em espacio
determinado por el ojo humano. Ademas, faciliteédtulo quese requiere para cubrir
las necesidades de iluminacigrara eldesempefio laborale las personas en los

diferentes ambientes de trahajdu unidad de medida es el I{22]

Unidad de iluminacién
- Lux. Unidad de iluminacion deuna superficie que recibe un flujo repartido

uniformemente de un lumen poF.rf23]

Valoracién del riesgo por defectos de iluminacion

Empieza haciéndoserelcorrido por lagireas y estaones derabajo que no cumplen con

los requerimientos de la tarea ni con las condiciones el trabajador, para ello se
tiene que realizaun recorrido por las diferentes instalaciones observando y recolectando

informacion preorcionada por los trabajadores
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Para las jornadas y #po de iluminacion, se eligen las horas en las que las condiciones
sean mas criticas, de modo que la valoracion sea mas confiable.

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

uso.

Se debe saber que la iluminaciiane rangos recomendadbasados en darsas
normativasmas novalores limites permisible®or lo tanto, lo que se hace para valorar
cuando haya un problema de iluminac&nrealizar mediciones y luego compalas
resultados con los valores recomendados, con el fin de determinar si la iluminacion es

adecuada para la actividad que se red2.

Efectos de las deficiencias luminicas

La deficiente iluminacion se manifiesta en:
- Cefaka

- Fatiga mental

- Deslumbramientos

- Problemas de concentracién

- Acentuacién de vicios de refraccion

- Habitos posturales nociv§a0]

Método de los lumenes

La finalidad del método egalcular el valorpromediode lailuminancia en un local
iluminado con alumbrado general.

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

practica [24] El proceso a seguir es el siguiente:

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

|

niimero de emplazamiento

limunarias de las luminarias
A

Probar con lamparas menos potentes

o cambiar el tipo de luminaria
Figura 4. Diagrama de bloques del &lculo de instalaciones de alumbrado
FuenteRecursos CITCEAJPC 2014[24]

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

las mediciones realizadas, posteriormenteahbza los calculos para determinar el
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namerode uminarias y el emplazamiento de las mismas, de modo que cumplan con el
flujo luminoso tdal requerido por la norma, en caso no suceda eso, se opta por cambiar

las luminarias.

2.2.9. Puesto de trabajo

Es la totalidad de trabajdestinado a wm persona. Estétegrado por un conjunto de
funciones especifisa responsabilidades y deberes, que requieretietiasaptitudes
generales, ciertas capacidades concretas y ciertos contoispeacticos vinculados con
los modos internos de funcionacon los modos externos de relacionaig]

Es muy importantsu disefioya quede ello dependeevitar lesiones en el trabajadyr,
ofrecerles mayobienestarEl disefio esta compuesto por tres elementos:

- Estacién de trabajo: Espacidfisico donde se realiza una activitla

- Posicion detrabajo: Postura del operario en uaetividad

- Superficie de trabajo: Espacio que permite el cumplimierde la labor.

2.2.10.Proceso de disefide un puesto de trabajo

Es importante un buen disefio, ya auesolo brinda bienestgrsaludalos trabajadores
sino tambiénincrementa lacalidad y productividadie los productos. Mientras que
puesto mal concebidivae consiggproblemas de salud enfermedadescupaciomles

ademas dena baja productividad y calidad del produ¢?®]

2.2.11 Posicionamiento postural en los puestos de trabajo

Segun la OIT, la postura del tronco, cabeextyemidadesle una persona en el trabajo,

pueden ser analizadas y estudiaaasrtir dediferentes puntode vista pardacilitar el

trabajo.

El objetivo quetiene la evaluacion ergondmica en pogstos de trabajo dstectar el nivel

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

disergonémicos en los puestos evaluaf§.
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Puesto de trabajo

l

¢ Existen
distintas

NO

tareas?

v v

v

Tarea 1 | | Tarea 2

Tarea 3 |

|—I|—’

Determinacion de los factores de

|
—

Determinacion de los factores de

Riesgos presentes en las tareag

Riesgos presentes en el puesto

v : ¥
Factor de Factor de Factor de
riesgo A riesgo B riesgo C

Determinacién d
evaluar cada

e los métodos para
factor de riesgo

i A

y *

Método A

Método B

Método C

Figura 5. Diagrama de flujo para laeleccionde métodos segun la tarea

Fuente: Asensio, Bastante y Dielglas 201226]

Por lo tantola evaluacion de un puede tr

abajo puede demandar el emglealiversos

métodos, ya que en wolopuesto puede haber diferentes tareas con diversos factores de

ri esgos. Pese a qu

e se habla de AEval

realidad se evalla es la presencia de riedigasgondémicosPorello es quesl método

uaci

de evaluacion se establece en funcién al factor de riesgo que se desea valorar y no en

funcion al puesto.

2.2.12 Métodos de evaluacion ergonémica

Son aquellos que epmiten la identificacion y valoracion dfactores de riesgo

concurrenteen los mestos de trabajo, asi como la obtencién de resultados para que en

base a ellos se realicen disefios que reduzicaesgo y lo sitien en niveles aceptables

de exposicion para el trabajador.

Los factores que intervienen en la exposicion al ridegos trabajadores son: la amplitud

del riesgo al que se exponen, la frecuencia y dura@6ép

n
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Exposicion al riesgo
A

e LA
Duracian .

REDISENO DEL PUESTO

Figura 6. Esquema de reduccion del riesgo mediante el redisefio de puestos
Fuente: Asencio, BastangeDiego-Mas2012[26]

2.2.12.1Métodos de andlisis

Es la obtencién eficaz de los elementos necesarios en el minimpo fg@sible, los cuales

permitenformular y reorganizar la politica de organizacion del trabajo con miras a

conseguiuna mayomproductividad.

Los siguientesnétodos son los mas aconsejables como herramienta auxiliar del andlisis:

- Observacion directa:Permite evaluar el trabajo en planta, cuyo motivo es un método
bastante negativo, si se tiene en cuenta la influenc& sg ejerce sobre el
comportamiento del trabajador.
Es adecuado cuando se realiza el analisis sobre el objetivo de mejorar el sistema
organizativo. La observacién debera ser directa, inmediata, integra y aceptada por
trabajadores guperiores.

- Cuestionario. Método que permite menos tiempo en las respuestas de parte de los
trabajadores, por ser simple, su uso &nta en el andlisis de tareas.

2.2.12.2Métodos de evaluaciérergondmica para el andlisis postural

La repetitividadde posturas durante lasrpjadas de trabajoroducefatigay trastornos
musculoesqueléticoPor ello es que la carga postusalconsidera uno de léctoresa
tener en cuentan elmomento de evaluar las condicésde trabajoja que su reduccién

esuna ¢ las principales medidas pararfelementacion de la mejora de pues|aé]

Para evaluar el riesgo vinculado la carga postural en un puesto de trabajo se
perfeccionarordistintos métodosguyo ambito de aplicacion y aperesdistinto para
cada uno de ellogEntre los mas destacados se encueeknaétodo RULA que evalla

la postura de los miembros sujpees; el método REBA, muy similar al métoRLA
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pero evalla también los miembros inferiored pmétodo OWAS, quevallalas posturas

de todo el cuerpo sin detallar los grados de fleX@s]

| Método REBA

Rapid Entire Body Assessmeiiits una brramienta devaluaciénpostural utilizadaen
tareas que requieren deesperadocambios de postura. Permite tambiéresiudio
conjunto de las pasrasadoptadas por los miembragel cuerpocomo tronco, cuello,
piernas,brazo, antebrazo y mufieasi como la evaluacion de las posturas estaticas o

dinAmicas.

Otros factores que intervienen eretimaciénfinal de la postura eda fuerza o carga

manejada, el tipo de agarre o actividad muscular desarrolladh tpabajador[27]

A continuacion se presenta resumerde los pasosiecesarios parka aplicaciondel
método REBA.

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

@ Y

Puntuacion A Puntuacion B
[ 2> & | |
3

| Punluacién Tabla C l
+

I Puntuacion Actividad I

U

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

Figura 7. Obtencion de puntuaciones en el método REBA
Fuente: Asencio, Bastante y Dielytas2012[26]
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2.2.13.Cuestionario Cornell Musculoskeletal Disconfort Questionnaires (CMDQ)
Herramientade tamizajedesarrollada por el Dr. Alan Hedge y los estudiantes graduados
en ergonomia de la universidad deor@ell en USA.Es desarrolladgara evaluar
malestagsmusculoesqueléticdeniendo como referencestudios de investigacion

El cuestionario (CMDQ), esta dirigido a trabajadores de ambos sexos sedentarios o con
labores de pie que utilizan las marpgara realizar sus actividadg3]

2.2.14.Indicador de produccion
Es lacantidad de productos fabricados en un periodo de tiempo deterni2@{dbiene

la siguiente formula:

007 AGAD E4.E,A.i,§aél'(?c‘i&
# E A% I
$TTAA
AEATAANORD ORAARD GDAAT AR o8
Ciclo: Esta representado por el cuello de botella de la linea productiva, es decir, es la
estacion de trabajo que mas tiempo se demora.

2.2.15.Ergonomia y productividad

2.2.15.1Productividad
Este indicador permite medir Eapacidad de uno o varios fac®neroductivos que

intervienen al producir ciertos bieng$ograr mejores resultadd80]

Es definida tambiénomola relacion productd cantidadde factoregue requieren para
la produccid en una empresa paraferida a una unidad de tiempo. Por ejemplo, si en
un determinado tiempo, cagscaso$actoresse alcanza una produccion considerada

rendimiento o productividad sera grande. Y vicevdBH.

007 AGA®ES 001 AOAABATOHEAA
AT CETORR I ABAT

2.2.15.2Medicion productividad econdémica laboral

Esta relacion evaltg rendimiento de una unidad productiva erdeterminadgeriodo.
Si durante eperiodo se incrementa la relacion de ventda capacidaddel trabajo
asociado el producto promedio del trabajo mejoigso contaripel trabajopromedio
produce menog32]
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Es importantemedir esta productividaghuesto que dda opcidon de saber cual egl
rendimiento de los trabajadores, la rentabilidad de una empetsaagygen de maniobra

para aumentar salarios sntrementar precios.

Indicadores de la productividad

a. Productividad laboral
Medida de eficiencia que tiene una pers@&ugipo, maquinaria, factorisistema, entre

otros, en laransformacion densumos en productos Utilg43]

"I'ANA‘E'A"E'E/OAAﬁ—'
00 OAOBRAE AR T DAOAOET O

b.  Productividad de manode obra

Viene a ser entre la produccion y el aporte de horas de los operarios, esta basado en
producir mas con el mismo numero de trabajadores que conforman la mano {&S8pbra.

e an e o s 001 ABAAEE&1]
| AODAGHOERAAMNM OA——————— - ..
00 OCAG O..AEIOADDAOAOEI

C. Productividad econdmica
Es el resultado de dividir las salidas entre las entradas, o sea, el valor de todos los

productos fabricados entre el valor de todos los insumos utilizados pafa4llo.
001 AOCABROE BAKAA

00i AORGERBDAO
#d ATAA AOAd AOABDEEA #&E1 OO #3001 ET EOOOT O

2.2.16.Indicadores de seguridad y salud en el trabajo

Estos indicadores constituyem marco de evaluacion, ya que permite saber hasta qué
puntose protegen a los trabajadoresdderentes riesgos y peligros en su centro laboral.
Son empleadopor empresas,aipiernos y otras instituciones, ya que perrfotenular
programas Yy politicas destinadas a la prevencion de enfermedades, lgsimnedes
ocupacionales la supervision d aplicacion de estos programagaya determinar las
areasde mayor riesgaales comandustrias, ocupaciones lugares especificos. Entre

estos indicadores se incluyg5]
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2.2.16.1Indicadores reactivos

Son aquellos que se obtienen a partir de hechos ya consumados como: incidentes,

accidentes, dafos a la salud o enfermedades ocupacionales; los cuales tienen como

consecuencia incumplimientos de la Prevend@®mRiesgos Laborales.

indice de frecuencia (I.F)

Para determinar este indice no deben incluirse aquellos accidentes que ocurren de ida
y vueltaal centro laboral, ygue estan fuera de la jornada labosben calcularse

las horas reales de trabajo, descontando toda ausenelarabajo povacaciones,

permis®, enfermedadesaccidentes, et35]

omExleAAdenMn”

AIAE&@AAOKLA%

indice de severidad o tavedad (1.G)
Representa al numero gernadas pérdidas por cada millon de horas trabajadas
correspondientes alas incapacidades temporalesDeben contabilizarse

exclusivamente los dias laboralf35]

ARpBOOARRDODOAE ARRDAD
A AE@AOAC""AA T 0 S T ASER G ZOT T TT T
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lll.  RESULTADOS
3.1. DIAGNOSTICO DE SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

3.1.1. Laempresa

TEXTILES ROMAJU EIRL es una empredzicada en la ciudad de Chiclayo
Lambayeque cuyas actividades smician el 1 de agosto de 2015. Dedicaddaa
confeccion y venta al por mayor de productos textiles tales como polos, shorts, casacas y
buzos; adicionalmente realiza el servicio de bordado y estampado computarizado.
Actualmente, cuga con un total de 14 operarios para la cocifin de las dtintas
prendas, de los cuale® kon los encargados del proceso de confeccion de polos de
algoddn. Ddos trabajaen un turno de 8 horas diari@&30am a 18:30pran donde se

les otorgados horasledescansd3:30 horas 15:30 horak

A continuaciérse presentan los datos generales de la empresa en estudio.

Tabla 2. Datos generales de la empresa

RUC 20600594754

Razo6n social TEXTILES ROMAJU E.Il.R.L.

Empresa Individual de

Tipo de empresa Responsabilidad Limitada
Condicién Activo

Venta al por mayor de
productos textiles

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

Actividad comercial

3.1.2. Productos
Seconfeccionardiversos productos a partle los siguientes materiales:

Tabla 3. Productos confeccionados y materiales

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

Fuente: TEXTILES ROMAJU EIRL
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Con la finalidad de conocer los productos mas importantes para la empresa, se realizd un
Andlisis ABC de acuerdo a su participacion en vermtasionde se tiene enenta como

dato el precio de venta & produccion de cada producto.

Tabla 4. Andlisis ABC 1 Ventasde la empresa

" Ventas % % Ventas e
Posicién Producto Clasificacién
totales Ventas acumuladas
1 Pique / Polo S/340928 27,4% 27,4% A
2 Algodon / Polo  S/276 048 22,0% 49,6% A
3 Taslan / Buzo S/175 000 14,0% 63,7% A
4 Dry / Polo S/135201 10,9% 74,6% A
5 PO"SiH)E’Sh I sno2000 82w  82:8% B
6 Dry / Short S/75 000 6,0% 88,8% B
7 Poliestresh /o725 000 58%  94,6% B
Short
8 Taslan / Casaca S/67 515 5,4% 100,0% C

Fuente Elaboracién propia. Basado €EXTILES ROMAJU EIRL

En la figura anterior se aprecia que la categorizacion A, es la que tiene un mayor impacto
econdmico en la empresa y es en donde deben centrarse los esfuerzos. Dichos productos
sonlos polos de piquealgodon, dryy buzos de taslan, cuyosegios de ventaonde

S/32, S/24S/17 y S/50 respectivamente.

En base a las cifras obtenidas, se procedié a evaluar el proceso de produccion de polos de
algoddn, puesto que fue uno de los productos mas vendidosquesrefjuiere un mayor

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

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

FuenteElaboracion propia
3.1.3. Descripcion delsistema de produccion
3.1.3.1. Producto
Caracteristicas del producto

a Polo de algodon

Se confeccionan tela de algodon jersey, la cual es una fibra textil de origen vegetal la
misma que es suave, resistente y de facil lava@dqresenta en diferentes tallas: 2, 4, 6,
8,10, 12, 14, 16, S, M, L, XIXLL, cuyo cuello puede ser redondo o en V.

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

especificaciones de los clientes.



49

v

Figura 9. Polo de algodén

Fuente: TEXTILES ROMAJU EIRL

A continuacion se presentdas medidagn centimetrosle los polos de acuerdo a las

tallas.

Tabla 5. Medidas de polos de algoddn ereatimetros

an MO0 cara o Lo e e de s
10 59 39 36 12 4
12 61 40 37 13 5
14 63 43 38 14 5
16 65 45 40 15 6
S 67 47 42 16 7
M 68 48 43 17 8
L 71 51 46 19 10
XL 74 54 49 21 12
XLL 77 57 52 23 14

Fuente Elaboracién propia. Basado €EXTILES ROMAJU EIRL

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

empresa a terceros.

b. Desperdicios
Durante el proceso de confeccion de polos se obtienen diferentes desperdicios, los
mismos queson arrojados erl basurero.

En la tabla e muestran los desperdicites las diferentes etapas del proceso.
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Tabla 6. Desperdicios en el proceso de confeccion de polos

Etapa Desperdicio
Corte Pequefios retazos de tela
] Moldes rotos
Cosido )
Agujas
Acabado Hilos sobresalientes

Fuente Elaboracién propia. Basado @EXTILES ROMAJU EIRL
3.1.4. Materiales e insumos
3.1.4.1. Materia prima principal

U Algoddn jersey

Tejido de punto para el cual se utiliza una maquina de punto circular o una trama plana.
Posee una cara plana y lisa por sus pequefas, constantes y uniformes puntadas. Puede ser
muy suavecomoda, lgera y extensible con facilidad. Su presentacion es\arstis

colores y pueden estar hechas al 100% de algodén o combinadas con materiales sintéticos.

3.1.4.2. Materia prima secundaria

u Hilos

Hebras largas y delgadas hechos de una amplia variedad de materiales que a través de
diferentes procesos se transformatiileras textiles.

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

fibras artificiales de origen sintético.

u Botones

Son considexdos los sistemas de cierre mas utilizados para las prendas de ropa. Debido

a su practicidad y estética es que existen muchos tipos de botones que se utilizan en la
costura, para los cierres de la ropa o para fines decordixisten botones de difereste
tamafos, colores, materiales, temas y maneras en las que pueden fijarse a una prenda de

ropa.

a Agujas
Filamento que puede ser de cobre, metal u otro material duro, de pequefio tamafio que por
lo general es recto, afilado en un extremo, mientras que ptvoglresenta una ojo o tasa

para incrustar un hilo.
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3.1.4.3. Insumos

u Mano de obra

La empresa en estudio cuenta con 12 operarios para realizar las diversas actividades del
proceso @ confeccion de polos de algod@uienes trabaja@n un solo turno de 8:30am
a18:30pm, con dos horas de dewma(13:30 horask 15:30 horas).

Con el paso del tiempo los operari@n adquiridaconocimientos de forma empirica, y

con los afios, dichos conocimientos se convirtieron en experidnpesar de aprender
nuevas técnicas deabajo, pero al no contar con el respaldo de alguna institucion de

educacién superior, se les considera una experiencia basica.

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

Cornell (Ver Anexo 2fuyos resultadose muestran a continuacion:

Tabla 7. Datos de los operarios del proceso geoducciéon de polos de algodon

Operario Actividad Sexo Formacion académica
Operario 1 Recepcion y pesado M Secundaria completa
Operario 2 Seleccién F Secundaria completa
Operario 3 Tendido, trazado y corte de piez F Secundaria completa
Operario 4 Tendido, trazado y corte de piez F Secundaria completa
Operario 5 Remallado 1y 2 F Técnica
Operario 6 Remallado 1y 2 F Secundaria completa
Operario7 Unién de piezas y cosido M Técnica
Operario 8 Unién de piezas y cosido F Secundaria completa
Operario 9 Unién de piezas y cosido F Secundaria completa
Operario 10 Bordado M Secundaria completa
Operario 11 Acabado M Secundaria completa
Operario 12 Acabado M Secundaria completa

Fuente:Elaboracién propia. Basado €EXTILES ROMAJU EIRL

a Maquinaria, equipos y herramientas

Para el procesteproducciorde polos de algodén se cuenta con 6 maquinas manipuladas
por los operarios. Dos maquinas remalladoras manipuladas por un operario cada una, tres
maquinas de cosejue son manipuladas cada una por un operarimgmenteuna

maquina bordadora manipdia r un operario.
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Maquina remalladora
Se utiliza para realizar en diferentes tipos de telas acabados pedeblasillos sin la
necesidad de cambiar la placa, refudosabordes de lgsrendas que se remallan y evita

gue se deshaga la costura.
La tabla8 muestra las principales caracteristicas y especificacioriasrdguina.

Maquina bordadora

Conjunto de elementos moviles y fijos, que tienen como propdsito convertir energia para
efectuar el borado en distintos materiales. Seonoce como bordadoa

la ornamentacionen una superficie flexible, mayormente urela a través

dehebragextiles
La tabla 9muestra las principales caracteristicas y especificaciorasrdguina.

Maquina de coser
Es utilizadaprincipalmente para hacer en las prendas costuras fuertes con un acabado
bien hechoFuncionanentrelazando un hilo de arriba con uno de abajo para unir unas

capas de tela.
La tabla D muestra las principales caracteristicas y especificaciorlasrduna.

Tabla 8. Ficha técnica de maquina remalladora

MAQUINA REMALLADORA SINGER 14SH654

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

ADistancia regulable, con un largo de puntada que va desde 1 a 4 mrj
ACose 30 4 hilos.
AcCuchilla de vidia.
Funciones |ACose en recto y zigzag, ambos regulables.

AsSistema exclusivo de diferencial para logar que las prendas terminad
tengan ondulaciones.

ABrazo libre que permite coser piezas pequefas.
Fuente: Singer Corporation



https://es.wikipedia.org/wiki/Ornamentaci%C3%B3n
https://es.wikipedia.org/wiki/Tela
https://es.wikipedia.org/wiki/Hebra
https://es.wikipedia.org/wiki/Fibra_textil

Tabla 9. Ficha técnica de maquina bordadora
MCQUI NA BORDADORA | NDUSTRI AL TF
Cabezales 12
Agujas 12
Area de bordado (mm) 400 x 680
Tamario de tablas (m) 5,40 x0,87
Tamafo de bastidores (mm)[ 9,12,15,18y 30
Velocidad 850 rpm
Capacidad de memoria |2 000 000 puntadd
Consumo de energia 220 v
Tamafio (m) 7,1x1,6x1,8
Peso (kg) 3000 - 3200
AControl de la maquina mediante amplia pantalla LCD.
APuerto USB integrado.
AMemoria interna de 2 Mb.
AMonitor de

100 a color
APuntada minima de 0,1 mm.

LCD
ACambio de color automatico.

el cual
ASistema de corte automatico.

ADeteccién de ruptura de hilo automatico.

AcCapacidad de trazado de disefio previo.
ABoton de emergencia.

Alaser para demarcar area del bordado.
Fuente: Singer Corporation

Aplicaciones

Tabla 10. Ficha técnica de maquina de coser
MAQUINA DE COSER INDUSTRIAL RECTA SINGER LIVIANA 191D20

Maquina de costura recta para una amplia ¢
Sistema de Aguja

Motor

de materiales, desde tejidos livianos a pesal

‘l};
Singer Cat. No. 1955-01
Motor de Embargue de Alta Velocidad Y2 H

i
(R31221).

.‘K’ —
| %

‘FI. e

ASistema de lubricacion totalmente automatico.
Caracteristicas

Alargo de puntada de facil ajuste por el nuevo dial de ajuste.

AMaquina de cama plana con orificios para fijar aparatos.
ASistema de transporte simple con retroceso.

AAjuste de la presion del prénsatela a través del tornillo graduad
ADevanado de bobina en el tablon.
AFuncionamiento suave y silencioso de simple mantenimiento.
) Largo |Altura prensatelas (mm)| Lanzadera/Cangrejo
Velocidad| . L
méxima | T@IMo de Mano Rodilla Tamafio | Tipo Aplicacion
la puntada
4 000 5 55 13 Normal | Estdndan Mediana a pesada
Fuente:A.D.W. M4quinas de Coser S.A.S.
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u Suministros

La empresa durante el proces@daducciénde polos de algoddn utiliza energia eléctrica
y agua. Respecto a la energia eléctgeata anualmente un total de $¥80y es
abastecida por la empresa eléctrica ENSA, mientras quesgu ayjaual de agua es de
S/291,84siendo abastecida por la empresa EPSEL S.A.

3.1.5. Descripcion de proceso
El proceso de produccion de polos de algoddn es el siguiente:
Se inicia con la llegada mensu#¢ los fardos d telade algodonde acuerdo a las

especificaciones del pedido.

Recepcion y pesaddl operario lal recepcionala materia prima e insumagaliza una
inspeccion visual con éh de verificar la calidd y conformidad del productertiena

en cuenta queacla fardo debe pesar 2%§.kLuego soncolocade en los andamios
ubicados e el almacén de materia prima.

SelecciénDespués d&a recepcion y el pesadel operarid se diige al almacén para la
seleccion dl fardo de acuerdo a las especificacionegldahte (color, tipo de tela)ser
llevadoala segunda plant&l operario deja el fardo da mesa de tendido.

Tendido. Una vez puesto el fardo sodeemesalos operarios 3 y 4on los encargas

de extederla telasobre la mesa de trabajo. Al mismo tiempo se realiza una inspeccion
con el fin de evitar que se dificulte el corte con la formacion de pliegos.

Trazado y corte de piezasLuego de la inspeccién, los mismos operarios de tendido se
encargan, eralmisma mesa, de trazaanualmente de acuerdo a la talla requerida, asi
como de acomodar y marcar la tela con ayuda de mdédespalda, delantero y mangas.
Posteriormente al trazado, se realiza el corte con wma,tteniendo mucha precision y
exactitud al momento de cortar la tela sobre las maMestras se realiza el corte de
todos los polos acorde a la cantidad de pedidos, los opembtereer cierta cantidad de
tela cortaddas llevanhacia el area de ratiado para la siguiente actividla

Remallado 1.Las unidadedejadas de la actividad anterga encuentran en plataformas
de madera o cestos, para quedpsrarios 5 y 6 encargadde esta actividadrmenel
cuello manipulando las maquinas remalladoras.

Los operarios acumulan entre @070 polos con cuello armado vy los llevdraeea de

cosidopara la siguiente actividad.
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Union de piezas y cosidd.os polos dejados también en plataformas de madera o cestos,
pasan a ser manipulados por los operario 7, 8que realizan primero la unidte
hombros y posteriormenté@sido de las piezas del mismo.

Después se realiza la union de cuello y mangisajmente la union de los costados,
cerrando asi el polo.

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

Los polos casi terminados, smyresados al primer nivel por el operdribque realiza

el bordadoy llevados hacia su area.

Bordado. El operario coloca los polos eestosy cada 12 unidades son puestosl&n
maquina bordadora totalmente auttizada parda impresion del logo con hilos de
bordados d acuerda las especificaciones del cliente.

Después de bordar los pol@s,operario 2 los lleva otra vezla segunda planta, y los
coloca en la msa de trabajo de la etapa de acabado.

Acabado.Finalmente los operarios 11 y 12 extienden los polos en la mesa de trabajo para
eliminar loshilos sobrates utilizando una piquetera y verificaregisten fallas o no en

los polos.

El producto terminado es llevagor los operarioal alma&n ubicada@nel mismo nivel

a la espera del cliente.

3.1.6. Sistema de produccién
Se debe tener en cuenta que la empresa utilizastelm& de produccion por lotes
(intermitentg o también llamada discontiny@orque su proceso no es permanente debido

aque existen diversos productos que dificultan la secudedas operaciones.

3.1.7. Andlisis del proceso
Para el analisis del proceso de lote de 12 polose realiza una serie de operaciones

bésicas, tales como:

a. Toma de tiempos para el analisis
Segun elCriterio de la Compaiii&eneral Electricel nimerode ciclos a observar se

calcula teniendo en cuergatiempo de ciclo, tatomo £ muestra en la siguiente tabla.
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Tabla 11. Numero recomendados de ciclos segun General Electric

Tiempo de Ndmero
ciclo (minutos) recomendado de
ciclos
0.1 200
0,25 100
0,5 60
0,75 40
1 30
2 20
2,007 5,00 15
5,007 10,00 10
10,001 20,00 8
20,001 40,00 5
40,00 o mas 3

Fuente:Niebel y Freivald2013[15]

Por lo tanto, segun la tabla de General Electric se deben realizar 3 mediciones como

minimo y en diferentes ocasiones, ya que el tiempo de ciclo es mayor a 190 minutos,
encontrandose dentro deihgo seleccionado.

En la siguiente tablae muestra el tiempo promedio (minutos/lote) que demora cada
operario para realizar sus actividades correspondientes del proceso productivo de
confeccion de polosedalgoddn, cuya medicién de loglos de observagn serealiz6

utilizando como instrumentd cronémetrgy fueron tomadodurante el mes de diciembre
20109.



Tabla 12. Muestras de tiempos preliminares observados para el proceso de

produccion de polos de algodéen minutos

N° Actividades co1 CO2 CO3 xCO
1 Recepcién y pesado de telas 1,37 1,35 1,35 4,07
2 Seleccion 2,89 2,96 2,93 8,78
3 Transporte al &rea de corte 1,03 1,02 1,01 3,06
4 Tendido 15 1,49 1,52 4,51
5 Trazado y corte de piezas 27,22 27,17 27,18 81,57
6 Transporte al area de bordado 1,17 1,21 1,14 3,52
7 Bordado 84,51 84,6 84,7 253,81
8 Transporte al area de remalladc 0,5 0,5 0,51 1,51
9 Remallado 1 111 11,06 11 33,16
10 Transporte al area de cosido 1,35 1,42 1,58 4,35
11 Unién de hombros 7,08 7,02 7,13 21,23
12 Union de los costados 10,5 10,2 10,3 31
13 Unidn de cuello y mangas 13,6 13,55 14,05 41,2
14 Transporte al &rea de remalladc 0,42 0,36 0,37 1,15
15 Remallado 2 22 22,34 22,42 66,76
16 Transporte al area de acabadc 1,01 1,03 1,03 3,07
17 Acabado 6,05 6,25 6 18,3
18 Transporte al almacén de PT 1,33 1,35 1,37 4,05

Fuente Elaboracién propia

Ademas, B la tabla 13se muestra la tabla resumenlds tiempos que conlleva cada

acividad y su desviacién estandammando como base los datos de la tabla 12.

b. Diagrama de bloques

El diagrama de bloques del proceso de producd&tos polos de algdt se muestra en

la figura 10

c. Diagrama de Andlisis del Proceso de confeccién de polos algodén

Como se menciond anteriormente, para la confeccién de un lote de 12 unidades de polos

de algodon, se requiere de un tiempo de 3,25 horas. (Ver figura 1

La siguiente tabla resumen muestos tienpos que conlleva cada actividad y su

desviaciorestandar.
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Tabla 13. Resumen de tiempo promedio en minutos

Actividades Tiempo promedio
Recepcion y pesado de telas 1,35+ 0,01
Seleccion 2,93+ 0,03
Transporte al area de corte 1,02+ 0,01
Tendido 1,50+ 0,01
Trazado y cortele piezas 27,19+ 0,02
Transporte al area de bordado 1,17+ 0,03
Bordado 84,60+ 0,08
Transporte al ar
Remallado 1 11,05+ 0,04
Transporte al area de cosido 1,45+ 0,10
Unién de hombros 7,08+ 0,04
Unién de los costados 10,33+ 0,12
Unién de cuello y mangas 13,73+ 0,22
Transporte al &rea de
R:)malladol 0,38+ 0,03
Remallado 2 22,25+ 0,18
Transporte al area de acabado 1,02+ 0,01
Acabado 6,10+ 0,11
Transporte al almacén de PT 1,35+ 0,02
Total 3,25+ 0,02horas

Fuente Elaboracién propia

De acuerdo a la tabla 18| tiempo promedio de produccion para un lote de 12 unidades
de polos de algodén es de 195 minutos o 3,25 horas, con una desviacion estandar de
0,02 horasla cualrepresenta ghromedio de diferencique existe entréos datos y la
media. Ademase observa quel cuello de botella seneuentra en la etapa de bordado,

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

DIAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE
PRODUCCION DE POLOS DE ALGODON

TEi_A
SELECCION
v
TENDIDO
v
M;ZZ::: TRAZADO
v
Tijeras—», CORTE — Retazos de tela
v
Aa‘ijlj:::: REMALLADO 1  |—> Residuos de hilos
| v
Aaﬁ{)ass:: COSIDO — Residuos de hilos
v
A%‘fljg: —®  REMALLADO2 |— Residuos de hilos
—
v
Tijeras —» BORDADO — Residuos de hilos
v
ACABADO
POLCS DEt\LGODON

Figura 10. Proceso de confeccién de polos de algodon
Fuente Elaboraciémpropia Basado en TEXTILES ROMAJU EIRL



DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE POLOS DE ALGODON

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

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

MP: Tela de algodon

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

3 ¥
2,93 1 Seleccion
31
1,02 |:1::> Transporte al drea de corte
LS /1 B Tendido
Tijeras
27.19
27,19 C.Z) Corte v trazado de piezas
Betazos
0.5 |:2::> Transporte al drea de remallado
Hilos
Agujas

>
11,05 C_“s) Remallado 1

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

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

.|

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

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

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

i‘? ; Almacén de PT

12 polos

Figura 11 Diagrama de Andisis del Proceso déroduccion de polos de algodén
FuenteElaboracion propiaBasado en TEXTILES ROMAJU EIRL



N° Descripcion [’: Tiempo promedio
1 Almacenamiento de materia prima e insumos -

2 Recepcion y pesado de los fardos de tela 1,35+0,01
3 [Seleccion del fardo de acuerdo a las especificaciones del cliente 2,93 +0,03
4 Transporte al area de corte 1,02 +0,01
5 Tendido del fardo de tela . 1,50 + 0,01
6 Trazado y corte de piezas 27,19+ 0,02
7 Transporte al area de remallado 1,17 £ 0,03
8 Remallado de cuello 84,60 + 0,08
9 Transporte al area de cosido 0,50 +0
10 Unién de hombros 11,05+ 0,04
11 Union de cuello y mangas 1,45+0,10
12 Union de los costados 7,08 £ 0,04
13 Transporte al area de remallado 10,33+ 0,12
14 Remallado para asegurar el cosido 13,73+ 0,22
15 Transporte al area de bordado 0,38+ 0,03
16 Bordado de polos 22,25+0,18
17 Transporte al area de acabado 1,02 +0,01
18 Acabado ¥ 6,10+ 0,11
19 Transporte al almacén de producto terminado 1,35+ 0,02
20 Almacenamiento de producto terminado -

Tiempo total 3,25 horas + 0,02 hora
Figura 12. CursogramaAnalitico del Proceso de Produccion dpolos de algodéon
Fuente: Elaboracion propia. Basado en TEXTILES ROMAJU E
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3.1.8. Andlisis del proceso de produccion

3.1.8.1. Produccion

Se sabe que la empre§EXTILES ROMAJU EIRL tiene una produccién variable,
trabajando en un 90% a base de pedidos. Durante el periodo junier2@¥8 2019 sufrio
considerables bajas en cuanto a produccion de polos de algodén, debidia @mgpessa
registré permisospor problemas auditivos, visuales y roulsres molestias fisicas que con

el transcurrir ddas horas de trabajo provocan el incremento de la fatiga en los operarios,

haciendo que su rendimiento se vea disminuido.

A continuacion, se preseritaproduccion real o actual de pottessalgodon durante los meses
deestudio, en donde se observa importantes caidas en la produccion.

Tabla 14. Produccidnreal de polos de algdondurante el periodo junio 20187 mayo

2019
Mes Produccionreal Ingresos por
(polos) ventas
Junio 789 S/18 936
Julio 1338 S/32 112
Agosto 906 S/21 744
Setiembre 740 S/17 760
Octubre 854 S/20 496
Noviembre 1086 S/26 064
Diciembre 940 S/22 560
Enero 935 S/22 440
Febrero 1132 S/27 168
Marzo 910 S/21 840
Abril 1022 S/24 528
Mayo 850 S/20 400

Total 11 502unidades S/276 048
Fuente Elaboracién propia. Basado €EXTILES ROMAJU EIRL
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1 500 polos
1 300 polos
1 100 polos
900 polos
700 polos
500 polos
300 polos
100 polos
S v%oéo &&@ 00&j 4@‘&3 \*@0 < @"’ @@
%QQ o Q\c’

Figura 13. Producciénreal de polosdurante el periodo junio 2018- mayo 2019
FuenteElaboracion propia. Basado en Textiles ROMAJU EIRL

En la fgura 13se observa quéa produccion mensual ha variado mes a mes, excepto en los

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

3.1.8.2. Producciontedrica o esperada

U Tiempo de ciclo:Es el tiempo que transcurre mientras se completa una unidad, por lo
tanto, gunla tabla 13, que es el resumen de tiengrosnedio de producciode polos
de algodon para un lote de 12 unidagssje 195 minutos o 3,25 haras

ot VET OAO
4EAIAD§5\EAI—|K70A

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

U Cuello de botella:En la tabla 13 se obsergae el cuello de botella del proceso productivo

de polos de algodén es la etapa de bordado.

quqn ET OOkmod ET 601 O
N T oA Y Ne

AEAT/DR OAART OAI

U Produccion tedrica o esperadakEs el tiempo base sobre el tiempo de ciclo.

001l AO@Aéé‘)”‘lEAIADN::“
# EAA |

A continuacién se muestra la produccion teérica mensual durante el periodo junio 2018
mayo 2019.
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Tabla 15. Producciontedrica de polos de algodén durante el periodo junio 2018

mayo 2019
. Cuello de botella Produccién
Mes Dlas Horasftrno (minutos/polo) tedrica (polos)

Junio 25 8 7,05 1702
Julio 25 8 7,05 1702
Agosto 26 8 7,05 1770
Setiembre 25 8 7,05 1702
Octubre 25 8 7,05 1702
Noviembre 24 8 7,05 1634
Diciembre 26 8 7,05 1770
Enero 26 8 7,05 1770
Febrero 24 8 7,05 1634
Marzo 26 8 7,05 1770
Abril 26 8 7,05 1770
Mayo 26 8 7,05 1770

Fuente: Elaboracion propiBasado en TEXTILES ROMAJU EIRL

En la siguiente figura se muestra la comparacion geolduccion real y tedrica durante el

periodo en estudio.

1 900 polos
1 700 polos
1 500 polos
1 300 polos
1 100 polos

900 polos

700 polos

500 polos

€ & & O O D ©
¥ X & & RS =)
SR
;\\Qa'& . 6\6& Q;Q Qéo @ ¥ @
& SR

Produccioén teérica Produccion real

Figura 14. Produccion teorica vs. Produccion real

Fuente: Elaboracion propia

Como se observa, la produccién reactualde polos de algodon se encuentra por debajo de
la produccion tedrica o esperada, por lo que se concluye que la empregautiizzstdo en

su totalidad la capacidad de disefio.

3.1.9. Actuales indicadoresde productividad

3.1.9.1. Productividad laboral
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Interpretacion: La productividad laboral durante el periodo junio 20h&yo 2019 esle

958 polos por cada operario.

3.1.9.2. Productividad de mano de obra

e e e e o e o 001l ABAAEE&1]
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Tabla 16. Dias y horas laborados durantesl periodojunio 2018- mayo 2019

Dias Horas N°de Horas hombre Produccion
Mes por . mensual de
laborados operarios - mes
turno polos
Junio 25 8 200 789
Julio 25 8 200 1338
Agosto 26 8 208 906
Setiembre 25 8 200 740
Octubre 25 8 200 854
Noviembre 24 8 12 192 1086
Diciembre 26 8 208 940
Enero 26 8 208 935
Febrero 24 8 192 1132
Marzo 26 8 208 910
Abril 26 8 208 1022
Mayo 26 8 208 850
Total 2432 horas 11502 polos

Fuente Elaboracién propia. Basado €EXTILES ROMAJU EIRL
En base a la tabla anterisg calculé la productividad mensual de mano de obra:

Tabla 17. Productividad mensual de mano de obra

% de variacion
Mano de obra

Mes Pr(()[?;gcszl)on hoggizimes (polos/operario- produgt?v:gad de
mes) mano de obra
Junio 789 2 400 0,33 -

Julio 1338 2400 0,56 69,58%
Agosto 906 2 496 0,36 -34,89%
Setiembre 740 2400 0,31 -15,06%
Octubre 854 2 400 0,36 15,41%
Noviembre 1086 2 304 0,47 32,46%
Diciembre 940 2 496 0,38 -20,10%
Enero 935 2 496 0,37 -0,53%
Febrero 1132 2304 0,49 31,16%
Marzo 910 2 496 0,36 -25,80%
Abril 1022 2 496 0,41 12,31%
Mayo 850 2 496 0,34 -16,83%

Fuente: Elaboracién propia

La baja productividad se evidencia notablemente al observar el % de variacion de un mes
con otro, lo cual en gran parte, es provocado por los problemas ergonpregsses en la
empresa(evidenciadoen los puntess 3.1.12 y 3.1.13)trayendo como consecuenaia
rendimiento inestable que dacreciendo a medida que pasan las haeasabajo; asi mismo,

otro de los problemas que aquejan a la empresbagsentism@or probemas de salude

los operarios (evidenciado en el punto 3.1.11.1)
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1,0 polos/operario-mes
0,8 polos/operario-mes
0,6 polos/operario-mes
0,4 polos/operario-mes
0,2 polos/operario-mes

0,0 polos/operario-mes
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Figura 15. Productividad mensual de mano de obra
Fuente Elaboracién propia. Basado en Textiles ROMAJU EIRL

Como se observ#a productividad de mande obratiene unarayectoriamuy variablemes
a mesgcuyo rango de valoresan desde 0,31 a 0,56 polos/ operamnies,lo cual demuestra
que la empresa viene presentarmoblemas. Dicho problemas traen consigo pérdidas

econdmicasafectandasignificativamente a la utilidad de la empresa.
A continuacion se calcula la productividad de mano de obra anual:
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Interpretacion: La productividad de mano de obra duragltgeriodo junio 2018 mayo
2019 es de 0,39 poldwrai operariq lo que quiere decir queor cada hora de trabajo, un
operario ha producido 0,39 polos.

3.1.9.3. Productividad econémica
Para realizar el célculo de la productividedndémicae debe saber los costos de produccién
de los polos de algoddndstos denateria primamano de obransumos, energia y agua) y

la cantidad producida.

A continuacion se muestra la productividecbndnica mensualdurante el periodo junio
201871 mayo 2019.
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Tabla 18. Productividad mensual econdmica

Costo de Costo de Otros

Mes Produccion mano de materia prima  gastos PrOdUCJ,[iVi.dad

(polos) obra al mes mensual (S/) €)) economica
Junio 789 S/11 160 S/7 000 S/879 S/0,04
Julio 1338 S/11 160 S/12 000 S/1126 S/0,06
Agosto 906 S/11 160 S/8 000 S/953 S/0,05
Setiembre 740 S/11 160 S/6 500 SI857 S/0,04
Octubre 854 S/11 160 S/7 500 S/908 S/0,04
Noviembre 1086 S/11 160 S/9500 S/992 S/0,05
Diciembre 940 S/11 160 S/8 500 S/968 S/0,05
Enero 935 S/11 160 S/8 500 S/966 S/0,05
Febrero 1132 S/11 160 S/10 000 S/1012 S/0,05
Marzo 910 S/11 160 S/8 000 S/954 S/0,05
Abril 1022 S/11 160 S/9 000 S/1 005 S/0,05
Mayo 850 S/11 160 S/7 500 S1927 S/0,04

Fuente: Elaboracion propia. Basado en TEXTILES ROMAJU EIRL

Luego, se calculél indicador de productividagicon6micaanual, para ello se sumartws

datos de la tabla anterior:

Tabla 19. Costoanual de produccionde polos de algodon

Costos Soles/afio
Mano de bra S/133 920
Materiaprima S/102 000

Insumos Sh 175,9

Energia S/6 080

Agua SR91,84
Costo total S/247467,74

Fuente:Elaboracién propia. Basado en TEXTILE®MAJU EIRL
Porlo tanto,la productividadeconémicaanual es:
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Interpretacion: La productividad econdmica durante el periodo junio 20d®&yo 2019, es

de 0,047 polos/sol, lo que quiere decir que por cada sol invertaliisae 0,047 polos

3.1.10.Andlisis de informacion

La informacion detallada anteriormente de loslicadores actuales de pra@dion y
productividad, evidencigue la productividad de mano de obra es variable y disminuye a
medida que pasan las horas de jornaderal y al tratarse dedroceso productivo de
confeccion de polos con puestos de trabajdiseiiados para la actividad, se considero que
las causas del principal problema de la baja productividath eampresa TEXTILES
ROMAJU EIRL, se relacionariaamla mano de obra y las condiciones de trabajo.
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Por ello,en la siguiente tablse realizaina comparacién de la informacion recopilada en la
empresa con la lista de comprobacion ergondmica dada por la Organizacién Internacional

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



Tabla 20. Lista de comprobacién ergonémica

HERRAMIENTAS CUMPLE
MANIPULACION Y ALMACENAMIENTO DE LOS S NO
MATERIALES

1. Vias de transporte despejadas y sefialadas. X
2. Mantener los pasillos y corredores con una anc X
suficiente para permitir un transporte de doble sentido.
3. Usar estantes a varias alturas, o estanterias, proxin
area de trabajo, para minimizar el transporte manueé X
materiales.
4. Cuando se manipulen cargas, eliminar las tareas X
requieran el inclinarse o girarse.
5. Mantener los objetos pegados al cuerpo, mientre X
transportan.
6. Marcar las vias de evacuacion y mantenerlas libre X
obstaculos.

HERRAMIENTAS MANUALES
7. Entareas repetitivas, empldarramientas especifici
X

al uso.
8. Suministrar herramientas mecanicas seguras y ase X
gue se utilicen los resguardos.
9. Proporcionar wun fAsitioo X
10. Formar a los trabajadores antes de permitirle %

utilizacion de herramientas mecanicas

SEGURIDAD DE LA MAQUINARIA DE PRODUCCION

11. Usar sefiales de aviso que el trabajador comprende
y correctamente.

12. Inspeccionar, limpiar y mantener periédicamente
maquinas, incluidos losables eléctricos.

13. Formar a los trabajadores para que operen de f
segura y eficiente.

MEJORA DEL DISENO DEL PUESTO DE TRABAJO

14. Ajustar la altura de trabajo a cada trabajador, situar
al nivel de los codos o ligeramente na@gjo.

15. Asegurarse de que el trabajador pueda estar de pi
naturalidad, apoyado sobre ambos pies, y realizanc
trabajo cerca y delante del cuerpo.

16. Dotar, de buenas sillas regulables con respaldo
trabajadores sentados.

17. Implicar a los trabajadores en la mejora del disefio (
propio puesto de trabajo.

ILUMINACION

18. Incrementar el uso de la luz natural.

19. Proporcionar suficiente iluminacién a los trabajada
de forma que puedan trabajar en todomento de manet
eficiente y confortable.

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

X

EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL

21. Sefializar claramente las areas en lassqaepbligatoric
el uso de equipos de proteccién individual.

22. Proporcionar equipos de proteccién individual
protejan adecuadamente.

23. Proteger a los trabajadores de los riesgos quimicos
gue puedan realizar su trabajo de fosagura y eficiente.

ORGANIZACION DEL TRABAJO

24. Informar frecuentemente a los trabajadores sobrt
resultados de su trabajo.

25. Formar a los trabajadores para que asu
responsabilidades y dotarles de medios para que
mejoras ersus tareas.

Fuente: OIT 201%36]
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Figura 16. Porcentaje de items ergondmicos cumplidos y no cumplidos

Fuente Elaboracién propia

Al aplicar la herramienta se tuvo como resultado dgi25 items analizados solo 4 de

ellos se cumplen, lo que representa el 16&$ total. Por lo tanto, se concluye que los
factores de riesgos disergondmicos como los de seguridad dentro de la enopresa, s
considerados problemas para los que se deben encontrar soluciones de mejora en las
condiciones de trabajo de los operarjmsa ello seealizara urestudiodetallado de los

puestos de trabajo para identificar como influyen en la disminucién de lacpvadhd.

3.1.10.1Registro de causas de retrasos en la produccion

Durante el periodo en estudio en la empresa sstragin caidas en la produccipor

factores como Ausentismo laboral por deterioro en la salud de los trabajadores
(molestias, dolor o disconfort, lesiones musculares, éatia enlos operarios con el
transcurrirdelas horas de trabajoausencia de seguridad.

Los factores anteriormente menciongdagxasionaron que los operarios no se
desenvuelvan correctamente en sus actividades diarias durante la jornada d&trbajo.
otros factores que influyen negativamente es el ambiental, puesto que existen ambientes

ruidososy deficiente iluminacion.

Durante éperiodo junio 2018 mayo 2019 segun los registros internos de la empresa
detallados en cuadernos y pasadbsjas de calculo de Excel, se registraron 25 causas
deretrasos de produccion, de los cuales 17 fueron pbtggnas de salud y ergonémicos,

5 por accidentes de trabajo p8r motivos personales.



Tabla 21. Registro de causay sub causas de retrasos de produccion durante el periodo junio 204@ayo 2019

N° de trabajadores Horas extras  Personal

Fecha Causas Sub causas Personalencargado )
ausentes de trabajo contratado
5/06/2018 Ausentismo laboral  Problemas de salud visuale: Operario de remallado 1 -
15/06/2018 Falta de personal Accidente de trabajo Operario de recepcion y pesac 1 -
22/06/2018 Ausentismo laboral Problemas de salud musculal Operario de acabado 1 2
) ] Operario de unién de piezas )
26/06/2018 Falta de personal Accidente de trabajo ] 1 2 0
cosido
11/08/2018 Falta de personal Motivos personales Operario de bordado 1 - 1
23/08/2018 Falta de personal Accidente de trabajo Operario de acabado 1 2 -
. Operario de union de piezas )
2/09/2018 Ausentismo laboral Problemas de salud musculai ) 1 1 -
cosido
14/09/2018 Ausentismo laboral Problemas de salud Operario de acabado 1 2 -
22/09/2018 Ausentismo laboral Problemas de salud Operario de seleccion 1 - -
. Problemas de salud visuales ) y
26/09/2018  Ausentismo laboral Operario de recepcion y pesac 1 - -
musculares
13/10/2018 Ausentismo laboral Problemas de salud musculal Operariode remallado 1 2 -
_ Operario de union de piezas )
16/10/2018 Ausentismo laboral Problemas de salud musculal ) 1 1 -
cosido
19/10/2018 Ausentismo laboral Problemas de salud auditivo Operario de remallado 1 2 -
30/10/2018 Falta de personal Motivos personales Operario de seleccion 1 - -
5/12/2018 Ausentismo laboral Problemas de salud muscular Operario de recepcion y pesac 1 - -
15/12/2018 Ausentismo laboral  Problemas de salud auditivo Operario de bordado 1 - 1
29/12/2018 Falta de personal Accidente de trabajo Operario de recepcién y pesac 1 1 -
] ] Operario de tendido, trazado
19/01/2019 Falta de personal Accidente de trabajo 1 2 -
corte
Operario de tendido, trazado
2/03/2019 Ausentismo laboral  Problemas de salud visuale: . 1 2 -
corte
14/03/2019 Falta de personal Motivos personales Operario de seleccion 1 - -
. Problemas de salud musculai i
22/03/2019  Ausentismo laboral N Operario de bordado 1 - 1
y auditivos
8/05/2019 Ausentismo laboral  Problemas de salud visuale: Operario de remallado 1 2 -
_ Operario de tendido, trazado
18/05/2018 Ausentismo laboral Problemas musculares . 1 - -
corte
21/05/2018 Ausentismo laboral  Problemas de salud auditivo Operario de bordado 1 - 1
30/05/2018 Ausentismo laboral Problemas de salud muscular Operariode recepcion y pesad: 1 - -

FuenteElaboracion propia. Basado en registroF #XTILES ROMAJU EIRL



72

Como se obsega en la tabla 21el ausentismo laboral durante el periodo en estudio es
ocasionado en su gramayoria por problemas de salud, en donde los operarios
mayormente afectados fueron los operarios que realizan las actividades de tendido,
trazado, corte, union de piezassido y acabado, estos problemas estalif@stamente
relacionados con riesgos digendmicos y factores ambientaleadecuados, es por ello

que serealizaron mediciones para comprobsir se cumplia con los estdndares
establecidos por normas.

Ademas, se debe tener en cuentadici®o ausentismo laboral generé que en algunos dias
se tuvera que extender la jornada de trabajo entre 2 a 5 horas extraoparss y

asi poder cubrir gran parte dedemanda requerida.

0  Accidentes laborales durante el periodo junio 2018 mayo 2019
Durante el periodo junio 2018 mayo 2019 existieron5 accidentes laborales ea |
empresa TEXTILES ROMAJU EIRL. A continuacion se especifica el tipo de accidentes

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

Tabla 22. Accidentes de trabajo duranteel periodojunio 20187 mayo 2019

Tipo de Dias

Fecha Descripcion de accidente Personal encargado .
accidente ausentes

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

26/06/2018 Atasc:flmu.anto de mano en Operario deumpn de pieza 2° grado 2
méaquina de coser y cosido

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

29/12/2018 Caida de fardo de tela sobre  Operario de recepcion y Leve 1
hombro pesado

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

trazado ycorte
Total 8

Fuente: Elaboracion propia. Basadaregistros dd EXTILES ROMAJU EIRL

Por lo tanto, segun los registros internos de la empmeisticron5 accidentes de trabajo,

los cualeoriginaron 8 dias de ausentismo.

3.1.10.2Analisis delpuesto de trabajo
Segun la distribucién de la empresa cada operario ocupa individualmente un puesto de

trabajo, despzandose de un area a otra para llevar a cabo las etapas del proceso de
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confeccion de polos de algodon, contribuyendorapletar el pediddo cual depende de
su habilidad y rapidez para fabricarlos.

La empresdiene dos niveleen donde cada nivebnsta de uareade produccione 6,2
m de ancho pok5,2m de largo por 3 rde alto Dentro de este espa@e encuentran las

siguientes areagpue conforman el proceso productivo de confeccién de polos de algodon:

Nivel 1.
- Almacén de materia prima.

- Area de bordado

Nivel 2.

- Area de tendido, trazado y corte.
- Area de cosido.

- Area de remallado.

- Area de acabado.

- Almacén de producto terminado.

Lainstalacion cuenta con una sola entrada denld8 anchgor 2 mde altq el almacén
de materia prima tiene un espacio 8gl2m de anbtio por 7,5 nde largg en donde se
ubicancincoestantes distribuidason medidas d& m de ancho pot,8m de largo por 2
m de altg mientras que el area de bordado es den2jé ancho po8,31 mde largg en

la cual se encuentra la maquina bordadora cuya medida es 1,6nmohdepor 7,1 m de
largo por 1,8n de alto(altura hasta los cabezaleka escalest que conduce al segundo

nivel tiene un espacio de5lm de ancho

El area de tendiddrazado y cde tiene un area de 4,1 m de ancho por 2,12 m de largo,
en donde se encuentra ubicada una mesa de trab3jm die ancho pot,5m de largo
por83 an de altoel area de remallado es de fydde ancho por 4 m dargo, en la cual

se ubican domaquinas remalladoras cuyas medidas son 0,63 mctie aor 1,13 m de
largo por 8@cm de alto; ehrea de cado tiene un area de 2,1 m de ancho por 6,74 m de
largo, en donde se ubican tregquinas de coser cuyas medidas son 0,56 mate gor

1,06 m de largo por 80t de altg tambiéncuenta comun area de acabado, cuya medida
esde 2,2m de ancho por 3 m de larga dondese ubi@a una mesa de trabajo de 1,%5len
ancho por 2 m de largo porni de altg finalmente el almacén de producto terminado

tiene un area de 3,1 m de ancho por 2,11 m de largo, en la cual setidscestantes
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como los del almacén de materia prima, asi ctwolsasy sacos con los productos
confeccionados.

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

de recorrido del proceso productivo de polos de d@god
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PLANTA 1

UNIVERSIDAD CATOLICA SANTO TORIBIO DE MOGROVEIO
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Universidad Catdlica
Santo Toribio de Mogrovejo

FACULTAD DE INGENIERIA

ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

TITULO

Alumna: Monica Alexsandra Diaz Alvarez

PROPUESTA DE REDISENQ DE PUESTOS DE TRABATQ
EN LA EMPRESA TEXTILES ROMATU EIRL PARA

INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD

Fecha: 11 de marzo de 2020

Escala: 1:60

PLANTA

2l

Fuente: Elaboracion propia

Figura 17. Distribucion actual de la empresa TEXTILES ROMAJU EIRL
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Universidad Catélica

Santo Toribio de Mogrovejo
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Alumna: Monica Alexzandra Diaz Alvarez

PROPUESTA DE REDISENO DE PUESTOS DE TRABATO
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3.1.11.Medicion de factores ambientales
3.1.11.1Factor ambiental i Ruido
Para medir el ruido en la empeg se¢uvo como base la tabla &n donde se establecen

los valores limites permisibles.

Como se sabe, los operarios trabajan 8 horas diarias en un solo turno. Por lo tanto, el nivel
de ruido adecuado debe ser ded85 tal como se indica gi9]. Para determinarlse
utilizé el sonébmeab como instrumento de mediciéel, cual fue proporcionado por el

laboratorio totalmente calibrado.

Caracteristicas del instrumento de medicion
- Instrumento de medicion: Sondmetraligital.
- Marca: SAUTER.

- Precision: 3% de max.

Figura 19. Sonbmetro SAUTER GmbH
Fuente: TEXTILES ROMAJU EIRL

M .

Figura 20. Operario realizando su actividad sin protector auditivo
Fuente: TEXTILES ROMAJU EIRL
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Tal como se observa en la figura, durante la jornadeatlajo los operarios no utilizan

ningun tipo de protector auditivo.

Se realiaronlas mediciones de ruido en los diferentes puestos de trabajo del area de
produccion de la empresa, utilizando el método de evaluacién establecido en la NTP 270:
Evaluacion de la exposicion al ruido. Determinacién de niveles representativos por el
Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Tralpajg, la cualindica que deben
realizarse como minimo 5 mediciongsrante 15 segundos cada uparafinalmente

obtener el nivel equivalente del periodo directamente de la ragtiigética

Se comenzé a medir desde las 8:45 hasta las 18:00 horas, en los distintos puestos de
trabajo del area de produccion (Ver Anexo [®riodo en el cualak actividades se

realizaron déorma habitual.

Tabla 23. Resultados de mediciones en dB

. Promedio — Desviacién ~. .—  Nivel de ruido
— 9 U N
Operario (X) S% X est 8nd U O 5% permitido O85 dB
Operario de recepcion y 84.1dB 4.2 0.7 5 s si
pesado
Operario deseleccion  84,1dB 4,2 0,8 O 5 Si
Operario de tendlldo, 97 dB 4.9 19 5 s NG
trazado ycorte de piezas
Operario de tend@o, 972dB 4.9 19 5 5 NG
trazado y corte de pieza
Operario de remallado  97,2dB 4,9 2,4 O 5 No
Operario de remallado  96,5dB 4,8 2,3 O 5 No
Operario de unionde — o¢ ) 15 4 g 2,0 o5 No
piezas y cosido
Operario de unién de R
piezas y cosido 96,2dB 4,8 2,2 O 5 No
Operario de unién de 97 6dB 49 ) g & 5 N
piezas y cosido ' ' ' 0
Operario de bordado  97,2dB 4,9 2,1 O 5 No
Operario de acabado 97,1dB 4,9 2,5 O 5 No
Operario de acabado 97,1dB 4,9 2,5 O 5 No

Fuente: Elaboracion propia

Como la desviacion estandarrasnor al 5% de la media de los datos, se considera a la

medida del ruido encontla en el puesto de trabajo conurecta.
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Interpretacion: Los diferentes nivelede ruido en lopuestos dérabajo de la empresa

se encuentran fuede los valores limitesstablecidosa excepcidn del area de recepcion,
pesado y seleccionpriginando que los operarios estén expuestos a riesgos
disergondmicos y propensos a enfermedades ocupacionales.

Una vezrealizada la medicion smlcula el nivel de presion sonora, tiempo maximo de

exposicion y dosis de ruicen la empresa.

U Calculo de NPS

Se calculd el nivel de presion de la empresa dandw resultado IQ02dB.

h h h h h h h
O3pnl@gn pm pmTpmT pPTT pPpTT  PTT  PTT
h h h h
pmT  pT P PpTT
0 3 p T AB

U  Calculo del tiempo de exposicion
El tiempo que debe estar expuesto el operario a un ruit@/ge2dB, durante lgornada
detrabajo es de 0,04%ras a2,97 minutos.

4 mimt bl GAPA
U Célculo de la dosis del ruido

En base a las emisionégs ruidomayores a 85 dB, se calcula la dosis de ruido:

s ¥ O# # e #
4 4 4 4
] .
$ T[Fnuppcpmﬂ

Interpretacion: Por lo tanto, como la dosis de ruido es mayor a 1, el trairafsd
encuentra sobrexpuestp debiéndose tomar medidas adecsagara reducir dicha

exposicion.
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3.1.11.2Factor ambiental i lluminacion

Para medir la iluminacion en la empresa, se tuvo comodasmma Técnica EM. 010:
Instalaciones eléctricasteriores del Reglamento Nacional de Edificaciones, tipificadas
en el Cadigo Nacional de Electricidd88], la misma que indica que para este tipo de
industria se requierce una iluminacion de 750 lux, tal como se muestra en la siguiente

tabla:

Tabla 24. lluminacién en ambientes industriales

lluminacién en

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

Fuente: Reglamento Nacional de Edificaciones 468p

Se utilizo elluxémetro como instrumén de medicion, el cual fue proporcionado por el

laboratorio totalmente calibrado.

Caracteristicas del instrumento de medicion:
- Rango de medicion0i 200 000 lux en 5 escalas.
- Resolucion:0,01 lux.

- Medicién: En luxes y candelas.

Figura 21. Luxémetro LT 300
Fuente: TEXTILES ROMAJU EIRL
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Figura 22. Medicion deiluminacién
Fuente: TEXTILES ROMAJU EIRL

Serealizaronmediciones durante unarpada enterde 8:30 a 13:30 y de 15:30 a 18:30

bajo condiciones normales de trabajo. Estas mediciort@siemna laaltura del plano

de trabajoempleando lanetodologia utilizada €20], la cual consiste en dividir el area

en5 cuadrados imaginarios realizandose las mediciones en el centro de cada uno de ellos.

Se obtuvdos siguients resultados:

Tabla 25. Resultados de mediciones en lux

Promedio _ Desviacion _ ¢Cumple conel rango
Puesto de trabajo ) 5% X estandar U O 5x establecido por Norma
(a) EM. 0107
Recepcion, pesadoy 755, 376 34 Si No
seleccién
Tendido, trgzado y corte 1133 lux 5.7 37 Si No
de piezas
Remalladora 1 71,7lux 3,6 41 Si No
Remalladora 2 705lux 3,5 2,6 Si No
Méaquinade coser1 111,61lux 5,6 3,7 Si No
Maquina de coser 2 109,4lux 5,5 2,3 Si No
Mé&quina de coser 3  109,5lux 5,5 2,6 Si No
Bordadora 100 lux 50 2,8 Si No
Operario de acabado 70,5lux 3,5 2,6 Si No
Almacén (_je producto 100 lux 50 21 Si Si
terminado

FuenteElaboracion propia

Como la desviacion estandarrasnor al 5% de la media de los datos, se considera a la

medida del ruido encontla en el puesto de trabajo conmrecta.
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Interpretacion: Los actuales niveles de iluminacion éas areas de la empresa se
encuentran por debajo de I@ngos establecido®pla Norma Técnica EM. 010, lo que

indica que leampresa no bnda adecuadas condiciones ambientales de iluminacion.

Dicha deficiencia representa factor de riesgo para la salud de sus operarim®alento
de realizar sus actividades, sedbh sefiala que unadeficienteiluminacion en los
puestos de trabajo genera un rendimiento laboral bajo, ya que el trabajadougene
forzar su vista, causandotifa visual, canseio y estrés; provocand@mbién un

incremento de errores y accidentescual conlleva a@isminuir suproductividad.

3.1.12 Evaluacién ergonémica

Se realiz6 una matriz de enfrentamiento para determinar el método méas adecuado de
evaluacion ergonémica. En esta matriz se consideraron las metodologias mas utilizadas
para dicha evaluacion, relacionandolas con loxcjpales factores de riesgo presentes en

la empresa TEXTILES ROMAJU EIRL, después de ello, se obtuvo un puntaje acorde a
los factores de riesgo que abarca la metodologia, dando como resultado que el método
REBA era el mas completo para este tipo de estudeguido del método RULA Y
OWAS.

Tabla 26. Matriz de enfrentamiento de metodologia

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

Fuente Elaboracién propia. Basado Asensio, Bastante y Dieg/das 2012[26]

Sin embargo, para la presente investigacion se apliveteldo REBA ya que toma en
cuenta una serie de cuestiones adicionales al método OWAS y RULA, por ejemplo:
Permite ealizar una evaluacion masecisade las extremidadesiperiores e inferiores,
permite también evaluar lakferentes niveles de riesgo en funcion del grado de flexion

de las rodillay lasposturas en las que el tronco esté en flexion o extension.
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Ademas, seguii7] el método REBA permitiGdentificar grupos de alto riesgo por
exposicion afactores ergondmicaosn los diferentes puestos de trabajo de una empresa.
Para complementar dicho método se aplico el Cuestionario de Cornell, ya[§gsn
indica que el cuestionarigirve de aproximacién parad valoraciones con otros
instrumentos como REBA, RULA u OWS\ en este cuestionario se evidencia las
molestias, dolencias y disconfort de los operarios el de produccion de la empresa.

(Ver anexo 2

3.1.12.1Evaluacion posturali Método REBA

El métodoestudiaposturas individuales. Dividd auermp en dos grupossrupo A que
incluye piernas, tronco y cuell@rupo Bqueincluye brazos, antebrazos y mufiecas. A
través delas diferentes tablas propuestas por el mésml@stablecgpara cada zona
corporaluna puntiacion, en bse a estas puntuaciones se asigna valores totales para los
grupos A y B,obteniendo un valor fingdroporcional al riesgo que conlleva realizar la
actividad a evaluar.

Para el desarrolloal método, se necesitdeterminarlos angulos formados por las
diferentes partes del cuerpo, teniendo como referencia @ossciestablecidas por el
método, para ello seealizaronfotografias que fueron insertadas al transportagor

angulosde Ergonautas
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Grupo A. Tronco, cuello y piernas

i

Puntuacién del tronco

Aplicaciéon del método REBA en la etapa de recepcion y pesado
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En la siguiente tabla se observa la evaluacion de tronco del operario de recepcion y pesado, donde se obtuvo unaepdinpuasstmalie

la medicion del angulo de flexion dio como resultado 33°, existienide x i - n

>20A vy

06 0 A ste incfinacibn I&eral. 0 | e

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

Movimiento Puntuaciéon Modificacion
Tronco erguido 1 I !
— — - <-20° 20¢ n -
Flexion o extension 1] ; o .
entre 0° v 20° 2 - Anadir + 1 si hay
1o x| y 3 algas inclinacion lateral o
Xi - .
s R 3 rotacion
0 extension >20
Flexion >60° 4
Imagen del operario Descripcion Puntuacion

El tronco tiene un
angulo de flexién de
33° y hay inclinacion

Fuente: Elaboracion propia

+1
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Puntuacion del cuello
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En la siguiente tabla se observa la evaluacion de cuello del operario de recepcion y pesado, donde se obtuvo unapalrtad;ipongsto

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

que la medicion del &ngulo de flexién dio como resultado 58°, existfndi@n >20°,afiadiéndole +1 porquexige inclinacion lateral.

Movimiento Puntuacion
Flexion entre 0° y 2Q° 1
Flexion >20° o 5
extension

20°

<0°

>20°

Modificacion

Afadir + 1 sila
cabeza esta rotada
con inclinacion latera

zev'waulasﬂ

<

g na
ex;'naulaa

prnautas

2

ie'.;'waula;ﬂ

Imagen del operario

Descripcion

Puntuacion

El cuello tiene un
angulo de extensiof
de 45° y hay
inclinacion lateral.

Fuente: Elaboracion propia
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a Puntuacion de piernas

En la siguiente tabla se observa la evaluacién de piernas del operario de regc@esado, donde se obtuvo una puntuacion de 1, puesto

que se realiza la tarea de pie con soporte bilateral simétrico.

Tabla 29. Evaluacion de piernas del operario de recepcion y pesad

Movimiento Puntuacion Modificacion
+1
Sentado, andando Anadir + 1 si hay flexion o
de pie con soporte 1 &m de una o ambas rodilla
bilateral simétrico entre 30 y 60°
De pie con soportg Afadir + 2 si hay flexion
unilateral, soporte de una o ambas rodillas
: 2 . o 60
ligero o postura mas de 60° (salvo posty 30°
inestable sedente)
Imagen del operario Descripcién Puntuacién
Se realiza la actividad d 1
pie con soporte bilateral

Fuente: Elaboracion propia



Grupo B. Brazo, antebrazo y mufiea

u Puntuacion de brazo
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En la siguiente tabla se observa la evaluacion de brazo del operario de recepcion y pesado, donde se obtuvo una parpuasioryde

la medicion del angulo de flexion dio como resultado 131°, existiéexion >90°,afiadiéndole +porque existe uhombro elevado.

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

Movimiento Puntuacion
Desde 20° de extensiéon
20° de flexion

- : - .
Extension >20° o flexiéon , B

>20° y <45° = i

FleXIén >45° y 900 3 200 200 20° 45

Flexion >90° 4

1

Modificaciéon

+1 si hay abduccién o rotac
de brazo u hombro elevad

-1 si existe un punto de apd
o la postura a favor de la
gravedad

Imagen del operario

Descripcion

Puntuacion

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

Fuente: Elaboracion propia



U Puntuacién de antebrazo
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En la siguiente tabla se observa la evaluacion de antebrazo del operario de recepcion y pesado, donde se obtuvo ardeduniuasio

que la medicion del angulo de flexiéon dio como resultado 92°, existfexii@n entre 60° y 100°.

Tabla 31. Evaluacion de antebrazo del operariale recepcion y pesado

Movimie nto Puntuacion o
Flexion entre 60° y 100° 1 100°
na
60°
Flexién <60° 0 >100° 2
Imagen del operario Descripcion Puntuacién

W

El antebrazo
tiene un angulg
de flexion de 92

Fuente: Elaboracién propia
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U  Puntuaciéon de mufieca
En la siguiente tabla se observa la evaluacion de mufieca del operario de recepcion y pesado, donde se obtuvo unaepinpuasian d

gque la medicién del angulo de extension dio como resultado 30°, existiengion >15°.

Tabla 32. Evaluaciéon de mufieca del operario de recepcion y pesado

Movimiento Puntuacion Modificacion

- 1 >

Posicion neutra 1 ?

+1 si hay torsion
Flexion o extension > 0° y <15 1 o desviacion llalllas  \gg
radial o cubital \
Flexién o extension >15° 2 Ejg
Imagen del operario Descripcion Puntuacion

La mufeca tien
un angulo de 2
extension de 30

Fuente: Elaboracién propia
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a Puntuacion de los Grupos Ay B

Las puntuaciones del grupo A son las siguientes:

Tabla 33. Puntuacién del Grupo AT operario de recepcion y pesado

Grupo A
Miembro Puntuacién
Tronco 4
Cuello 3
Piernas 1

Fuente Elaboracion propia. Basado Biego-Mas 201227]

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

puntuacion global del Grupo A.

Tabla 34. Puntuacion global del Grupo Ai operario de recepcion y pesado

Piernas Piernas Piernas

[T T S )
o oo oo B [
H@m,wp
o =1 on Ln o ka3
o Do o~ v L few
L=

T N R
[= N R S SPR N [
o =1 o Ln e [
= R R T
~ & L = ra [pa
o =1 o Ln oo (e

Fuente: DiegeMas 201227]

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

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

Tabla 35. Puntuaciéndel Grupo B operario de recepciéon y pesado

Grupo B
Miembro Puntuacion
Brazo 5
Antebrazo 1
Mufieca 2

Fuente Elaboracion propia. Basado Biego-Mas 201227]

Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBAepamtrar la

puntuacion global del Grupo B.
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Tabla 36. Puntuacion global del Grupo Bi operario de recepcion y pesado

Antebrazo

Fuente: DiegeMas 2012[27]

Correlacionando los puntajes obtenidescada miembro del Grupo B, se obtiene una

puntuacion global de 7.

Puntuacion A: Carga o fuerza

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

incrementaen 2 puntos.

Tabla 37. Incremento de puntuacion del Grupo A por carga o fuerzas ejercidais

operario de recepciéon y psado

Carga o fuerza Puntuacion
Carga o fuerza menor de 5 k¢ 0
Carga o fuerza entre 5y 10 k¢ 1
Carga o fuerza mayor de 10 ki 2

Fuente.Diego-Mas2012[27]

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

puntuacion A es de 8.

Puntuacion B: Tipo de agarre
Al realizar este tipo de trabajo el agarre es aceptable pero no ideal.
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Tabla 38. Incremento depuntuacion del Grupo B por calidad del agarre

Calidad de agarre Descripcion Puntuacion
El agarre es bueno y la fuerza de agarre ¢
Bueno 9 y . g 0
rango medio

El agarre es aceptable pero no ideal o el a

Regular 9 p P & 1
es aceptable utilizando otras partesalerpo

Malo El agarre es posible pero no aceptable 2

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

Fuente: DiegeMas 2012[27]

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

puntuacion B de 8.

a Puntuacion C
Entonces, correlacionando la puntuacion A (8 puntos) y B (8 puntos), se obtiene la

puntuacion C de 10, como se observa en la sigutabta.

Tabla 39. Puntuacion Ci operario de recepcion y pesado

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

Fuente: DiegeMas 2012[27]

u Puntuacion final
La puntuacion final esté relacionada con los movimientos repetitivos o cambios de
postura, por lo tanto, a la punti@t C se le afiadé punto por los cambios de postura

importantes que se adoptan, resultando una puntuacién final de 11.



93

Tabla 40. Puntuacion final T operario de recepcion y pesado

Tipo de actividad muscular Puntuacion
Una 0 mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ej +1
soportadas durante mas de 1 minuto
Se producen movimientos repetitivos, por ejenpfuetidos +1
mas de 4 veces por minuto (excluyendo caminar)
Se producen cambios de postura importantes o se adop 41

posturas inestables
Fuente: DiegeMas 201227]

u Nivel de actuacion
Después de obtener la puntuaciimal de 11 se procede a determinar el nivel de

actuacion de acuerdo a la siguiente tabla.

Tabla 41. Nivel de actuacién segun la puntuacion final obtenida operario de

recepcion y pesado

Puntuacién Nivel Riesgo Actuacion
1 0 Inapreciable No es necesaria actuacion.
2a3 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacion
4a’7 2 Medio Es necesaria la actuacion.
Es necesaria la actuacion cuanta
8all 3 Alto
antes.
Es necesaria lactuacion de
11a15 4 Muy alto : .
inmediato.

Fuente: DiegeMas 201227]

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

necesaria la actuacion inmediata.

b.  Aplicacion del método REBAen la etapa de seleccion
Grupo A. Tronco, cuello y piernas

u Puntuacion del tronco
En la siguiente tabla se observa la evaluacion de tronco del operario de seleccién, donde
se obtuvo una puntuacién de 2, puesto que la medicién del angulo de flexiébn dio como

resultado 11°, existiend@exion entre 0° y 20°.



Tabla 42. Evaluacion de tronco del operario de seleccion

Movimiento Puntuacion Modificacion
Tronco erguido 1 -
A A >60°
2| 34 | s
Flexi . n o inclinacion .Ifateral o]
L 3 rotacion
0 extension >20°
Flexion >60° 4
Imagen del operario Descripcion Puntuacion

El tronco tiene un angul
de flexion de 11°.

Fuente: Elaboracién propia

94



U Puntuacion del cuello
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En la siguiente tabla se observa la evaluacion de cuello del operario de seleccion, donde se obtuvo una puntuacidpuestd ded la

medicion del &ngulo de flexién dio como resultado 14°, existiflegidn entre 0° y 20°.

Tabla 43. Evaluacion de cuello del operario de seleccion

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

2

20°

nautz

a <0° >20°

Modificacion

Afadir + 1 sila cabezd
esta rotada o con
inclinacion lateral

8 £

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

Imagen del operario

Descripcion

Puntuacién

El cuello tiene un angulq
de extension de 14°.

Fuente: Elaboracién propia
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Puntuacion de piernas
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En la siguiente tabla se observa la evaluacion de piernas del operario de seleccidén, donde se obtuvo una punpuastmaleelse realiza

la tarea de pie con soporte bilateral simétrico.

Tabla 44. Evaluacion de piernas del operario de seleccion

Movimiento Puntuacion

Modificacion

Se realiza la actividad d
pie con soporte bilatera

Sentado, andando Anadir + 1 si hay flexior

de pie con soporte de una o ambas rodilla

bilateral simétrico entre 30 y 60°

De pie con soporte Afadir + 2 si hay flexior

unilateral, soporte de una o ambas rodilas

ligero o postura mas de 60° (salvo posty = 30°
inestable sedente)
Imagen del operario Descripcion Puntuacion

Fuente: Elaboracién propia



Grupo B. Brazo, antebrazo y mufieca

U Puntuaciénde brazo
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En la siguiente tabla se observa la evaluacion de brazo del operario de seleccién, donde se obtuvo una puntuaciérgde 45 mesition

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

Tabla 45. Evaluacion de brazo del operario de seleccion

Movimie nto Puntuacion Modificacion
Desde 20° de extension a 1 _ _ - -
de flexion - o +1 si hay abduccion o rotac [} ;
Extensién >20° o flexion ’ de brazo u hombro elevad K v
>20° y <45° ‘) aonagias
Flexion >45° y 90° 3 -1 si existe un punto de apd
o la postura a favor de la
Flexién >90° 4 gravedad
Imagen del operario Descripcion Puntuacion

El brazo tiene un angulo dd
flexion de 94°.

Fuente: Elaboracién propia



U Puntuacién de antebrazo
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En la siguiente tabla se observa la evaluacion de antebrazo del operario de seleccion, donde se obtuvo una puntusestm giee2ap

medicion del &ngulo de flexién dio como resultado 125°, existi#adion <60° o >100°.

Tabla 46. Evaluacion de antebrazo del operario de seleccion

- 2

Movimie nto Puntuacion o
Flexion entre 60° y 100° 1 100°
60°
Flexién <60° o0 >100° 2
Imgen del operario Descripcion Puntuacion

El antebrazo
tiene un angulg

de flexion de 2

125°,

FuenteElaboracion propia
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a Puntuacion de mufeca
En la siguiente tabla se observa la evaluacion de mufieca del operario de seleccion, donde se obtuvo una puntuacitm gleedapues

medicién del &ngulo de flexion dio como resultado 7°, existientension >15°.

Tabla 47. Evaluacion de mufieca del operario de seleccion

Movimiento Puntuacion Modificacion

Posicién neutra 1

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

radial o cubital
Flexién o extension >15° 2

Imagen del operario Descripcion Puntuacion

La mufeca tien
un angulo de 2
extension de 79

Fuente Elaboracion propia
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a Puntuacion de los Grupos Ay B

Las puntuaciones del grupo A son las siguientes:

Tabla 48. Puntuacion del Grupo Ai operario de seleccién

Grupo A
Miembro Puntuacién
Tronco 2
Cuello 1
Piernas 1

Fuente Elaboracion propia. Basado Biego-Mas 201227]

Luego se recurre a la siguiente tabla que utilizanélodo REBA para encontrar la

puntuacion global del Grupo A.

Tabla 49. Puntuacion global del Grupo Ai operario de seleccion

Piernas Piernas Piernas

[
=T, T S TURNT
~ on L g o s
(== T = (L= I S
=T T S PP,
~ o Ln = ra | Ra
o =~ en oW |
(V=T -1 =L T~
~ on Ln o | e
o =~ & oLn oo [pa
MO CD wd o L | ea
[N= RN = I - B =

Fuente: DiegeMas, J[27]

Correlacionando los puntajes obtenidoscdda miembro del Grupo A, se obtiene una

puntuacion global de 2.
Las puntuacionedel Grupo B son las siguientes:

Tabla 50. Puntuacién del Grupo Bi operario de seleccion

Grupo B
Miembro Puntuacién
Brazo 4
Antebrazo 2
Mufieca 2

Fuente Elaboracién propia. Basado Biego-Mas 201227]

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

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

Antebrazo

Fuente: DiegeMas 2012[27]

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

puntuacion global de 6.

Puntuacion A: Carga o fuerza

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

puntuacion del grupo A incremerga 2 puntos.

Tabla 52. Incremento de puntuacion del Grupo A por carga o fuerzas ejercidais

operario de seleccion

Carga o fuerza Puntuacion
Carga o fuerza menor de 5 k¢ 0
Carga o fuerzantre 5y 10 kg 1
Carga o fuerza mayor de 10 ki 2

Fuente: DiegeMas 201227]

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

puntuacion A es de 4.

Puntuacion B: Tipo de agarre
Al realizar este tipo de trabajo el agarre es aceptable pero no ideal.
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Tabla 53. Incremento de puntuacion del Grupo B por calidad del agarre

Calidad de agarre Descripcion Puntuacion

El agarre es bueno y la fuerzaatgarre de

Bueno 9 y . 0

rango medio

El agarre es aceptable pero no ideal o el a

Regular 9 p P 9 1

es aceptable utilizando otras partes del cue
Malo El agarre es posible pero no aceptable 2

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

Fuente: DiegeMas 201227]

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

puntuacion B dé€.

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

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

Tabla 54. Puntuacién Ci operario de seleccion

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

Fuente: DiegeMas 201227]

u Puntuacion final

La puntuacion final estd relacionada con los movimientos repetitivos o cambios de
postura, por lo tanto, a la punti@t C se le afiadé punto, resultando una puntuacién
final de 8.
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Tabla 55. Puntuacion final T operario de seleccion

Tipo de actividad muscular Puntuacion
Una 0 mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ej +1
soportadas durante mas de 1 minuto
Se producen movimientos repetitivos, pggmplo repetidos +1
mas de 4 veces por minuto (excluyendo caminar)
Se producen cambios de postura importantes o se adop 41

posturas inestables
Fuente: DiegeMas 201227]

u Nivel de actuacion
Después de obtener la puntuadidal de8, se procede a determinar el nivel de actuacion

de acuerdo a la siguiente tabla.

Tabla 56. Nivel de actuacién segun la puntuacion final obtenida operario de

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

Fuente: DiegeMas 201227]

De acuerdo a la tabla, el nivel de riesgo en3jue significa un riesgo alto, siendo

necesaria la actuacion cuanto antes.

c. Aplicacion del método REBA en la etapa de tendiddrazado y corte
Grupo A. Tronco, cuello y piernas

u Puntuacion del tronco
En la siguiente tabla se observa la evaluacién de tronco del operario de tendido, trazado

y corte donde se obtuvo una puntuacién de 4, puesto que la medicion del &ngulo de flexion

dio como resultado 26°, existienflol e x i - n >20A y O6 OelexisteaJadi ®n

inclinacion lateral.



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

Movimiento Puntuacién Modificacion
Tronco erguido 1 )
— — -20° 20°  <-20° 20° o -
Flexion o extension 2] > - .
entre 0° v 20° 2 = Afadir + 1 si hay
= - Y N =5 inclinacion lateral o
exi - -n L
. o 3 rotacion
0 extension >20
Flexion >60° 4
Imagen del operario Descripcién Puntuacién

El tronco tiene un angul
de flexion de 26° y hay
inclinacion lateral.

Fuente: Elaboracion propia

104
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a Puntuacion del cuello
En la siguiente tabla se observa la evaluacion de cuello del operario de tendido, trazado y corte donde se obtuvoignae@)faesto

que la medicion del angulo de flexion dio como resultado 53°, existfendan >20°.

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

Movimiento Puntuaciéon o~ Bgh 2 Modificacion

Flexion entre 0° y 2Q° 1 Afadir + 1 sila cabezg
esta rotada o con g ﬁ % g

Flexion >20° o

2

extension incinacion lateral | Rz Roosl R ﬂaulas [ I
Imagen del operario Descripcion Puntuacion
El cuello tiene un angulq 2

de flexién de 53°.

Fuente: Elaboracion propia



U  Puntuacion de piernas
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En la siguiente tabla se observa la evaluacion de piernas del operario de tendido, trazado y corte donde se obtuvtameeanpueesto

que se realiza la tarea de pie con sopamtiateral afiadiéndole +1 porque existe flexion de una rodilla cgularde 36°.

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

Movimiento Puntuacion

Modificacion

Sentado, andando Anadir + 1 si hay flexior
de pie con soporte 1 a1 de una o ambas rodilla
bilateral simétrico entre 30 y 60°
De pie con soporte Anadir + 2 si hay flexio
unilateral, soporte 5 de una o ambas rodillas -
ligero o postura mas de 60° (salvo posty 300
inestable sedente)
Imagen del operario Descripcion Puntuacion

Se realiza la actividad d

pie con soporte unilater

y el angulo de flexion de
la rodila es de 36°.

Fuente: Elaboracion propia



Grupo B. Brazo, antebrazo y mufieca

U Puntuacioén de brazo
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En la siguiente tabla se observa la evaluacién de brazo del operario de tendido, trazado y corte donde se obtuvo amalruasio

que la medicion del angulo de flexion dio como resultado 25°, existfEnian >20° y <45°, restdndold porquehay un punto de apoyo.

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

Movimiento Puntuacion Modificacion
Desde 20° de extension a 1
de flexion o ® +1 si hay abduccién o rotac
Extension >20° o flexion e de brazo u hombro elevad
>20° y <45° 2 \“’& ‘
Flexion >45° y 90° 3 S | | -1 si existe un punto de apg
o la postura a favor de la
Flexién >90° 4 gravedad
Imagen del operario Descripcion Puntuacion

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

Fuente: Elaboracion propia
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En la siguiente tabla se observa la evaluacién de antebrazo del operario de tendido, trazado y corte donde se obtusoci@mag@nt

puesto que la medicion del angulo de flexion dio como resultado 131°, exidtedo <60° o >100°.

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

Imagen del operario

Movimie nto Puntuacion .
Flexion entre 60° y 100° 1 100°
60°
Flexién <60° o >100° 2
Descripcion Puntuacion

El antebrazo
tiene un angulg
de flexion de
131°.

Fuente: Elaboracién propia
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a Puntuacion de mufeca
En la siguiente tabla se observa la evaluacion de mufieca del operario de tendido, trazado y d®ere, @utnvo unpuntuacion de 3
puesto que la medicion del dngulo de flexiébn dio como resultado 41°, exisfleridm <60° o >100°, afiadiéndole +1 porque existe

desviacion radial.

Tabla 62. Evaluacién de mufieca del operario de tendido, trazadpcorte

Movimiento Puntuacién Modificacion
. 1
Posicion neutra 1 n 150 ?
+1 si hay torsion
Flexion o extension > 0° y <15 1 M ) - 0 desviacion llaulds
- > 15 radial o cubital QJ \g
Flexion o extension >15° 2
Imagen del operario Descripcion Puntuacion

La mufieca tien
un angulo de
flexion de 41° y| 3
hay desviacién

radial.

Fuente: Elaboracién propia
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a Puntuacion de los Grupos Ay B

Las puntuaciones del Grupo A son las siguientes:

Tabla 63. Puntuacion del Grupo AT operario de tendido, trazado y corte

Grupo A
Miembro Puntuacién
Tronco 4
Cuello 2
Piernas 3

Fuente:Elaboracién propia. Basado Biego-Mas 201227]

Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBAepamtrar la

puntuacion global del Grupo A.

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

Piernas Piernas Piernas

S e el L
[= N R S SPR N [
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o =1 on L da |
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Fuente: DiegeMas 201227]

Correlacionando los puntajes obtenidoscdda miembro del Grupo A, se obtiene una

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

Tabla 65. Puntuaciondel Grupo B operario de tendido, trazado y corte

Grupo B
Miembro Puntuacion
Brazo 1
Antebrazo 2
Mufieca 3

Fuente Elaboracién propia. Basado Biego-Mas 201227]

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

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

Antebrazo

Fuente: DiegeMas 2012[27]

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

puntuacion global de.3

u Puntuacién C
Para esta actividad no existen cargas o fuerzas ejercidas por el operario, por lo tanto,
correlacionando la puntuacion global obtenddh Grupo A (7 puntos) y Grupo B3(

puntos), se obtiene la puntuacioml€7 como se observa en la siguiente tabla.

Tabla 67. Puntuacion Ci operario de tendido, trazado y corte

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

Fuente: DiegeMas 201227]

a Puntuacion final

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



112

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

Tipo de actividad muscular Puntuacion
Una 0 mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ejs 41
soportadas durante mas de 1 minuto
Se producen movimientaspetitivos, por ejemplo repetidos +1
mas de 4 veces por minuto (excluyendo caminar)
Se producen cambios de postura importantes o se adop 41

posturas inestables
Fuente: DiegeMas 201227]

u Nivel de actuacion
Después de obtener la puntuacion foeB se procede a determinar el nivel de actuacion

de acuerdo a la siguiente tabla.

Tabla 69. Nivel de actuacién segun la puntuacion final obtenida operario de
tendido, trazadoy corte

Puntuacion Nivel Riesgo Actuacién
1 0 Inapreciable No es necesaria actuacion.
2a3 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacic
4a’7 2 Medio Es necesaria la actuacion.
Es necesaria la actuacion cuan
8al0 3 Alto
antes.
Esnecesaria la actuacion de
11a15 4 Muy alto

inmediato.

Fuente: DiegeMas 201227]

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

necesaria la actuacion cuanto antes.

d. Aplicacién del método REBAen la etapa de remallado
Grupo A. Tronco, cuello y piernas

u Puntuacion del tronco

En la siguiente tabla se observa la evaluaciénated del operario de remalladipnde

se obtuvo una puntuacién de 3, puesto que la medicién del angulo de flexiébn dio como
resultado 35°, existiendol exi - n >20A y O60A.
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Tabla 70. Evaluacion de tronco del operario de remallado

Movimiento Puntuacion Modificacion
Tronco erguido 1 o e
— — i
] 2 |0 ] N | maaian
Flexi . n > e inclinacion _Iislteral o]
L 3 rotacion
0 extension >20°
Flexiéon >60° 4
Imagen del operario Descripcion Puntuacion
- B |
El tronco tiene un angul
de flexion de 35°. 3

Fuente: Elaboracion propia
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a Puntuacion del cuello
En la siguiente tabla se observa la evaluaciooud#io del operario de remalladdonde se obtuvo una puntuacion de 3, puesto que la

medicion del &ngulo de flexién dio como resultado 50°, existiflagidn >20°, afiadiéndole +1 porque existe inclinacion lateral.

Tabla 71. Evaluacion de cuello del operario deemallado

Movimiento Puntuacion o Bl 2 Modificacion

Flexion entre 0° y 2Q° 1 Afadir + 1 sila cabezg @ <
Flexion >20° o esta rotada o con | _ g %\ /3‘_
inclinacion lateral 0 waulasﬂ ze' nauley Pl naulasﬂ RE’ Ialtas

extension
Imagen del operario Descripcion Puntuacién

2

El cuello tiene un angulq
de flexién de 53° y hay 3
inclinacion lateral.

FuenteElaboracion propia
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U  Puntuacion de piernas
En la siguiente tabla se observa la evaluacion de pidelagperario de remallagdonde se obtuvo una puntuacion de 2, puesto que el

operario realizéa tarea sentado, afiadiéndole +1 porque existe flexion de una o ambas rodillas.

Tabla 72. Evaluacion de piernas del operario de remallado

Movimie nto Puntuacion Madificacion
o . L

Sentado, andando (€3] €24 Anadir + 1 si hay flexior
de pie con soporte 1 &» 3 Q de una o ambas rodilla
bilateral simétrico o Wi entre 30 y 60° \:
De pie con soporte | Afadir + 2 si hay flexio
unilateral, soporte 5 de una o ambas rodillas -

ligero o postura mas de 60° (salvo posty & 300

inestable sedente)
Descripcion Puntuacién

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

Fuente: Elaboracion propia
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Grupo B. Brazo, antebrazo y muieca

U Puntuacioén de brazo

En la siguiente tabla se observa la evaluaciobrdeo del operario de remallgddonde se obtuvo una puntuacién de 1, puesto que la

medicidén del &ngulo de flexion dio como resultado 33°, existiflediimn >20° y €45°, restandolel porque hay un punto de apoyo.

Tabla 73. Evaluacion de brazo del operario de remallado

Movimiento Puntuacion Modificacion
Desde 20° de extension a |
9 1 . .
de flexién o ® - - +1 si hay abduccién o rotac
Extension >20° o flexion ~| de brazo u hombro elevad
. . 2 >-20°
>20° y <45 &
Flexion >45° y 90° 3 wiff 2 Y -1 si existe un punto de apo
0 la postura a favor de la
Flexion >90° 4 gravedad
Imagen del operario Descripcion Puntuacion

el
=Y —
—~
Na "y

El brazo tiene un angulo ds
flexion de 33° y hay un punt 1
de apoyo.

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

medicion del &ngulo de flexién dio como resultado 96°.

Tabla 74. Evaluacionde antebrazo del operario de remallado

Movimie nto Puntuacion o
Flexion entre 60° y 100° 1 100°
6,;)0 "
Flexién <60° o0 >100° 2
Imagen del operario Descripcion Puntuacion

R - B |
" -

El antebrazo

tiene un angulg
de flexion de 2
96°.

Fuente: Elaboraciopropia
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En la siguiente tabla se observa la evaluacion de mufeagperario de remallagdorde se obtuvo una puntuacion dep8esto que la

medicion del &ngulo de flexién dio como resultado 25°, existiflagidn >15°,afladiéndole-1 porque existe desviacion radial.

Tabla 75. Evaluacion de mufieca del operario de remallado

Movimiento

Puntuacién

Posicion neutra

1

Flexion o extension > 0° y <15 1 N I -

Flexidbn o extension >15° 2

Modificacion

+1 si hay torsion
0 desviacion
radial o cubital

1.

v

Imagen del operario

Descripcion

Puntuacién

o

=

"

S

La mufeca tien
un angulo de
flexion de 25° vy
hay desviacién
radial.

Fuente: Elaboracion propia
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a Puntuacion de los Grupos Ay B

Las puntuaciones del Gruposon las siguientes:

Tabla 76. Puntuacién del Grupo AT operario de remallado

Grupo A
Miembro Puntuacién
Tronco 3
Cuello 3
Piernas 2

Fuente Elaboracion propia. Basado Biego-Mas 201227]

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

puntuacion global del Grupo A.

Tabla 77. Puntuacionglobal del Grupo A’ operario de remallado

Piernas Piernas Piernas
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Fuente: DiegeMas 201227]

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

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

Tabla 78. Puntuacién del Grupo B operario de remallado

Grupo B
Miembro Puntuacién
Brazo 1
Antebrazo 2
Mufieca 3

Fuente Elaboracion propia. Basado Biego-Mas 201227]

Luego se recurre a la siguiente tabla que utiéikanétodo REBA para encontrar la

puntuacion global del Grupo B.



120

Tabla 79. Puntuacién global del Grupo Bi operario de remallado

Antebrazo

Fuente: DiegeMas 2012[27]

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

puntuacion global de 3.

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

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

Tabla 80. Puntuacion C i operario de remallado

Puntuacidn B

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

Fuente: DiegeMas 2012[27]

a Puntuacion final

La puntuacion final estd relacionada con los movimientos repetitivos o cambios de
postura, por lo tant@ la puntuacion C se le afa@@untos, resultando una puntuacién
final de 8.
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Tabla 81. Puntuacion final T operario de remallado

Tipo de actividad muscular Puntuacion
Una 0 mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ej +1
soportadas durante mas de 1 minuto
Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetid 41
mas de 4 veces por minutexcluyendo caminar)
Se producen cambios de postura importantes o se adop 41

posturas inestables
Fuente: DiegéMas 201227]

u Nivel de actuacion
Después de obtener la puntuacion finadge procede @eterminar el nivel de actuacion

de acuerdo a la siguiente tabla.

Tabla 82. Nivel de actuaciénsegin la puntuacion final obtenida operario de remallado

Puntuacién Nivel Riesgo Actuacién
1 0 Inapreciable No es necesaria actuacion.
2 a3 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacic
4a7 2 Medio Es necesaria la actuacion.
Es necesaria la actuacion cuan
8all 3 Alto
antes.
Es necesaria la actuacion de
11a15 4 Muy alto

inmediato.

Fuente: DiegeMas 201227]

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

necesaria la actuacion cuanto antes.

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

a Puntuacion del tronco

En la siguiente tabla se observa la evaluacion de tronco del operario de unién de piezas 'y
cosido, donde se obtuvo una puntuacion de 3, puesto que la mediciéon del angulo de
flexion dio como resultado 22°, existienfiexion >0 A 'y 06 0 A .



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

Movimiento Puntuacion Modificacion
Tronco erguido 1
Ve .7 ).Wn ) )
Flexiéon o extension ) Afiadir + 1 si hay
entre 0° y 20° e
, inclinacion lateral o
Flexi-n > y
., 3 rotacion
0 extension >20°
Flexion >60° 4
Descripcion Puntuacion

Imagen del operario
F. g, '

El tronco tiene un angul
de flexion de 22°.

FuenteElaboracion propia
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En la siguiente tabla sdserva la evaluacion de cuello del operario de union de piezas y cosidi® séarbtuvo una puntuacion dgp@esto

que la medicion del &ngulo de flexién dio como resultado 35°, existfEndlan >20°,afiadiéndole +1 porque existe inclinacion lateral.

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

Modificacién

extension

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

Afadir + 1 sila cabezdg
esta rotada o con
inclinacion lateral

e 'aulaa {

9 -

pomauta

£

pnalta

R

Descripcion

Puntuacion

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

Fuente: Elaboracion propia
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U  Puntuacion de piernas
En la siguiente tabla se observa la evaluacion de piernas del operario de union de qgusiits yonde se obtuvo una puntuacion de 2,

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

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

Movimiento Puntuacion Modificacion
o . o
Sentado, andando Afadir + 1 si hay flexior
de pie con soporte 1 ED de una o ambas rodilla
bilateral simétrico entre 30 y 60°
De pie con soporteg Afadir + 2 si hay flexiof
unilateral, soporte 5 de una o ambas rodillas -
ligero o postura més de 60° (salvo postu 300
inestable sedente)
Imagen del operario Descripcion Puntuacion
S Vi - «\\\ /‘
Se realiza la actividad
sentado y el &ngulo dg 2
flexion de la rodila es dg
35°.

Fuente: Elaboracion propia



Grupo B. Brazo, antebrazo y mufieca

U Puntuacioén de brazo
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En la siguiente tabla se observa la evaluacion de brazo del operario de union de piezas y cosido, donde segobtuacionde 2 puesto

que la medicion del angulo de flexion dio como resultado 54°, existflndan >45° y 90°restandolel porque hay un punto de apoyo.

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

Movimiento Puntuacién Modificacion
Desde 20° de extensién a 1 ‘ 3 -
de flexion +1 si hay abduccién o rotac a 39@
Extensién >20° o flexion de brazo u hombro elevad &\
>20° y <45° 2 naigs
Flexion >45° y 90° 3 -1 si existe un punto de apg ‘
o la postura a favor de la :
Flexion >90° 4 gravedad
Imagen del operario Descripcion Puntuacion

El brazo tiene un angulo dg
flexion de 54° y hay un punt
de apoyo.

Fuente: Elaboracion propia



U Puntuacién de antebrazo
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En la siguiente tabla se observa la evaluacion de antebrazo del operario de union de piezas y cosido, donde se olitta@@mdepn

puesto que la medicion del angulo de flexion dio como resultado 113°, exidtedo <60° o >100°.

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

Movimie nto Puntuacion o
Flexion entre 60° y 100° 1
Flexién <60° o >100° 2
Imagen del Descripcién Puntuacién

operario

El antebrazo
tiene un angulg
de flexion de
113°.

Fuente: Elaboracion propia
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a Puntuacion de mufeca

En la siguiente tabla se observa la evaluacion de mufieca del operario de union de piezas y cosido, donde se obtuvoamdep8ntua
puesto que la medicion del angulo de flexion dio como resultado 28°, existiexido >15°, afiadiéndole +1 porque etdsdesviacion
radial.

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

Movimie nto Puntuacion Modificacion
Posicion neutra 1 n 150
+1 si hay torsiof
Flexion o extension > 0° y <15 1 N N 0 desviacion
> > 159 radial o cubital w g
Flexion o extension >15° 2 ,

Imagen del operario Descripcion Puntuacion
._;V?J \

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

FuenteElaboracion propia
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a Puntuacion de los Grupos Ay B

Las puntuaciones del Grupo A son las siguientes:

Tabla 89. Puntuacién del Grupo AT operario de union de piezas y cosido

Grupo A
Miembro Puntuacién
Tronco 3
Cuello 3
Piernas 2

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

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

puntuacion global del Grupo A.

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

Piernas Piernas Piernas
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Fuente: DiegeMas 201227]

Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo Ajese aima

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

Tabla 91. Puntuaciéndel Grupo B operario de unién de piezas y cosido

Grupo B
Miembro Puntuacién
Brazo 2
Antebrazo 2
Mufieca 3

Fuente Elaboracion propia. Basado Biego-Mas 201227]

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

puntuacion global del Grupo B.
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Tabla 92. Puntuacionglobal del Grupo Bi operario de unién de piezas y cosido

Antebrazo

Fuente: DiegeMas 2012[27]

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

puntuacion global dé.

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

puntos),se obtiene la puntuacion C dectmo se observa en la siguiente tabla.

Tabla 93. Puntuacion Ci operario de union de piezas y cosido

Puntuacidn B

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

Fuente: DiegeMas 2012[27]

a Puntuacion final

La puntuacion final estd relacionada con los movimientos repetitivos o cambios de
postura, por lo tant@ la puntuacion C se le afa@@untos, resultando una puntuacién
final de6.
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Tabla 94. Puntuacion final T operario de union de piezas y cosido

Tipo de actividad muscular Puntuacion
Una 0 mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ej +1
soportadaslurante mas de 1 minuto
Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetid 41
mas de 4 veces por minuto (excluyendo caminar)
Se producen cambios de postura importantes o se adop 41

posturas inestables
Fuente: DiegeMas 201227]

u Nivel de actuacion
Después de obtenergantuacion finatle 6, se procede a determinar el nivel de actuacion

de acuerdo a la siguiente tabla.

Tabla 95. Nivel de actuacién segun la puntuacion finabbtenidai operario de
union de piezas y cosido

Puntuacion Nivel Riesgo Actuacién
1 0 Inapreciable No es necesaria actuacion.
2a3 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacic
4a’7 2 Medio Es necesaria la actuacion.
Es necesaria lactuacion cuanto
8all 3 Alto
antes.
Es necesaria la actuacion de
11a15 4 Muy alto

inmediato.

Fuente: DiegeMas 201227]

De acuerdo a la tabla, el nivel de riesg@ek que significaun riesgo medio, siendo

necesaria lactuacion.

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

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

se obtuvo una puntuacién de 4, puesto que la medicidn del angulo de flexiébn dio como

resultado 25°, existiendol exi - n >20A y O60A, afaidi ®ndol

lateral.

o



Tabla 96. Evaluacion de tronco del operario de bordado

Movimiento Puntuacion Modificacion
Tronco erguido 1 )
-20° 20°  <-20° 20
Flexion o extension (1] o = L .
entre 0° y 20° 2 w Afadir + 1 si hay
El . N E | inclinacion lateral o
exi-n y
- o 3 rotacion
0 extension >20
Flexion >60° 4
Imagen del operario Descripcion Puntuacion

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

Fuente: Elaboracion propia
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a Puntuacion del cuello
En la siguiente tabla se observa la evaluacion de cuello del operario de bordado, donde se obtuvo una puntuaciopuesa dpidla

medicién del &ngulo de flexion dio como resultado 70°, existiledidn >20°, afiadiéndole +1 porque existe incliGadateral.

Tabla 97. Evaluacioén de cuello del operario de bordado

Movimie nto Puntuacion . B gt > Modificacion

Flexién entre 0° y 20° 1 Afadir + 1 sila cabezg ~
y ] ne
esta rotada o con .
inclinacion lateral ie':“waulas e':;‘naulaiﬁ

Flexion >20° o
Descripcion Puntuacién

2

iw;;vaulas

extension ponautag

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

Fuente: Elaboracion propia
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U  Puntuacion de piernas

En la siguiente tabla se observa la evaluacion de piernas del operario de bordado, donde se ghintv@cidéa de 2, puesto que se realiza
la tarea de pie con soporte bilateral simétrico, afladiéndole +1 porque existe flexion de una rodilla entre 30° y 60°.

Tabla 98. Evaluacion de piernas del operario de bordado
Movimie nto Puntuacion

Modificacion

Sentado, andando

de pie con soporte 1 Em
bilateral simétrico

+1
Afadir + 1 si hay flexior -

de una o ambas rodilla
entre 30 y 60°

De pie con soportg
unilateral, soporte
ligero o postura
inestable

Afiadir + 2 si hay flexioy
de una o ambas rodillas
mas de 60° (salvo postt 60\_ 300
sedente)
Descripcion

Puntuacion

Se realiza la actividad d
pie y el &ngulo de flexio 2
de la rodilla es de 33°.

Fuente Elaboracion propia
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Grupo B. Brazo, antebrazo y mufieca

u Puntuacion de brazo

En la siguiente tabla se observa la evaluacion de brazo del operario de bordado, donde se obtuvo una puhtpaesgio dae la medicion
del angulo de flexién dio como resultado 33°, existidteladn >20° y <45°restandolel porque hay un punto de apoyo.

Tabla 99. Evaluacion de brazo del operario de bordado

Movimiento Puntuacion Modificacion
Desde 20° de e_>ften5|on a 1 o o
de flexién o ®© o o +1 si hay abduccion o rotac g 429¢
Extension >20° o flexion de brazo u hombro elevad K v
2 >-20° { ) ¢
>20° y <45° & a gonaias
Flexion >45° y 90° 3 22 |E | -1 si existe un punto de apg
o la postura a favor de la
Flexién >90° 4 gravedad
Imagen del operario Descripcion Puntuacion

El brazo tiene un angulo dq
flexion de 33° y hay un punt 1
de apoyo.

Fuente: Elaboraciopropia
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a Puntuacion de antebrazo
En la siguiente tabla se observa la evaluacion de antebrazo del operario de bordado, donde se obtuvo una puntuacém giee llapue

medicion del &ngulo de flexién dio como resultado 60°, existiflagidn entre 60° yL00°.

Tabla 100. Evaluacién de antebrazo del operario de bordado

Movimiento Puntuaciéon an
Flexién entre 60° y 100° 1 100°
60°
Flexiéon <60° o >100° 2

Imagen del operario Descripcion Puntuacién

El antebrazo

tiene un angulg
de flexion de 2
60°.

Fuente: Elaboracion propia
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a Puntuacion de mufeca
En la siguiente tabla se observa la evaluacién de mufieca del operario de bordado, donde se obtuvo una puntuacion giee3apuesto

medicién del &ngulo de flexion dio como resultado 24°, existiflediin >15°,afiadiéndole +1 porque existe desviacidnalad

Tabla 101 Evaluacién de mufieca del operario de bordado

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

La mufieca tiene
un angulo de
flexion de 24° v 3
hay desviacion
radial.

Fuente: Elaboracion propia
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a Puntuacion de los Grupos Ay B

Las puntuaciones del Grupo A son las siguientes:

Tabla 102 Puntuacion del Grupo AT operario de bordado

Grupo A
Miembro Puntuacién
Tronco 4
Cuello 3
Piernas 2

Fuente Elaboracion propia. Basado Biego-Mas 201227]

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

puntuacion global del Grupo A.

Tabla 103 Puntuacion global del Grupo AT operario de bordado

Piernas Piernas Piernas
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Fuente: DiegeMas 201227]

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

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

Tabla 104. Puntuacion del Grupo Bi operario de bordado

Grupo B
Miembro Puntuacién
Brazo 1
Antebrazo 2
Mufieca 3

Fuente Elaboracion propia. Basado Biego-Mas 201227]

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

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

Antebrazo

Fuente: DiegeMas 2012[27]

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

puntuacion global 3.

u Puntuacién C
Para esta actividad no existen cargas o fuerzas ejercidas por el operario, por lo tanto,
correlacionando la puntuacion global obtenida@eipo A (7 puntos) y GrupB (3

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

Tabla 106. Puntuacion Ci operario de bordado

Puntuacion B
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a Puntuacion final

La puntuacion final estd relacionada con los movimientos repetitivos o cambios de
postura, por lo tanto, la puntuacién C se le afiadgpuntos, resultando una puntuacién
final de 9.
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Tabla 107. Puntuacion final i operario de bordado

Tipo de actividad muscular Puntuacion
Una 0 mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ej +1
soportadas durante mas de 1 minuto
Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetid 41
mas de 4 veces por minuto (excluyendo caminar)
Seproducen cambios de postura importantes o se adopt 41

posturas inestables
Fuente: DiegeMas2012[27]

u Nivel de actuacion
Después de obtener puntuacion finalle 9 se procede a determinar el nivel de actuacion

deacuerdo a la siguiente tabla.

Tabla 108 Nivel de actuacién segun la puntuacién final obtenida operario de

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

inmediato.

Fuente: DiegeMas 201227]

De acuerdo a la tabl&| nivel de riesgo es 3, lo que significa un riesgo alto, siendo

necesaria la actuacion cuanto antes.

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

u Puntuacion del tronco
En la siguiente tabla se observa la evaluacion de tronco del operario de acabado, donde
se obtuvo una puntuacién de 2, puesto que la medicidon del angulo de flexiébn dio como

resultado 16°, existiendtexiéon entre 0° y 20°.



Tabla 109. Evaluacion de tronco del operario de acabado

Movimiento Puntuacion Modificacion
Tronco erguido 1 .
i i & . .
Flexion o extension 5 Afiadii + 1 si hay
entre 0° y 20° o
- inclinacion lateral o
Fl exi - n > 9
. 3 rotacion
0 extension >20°
Flexion >60° 4
Imagen del operario Descripcion Puntuacion

El tronco tiene un angul

de flexion de 16°.

FuenteElaboracion propia
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U Puntuacion del cuello
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En la siguiente tabla se observa la evaluacion de cuello del operario de union de acabado, donde se obtuvo una palrdedt;i@uoésto

gue la medicion del angulo de flexién dio como resultado 48°, existfxii@n >20°.

Tabla 110. Evaluacién de cuello del operario de acabado

Modificacion

Afadir + 1 sila cabezs

extension

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

esta rotada o con
inclinacion lateral

$

na
le'znaulas [e':‘naulasa

L

piuinautas

Descripcion

Puntuacion

El cuello tiene un angul(
de flexiéon de 48°.

Fuente: Elaboracion propia
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Puntuacion de piernas
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En la siguiente tabla se observa la evaluacion de piernas del operario de acabado, donde se obtuvo una puntuaciomjde 4e peakta

latarea de pie con soporte bilateral simétrico.

Tabla 111 Evaluacién de piernas del operario de acabado

Movimiento

Puntuacién

Modificacion

Sentado, andando Afadir + 1 si hay flexior

de pie con soporte 1 [ de una o ambas rodilla

bilateral simétrico entre 30 y 60° n:

De pie con soporte Afadir + 2 si hay flexior

unilateral, soporte 5 de una o ambas rodillas i

ligero o postura més de 60° (salvo posty 300
inestable sedente)
Imagen del operario Descripcién Puntuacion

Se realiza la actividad d
pie con soporte bilatera

Fuente: Elaboracion propia
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Grupo B. Brazo, antebrazo y mufieca

U Puntuacioén de brazo

En lasiguiente tabla se observa la evaluacion de brazo del operario de acabdeseduiniuvo una puntuacion dgpesto que la medicion
del angulo de flexion dio como resultado 17°.

Tabla 112 Evaluacion del brazo del operario decabado

Movimiento Puntuacion Modificacion
Desde 20° de extension a | 1 _ 3 -
de flexion o ® o o +1 si hay abduccion o rotac [ Y3
Extension >20° o flexion 2 &w @ Ny de brazo u hombro elevad M ;
>20° y <45° \ /A "By oona |
Flexion >45° y 90° 3 2 L | -1 si existe un punto de apa ﬁ
0 la postura a favor de la
Flexion >90° 4 gravedad
Imagen del operario Descripcion Puntuacion

El brazo tiene un angulo d¢ 2
flexion de 35°.

Fuente: Elaboracion propia
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a Puntuacion de antebrazo
En la siguiente tabla se observa la evaluacion de antebrazo del operario de acabado, donde se obtuvo una puntuasi@nqie 2a pue

medicion del &ngulo de flexion dio como resultado 110°, existiéagion >100°.

Tabla 113 Evaluacion de antebrazo del operario de acabado

Movimie nto Puntuacion o
Flexién entre 60° y 100° 1 200°
60°
Flexién <60° o >100° 2
Descripcién Puntuacién

El antebrazo
tiene un angulg

de flexion de 2

110°.

Fuente: Elaboracion propia
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a Puntuacion de mufeca
En la siguiente tabla se observa la evaluacién de mufieca del operario de acabado, donde se obtuvo una puntuaciéngie 2a puesto

medicién del &ngulo de flexion dio como resultado 38°, existiféledidn >15°.

Tabla 114 Evaluaciéon de mufieca del operario de acabado

Movimiento Puntuacion Modificacion

Posicion neutra 1 n

+1 si hay torsior
0 desviacion naulas Wy
radial o cubital 1

Mg

Imagen del operario Descripcion Puntuacion

Flexion o extension > 0° y 1
e Ll

Flexién o extension >15° 2

La mufieca tien
un angulo de 2
flexién de 38°.

Fuente: Elaboracion propia
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a Puntuacion de los Grupos Ay B
Las puntuaciones del Grupo A son las siguientes:
Tabla 115 Puntuacion delGrupo A i operario de acabado

Grupo A
Miembro Puntuacién
Tronco 2
Cuello 2
Piernas 1

FuenteElaboracion propia. Basado Biego-Mas 201227]

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

puntuacion global del Grupo A.

Tabla 116. Puntuacién global del Grupo Ai operario de acabado

Piernas Piernas Piernas
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Fuente: DiegeMas 201227]

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

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

Tabla 117. Puntuacion del Grupo Bi operario de acabado

Grupo B
Miembro Puntuacion
Brazo 2
Antebran 2
Mufieca 2

Fuente Elaboracion propia. Basado Biego-Mas 2012[27]

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

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

Antebrazo

Fuente: DiegeMas 2012[27]

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

puntuacion global da.

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

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

Tabla 119 Puntuacion Ci operario de acabado

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

Fuente: DiegeMas, J[27]

u Puntuacion final

La puntuacion final estd relacionada con los movimientos repetitivos o cambios de
postura, por ldanto, a la puntuacion C se lgaalédl punto, resultando una puntuacién
final de 4.
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Tabla 120. Puntuacion final i operario de acabado

Tipo de actividad muscular Puntuacion

Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas, p

. 2 . +
ejemplo soportadas durante mas de 1 minuto 1
Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repeti +1
mas de 4 veces por minuto (excluyendo caminar)
Se producen cambios de postura importantes o se adoj +1

posturas inestables
Fuente: DiegeMas 2012[27]

a Nivel de actuacion
Después de obtenkrpuntuacion finatle 4 se procede a determinar el nivel de actuacion

de acuerdo a la siguiente tabla.

Tabla 121 Nivel de actuaciénsegun la puntuacién final obtenida operario de

acabado

Puntuacion Nivel Riesgo Actuacién

1 0 Inapreciable  No es necesaria actuacion.
. Puede ser necesaria la

2a3 1 Bajo actuacion.
4a’7 2 Medio Es necesaria la actuacion.
8a10 3 Alto Es necesaria lactuacion cuantt

antes.

11a15 4 Muy alto Es necesaria la actuacion de

inmediato.

Fuente: DiegeMas 201227]

De acuerdo a la tabla, el nivel de riesgo es 2, o que significa un riesgo sieddn

necesaria la actuacion.

A continuacién se muestra la tabla resumen de la puntu&iBA de las tareas

evaluadas
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Tabla 122 PuntuacionREBA promedio

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

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la tabla 2.2el promedio de la puntuaki REBA de las tareas evaluadas
fue de 8 puntos, cuyas puntuacionssilan entre 4 y 11, con riesggse van desde muy

alto a medio.

3.1.12.2Evidencia de molestia, dolencia y disconfoiit Cuestionario de Cornell

Para el desarrollo del cuestionariorealizouna hoja de céalculo de Excelmpleando el
formato validado del cuestionarilmego se interrogéa lostrabaja@res solicitandols
identificar las mas importantes dsus dolencias corporales, luego se procesé la
informaciénobtenida e niveles que repsentan la gravedad de los malestares musculo

esqueléticos.

En base ads resultados obtenidos del cumsario aplicado en la empresa (Ver Anexo
5), se determin@ue las partes del cuerpo mayormente afectadas son: cuello, hombro
derecho, brazo izquierdbrazo deecho, zona dorsal, zona lumbar, tal como se muestra

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

FuenteElaboracion propia

En lafigura 24 se presenta la frecuencia del disconfort corporal que presentan los
operarios de la empresa, donde la frecuenciaidéd 8eces al dia representa el 55,6%,
varias veces al dia tiene un porcentaje de frecuencia de 21, 2t¢etes al dia el 14,15%

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

100%
80%
60% 55,66%

40%
21,7%

0 14,15%
 m - B
0% [

1-2 veces 3 -4 veces 1 vez al dia Varias veces al dia

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

Fuente: Elaboracion propia

Posteriormente, sabserva el porcentaje de severidad del disconfort corporal presentado
en los operarios, en donde moderadamente incémodo representa el 59,43%, muy
incomodo el 21,7% y ligeramente incOGmodo un porcentaje menor de 18\83°Anexo

6)
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100%

80%

59,43%
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40%
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R |
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Figura 25. Subtotal de severidad del disconfort corporal en los operarios

Fuente: Elaboracién propia

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

molestias no interfieren. (Ver Anexo 6)

100%

80%

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

Figura 26. Subtotal de productividad afectada porel disconfort corporal de los

operarios

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

3.1.13.1Indicador de ruido
Este indicador permitirdeterminar el porcentaje de trabajadores del argacdkeiccion

gue se encuentran expuestos a elevados niveles de ruido:
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PADOAAAEAAD OMRBOTAGORAE D BIOCE AT

. ADOAAAEADD OMBDAORE D RIDRAE Al
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Este indicador sefala que el 83,33% de los trabajadores del area de produccion se
encuentran expuestos a elevados niveles de ruido por la naturaleza de su labor, lo que
quiere decir que los niveles de ruido se encuentran por encioa&®dB quesegurel

criterio de laAmerican Conference of Governmenitadustrial Hygienists (ACGIH), es

considerado aceptable.

3.1.13.2Indicador de iluminacion
Este indicador permitira conocer en qué porcentaje se cumple el nivel de didmiera
las diferentes area de la empresa.

pPAOI DI EIARIAE @A T O ETAAAE® RMMOAT DPOAOA
A

# AT OB AOANRIROI 1 AKEOAIKA AT ET AT AEA
47 OV O ARIOAT DPOAOA P
p .
- Tt wb
~ p
Este indicador sefiala que el 14,29% de las &teda empresa presentan un nivel de
iluminacion adecuado, mientras que el 85,71% de las areas no cumplen con el nivel

exigido por la Norma Técnica EM. 011al comose muestra en la tabl&,2epresentando

un alto riesgo disergonomico.
3.1.13.3Indicador de los puestos de trabajo con riesgos disergonémicos

U Posturas incObmodas o forzadas
b#AIl QEA&/@M B ABCZOA 8 ‘n'l' ,Ag)&ndﬁj A g”).f& D(EEQA oci O
AEOAOCT PEDEAOBOAVOAAAO

A s o~ oar A s

T 1T ADROADPAOAT AO

X
- mmnp
X p
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Este indicador quiere decir que todas las etapas del proceso productivo presentan riesgos
disergondmicos pgosturas incomodas o forzadas, segun la meto@dRIEBA aplicada

en la evaluacion ergonémica.

3.1.13.4Indicador de ausentismo laboral

De acuerdo a lodatos presentados en la tablad2laccidentes laboralesgistrados por

la empresg latabla 16donde se muestra el tiempo requerido para la produccién de polos
de algoddn, se realiza el célculo de indicadores de seguridad y salutiadrajel que

permitiran conocer la situacion actual de la empresa.
U Indice de frecuencia

A EEEBAAG g AAAREARRBAD
&R R ET SR T AMOARGIPTTTIETT

~ , . L
A S AT A 0 ARSI T
CCOS—Ad]

AT AEBED A A OAJ cArimde
El indice de frecuencia quiere decir que gamta 1 000 000 de horasperariarabajadas

al afo en el proceso de confeccién de polos de algodén durante el periodo juriio 2018
mayo 2019es de 2 24accidentes.

i  Indice deseveridad

S i ARPpBABOABADDOAE ARIRBAD
N AEBAOA AR ET o AS T AMSARGT P

A e ~ 4 i
I AERAOCAOC T OATD A O APSEFI T T
CCOE—AqT

AT AEBA OA O Edh Ak o
El indice de severidad quiere decir que por cada 1 000 000Thopesariograbajadas

al afio en el proceso de confeccién de polos de algoddn durante el periodo juriio 2018
mayo 2019, es d& 585dias perdidas
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3.1.14.Pérdidas economicagn la empresadurante el periodo junio 20187 mayo
2019

3.1.14.1Pérdidas econémicas popedidos no atendidos
Es importante mencionar que la empresa durante los meses junio 2218 2019 ha
presentado pedidos no atendidos de polos de algodon, los cuales han generado pérdidas

econdmicas.

Tabla 123 Pérdidasecondmicas por pedidos no atendidos junio 2018nayo 2019

. Pedidos no Pérdidas econdmicas
Produccion Demanda

Mes (polos) (polos) atendidos por pediQos no

(polos) atendidos

Junio 789 940 151 S/3 624
Julio 1338 1576 238 S/I5712
Agosto 906 1102 196 S/A704
Septiembre 740 910 170 S/4 080
Octubre 854 982 128 S/3 072
Noviembre 1086 1284 198 S/4 752
Diciembre 940 1251 311 SI7 464
Enero 935 1105 170 S/4 080
Febrero 1132 1207 75 S/1 800
Marzo 910 1115 205 S/4 920
Abril 1022 1218 196 S/4 704
Mayo 850 951 101 S/2 424

Total 11 502 13 641 2139 S/51 336

Fuente Elaboracién propia. Basado en TEXTILES ROMAJU EIRL

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

En la siguiente figura se muestra la demanda y produccion durante el periodo mayo 2018
i junio 2019.
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1 800 polos
1 600 polos
1 400 polos
1 200 polos
1 000 polos
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Produccion (polos) Demanda (polos)

Figura 27. Produccion real y demandadurante el periodo junio 2018- mayo 2019
Fuente Elaboracién propia. Basado en TEXTILES ROMAJU EIRL

De acuerdo a la figura 2Ta empresa, durante el periodo en estudresenta una

produccion variable, la cual no logrdistacer la demandaquerida por los clientes.

3.1.14.2Pérdidas econdmicas poausentismo laboraly horas extras generadas
En base da tabla 22se determinartos costos que incurren en los dias perdidos por

ausentismo laboral y horas extras generadas.

Para su célculo se basé en los dias de permiso con goce de haber, los cualemgener

horas extras en los operarios de produccién y contratacién de personal.

Por lo tanto, el total da$ pérdidas econdémicas por los dias de ausentismo laboral a causa
de enfermedades ocupanes durante gderiodo junio2018i mayo 2019, fue de S/1
706,68.
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Tabla 124. Pérdidas economicas por ausentismo laboralcasionado por

enfermedades ocupacionales durantsl periodojunio 2018- mayo 2019

N° de N° de Horas Personal Pago Costo de horas Contratacion
Mes trabajadores  dias extras  contratado con goce extras porley de personal
ausentes ausentes generadas de haber (+25%) extra
Junio 4 5 4 - S/260,4 S/139,5 -
Julio - - - - - - -
Agosto 2 1 2 - S/35,77 Si4,71 -
Septiembre 4 - 3 - S/148,8 S/120,9 -
Octubre 4 - 5 - S/111,6 S/167,4 -
Noviembre - - - - - - -
Diciembre 3 1 1 1 S/107,31 S/35,77 S/50
Enero 1 1 2 - S/35,77 S/A4,71 -
Febrero - - - - - - -
Marzo 3 - 2 1 S/71,54 S/44,71 S/50
Abril - - - - - - -
Mayo 4 - 2 1 S/143,08 S/44,71 S/50
Sub total S/914,26  S/642,42 S/150
Total S/1 7,68

Fuente: Elaboracion propia

El costo de horas extras generadas se realizé en base al sueldo de cada operario sumado

el 25% por ley, en caso las jornadas de trabajo semanales superendess50

Asi mismo, se generaron pérdidas de produccién por horas extras generadas por permisos
relacionados a enfermedades y accidentes ocupacionales durante el periodo junio 2018

mayo 2019, las cuales originaron bajas en la productividad.

En la siguiente tabla se muestran las pérdidas econémicas de produccion relacionadas a

horas extras generadas por enfermedades y accidentes de taztotal fue de S/240.
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Tabla 125 Pérdidas economicas de producciorelacionadas a horas extras
generadas por enfermedades y accidentes de trabajarante el periodojunio 2018
- mayo 2019

. Indicador de Produccion .
Produccion  Horas Horas productividad de perdida por horas Pérdidas

Mes mensual extras  hombre econdmicas de
(polos) generadas - mes mano de obra por extras.generadas produccidn (S/24)
mes (unidades)
Junio 789 4 200 0,33 2 S/A8
Julio 1338 - - - - -
Agosto 906 2 208 0,36 1 SR4
Setiembre 740 3 200 0,31 1 SR4
Octubre 854 5 200 0,36 2 S/A8
Noviembre 1086 - - - - -
Diciembre 940 1 208 0,38 1 SR4
Enero 935 2 208 0,37 1 SR4
Febrero 1132 - - - - -
Marzo 910 2 208 0,36 1 SR4
Abril 1022 - - - - -
Mayo 850 2 208 0,34 1 SR4
Pérdidas econémicas por produccién en relacién con horas extre
10 SR40

generadas por ausentisméaboral

Fuente: Elaboracion propia

Los gastos anteriormente descritoshenefician a l&ampresa, ya que el ausentismo por
enfermedades y accidentes de trabajo no solo genera dias pagados con goces de haber,

sino también horas extras erpelsonal, incurriendo en sobrecostos para la empresa.

3.1.14.3Pérdidas econémicagpor puesto de trabajo con riesgos disergonémicos
Los diferentes riesgos disergondmicos en los puestos de trabajo generan en los operarios
fatiga, lesiones, cansancio, influyend@gativamente en su productividad con el

transcurso deak horas de la jornada laboral.

1 Multas impuestas por SUNAFIL

La empresa tendrigue pagar multas por las infracciones en la Seguridgalud en el
Trabajo, teniendo como base la tabla de célculordwito de las sancionela cual
depende @l tipo de empresa que EEXTILES ROMAJU EIRL de acuerdo a su tamafio,
el numero de trabajadores afectadds gravedad de la infracciofVer Anexo 7
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Infracciones Tipode ValorUIT indicede Total de
infraccion 2020 multa (%) multa

Incumplimiento de disposiciones relacionadas con la SST sobre lugares de
herramientasmaquinas y equipos, agentes fisicos, quimicos y bioldgicos, ri

niemashagquines y equipos, ad > GUIMICoS y biolog Grave 077  sS/3311
ergondmicos, equipos de proteccion personal, sefializacién de seguridad, de
se derive un riesgo grave para la seguridad o salud de los trabajadores.
No llevar a cabo evaluaciones de riesgos y controles periddicos de las conc

. . . Grave S/4 300 0,77 S/3 311

de trabajo y de las actividades de los trabajadores.
No reportar a la autoridad competente los accidentes de trabajo y enfermr

. Grave 0,77 S/3 311
profesionales, cuandsean graves.
No llevar a cabo la investigacion en caso de producirse dafios a la salud

. e Grave 0,77 S/3 311
trabajadores o de tener indicios.
Total de pérdidas econémicas por multas S/13 244

Fuente:Elaboracion propia. Basado SNAFIL [45]

Las pérdidas econdmicpsr multas de SUNAFIIdan un total d&/13 244 y estabasados en @éhdice de multa que se infringe al no tener

encuenta logproblemas ambientalgslas condicionetaborales de los trabajadores.
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3.1.15.Resumen de pérdidas econdémicas

Tabla 127. Pérdidas econdémicas

Pérdidas econdmicas

Pedidos no atendidos S/51 336
Ausentismo laboral y horas extras
generadas S/1 70668
Produccion por ausentismo laboral S/240
Multas impuestas p@UNAFIL S/13 244
Total de pérdidas econdmicas S/66 526,68

Fuente Elaboracién propia

Por lo tanto, las pérdidas econdmicas totales representan el 24,1% del iogabsies

de la empresa.
3.1.16.Resumen deactuales indicadores

Tabla 128 Actuales indicadores deproductividad

Actual indicador

Productividad laboral 958 polos/operario
Productividad de mano de obr 0,39 polos/hora operario
Productividad econémica 0,047 polos/sol

Fuente Elaboracién propia

Tabla 129 Actualesindicadoresde las causas de lhaja productividad

Actual indicador

% de trabajadores expuestos a elevados niveles de 83,33%

% de cumplimiento del nivel de iluminacion en las ar 14.299%

de la empresa o570

Puestos de trabajo con riesgos disergonémicos p
100%
posturas forzadas

Ausentismo laboral: indice de frecuencia 2 241 accidentes
Ausentismo laboral: indice de severidad 3 585dias perdidos

Fuente: Elaboracion propia
3.1.17 Identificacion de problemas en el sistema de produccion y sus causas

3.1.17.1Problemas de produccion

En la siguiente tabla se muestra el principal problema y las causas del mismo.
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Tabla 130. Problemas y causas de produccion

Problema Causas

Factores ambientales fuera de los limites permitic
(Ruido e iluminacion)

Baja productividad Puestos de trabajo con riesgos disergondmicos

Ausentismo laboral por deteriode salud o
enfermedades de los operarios del area de produc

Fuente:Elaboracién propia

De acuerdo a la tabla 138 principal problemale producciémue presentia empresa
TEXTILES ROMAJU EIRL es la baja productividad, cuyas causas los factores
ambientales que exceden los valores limites permisibles como el ruido o la deficiente
iluminacién en las areas de trabajo de la empresa, asi como los puestos de trabajo con
riesgos disergondmicos y el ausentismo laboral de los operatiasedale produccion

de poles de algoddémpor deterioro de la sadl 0 enfermedades ocupacionales.

3.1.17.2Propuestas de mejora

- Disefio de luminarias

- Redisefio del puesto de trabajdmplementacion desillas ergondmicas,
implementacion de mesas de trabajo con a#justable,

- Establecer un Procedimiento Operativo Estandarizado para la manipulacion de cargas.

- Programa de pausas activas.

- Proporcionar equipos de prote@meipersonal adecuados

- Capacitacién en temas de Seguridad y Salud en el Trabajo.

3.2. DESARROLLO DE PROPUESTA DE MEJORAS EN EL SISTEMA DE
PRODUCCION

Después de identificar el principal problema y sus posibles causas en la empresa

TEXTILES ROMAJU EIRL se implantaron las mejoras de acuerd Zerarquiade

control de riesgosstablecida en la ISO 450Q41]
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JERARQUIA DE CONTROLES
PARA LA REDUCCION DE

RIESGOS.
salud en & trabajo
o - usando esta jerarquia
Eliminar el peligro. de control

Sustituir con procesos,
operaciones,
materiales o equipos
menos peligrosos.

Usar controles
de ingenieria y
reorganizar el
trabajo,

Utilizar controles
administrativos.

Utilizar equipos de
protecciéon personal
adecuados.

Figura 28. Jerarquia de control de riesgos
FuentelSO 2018[41]

A continuacion se muestran las mejoras de acuerdo a la Jerarquia de corgsgjate

Tabla 131 Mejoras deacuerdo a laJerarquia de control de riesgos

Jerarquia de control de

. Propuestas de mejora
riesgos

Eliminacion -
Sustitucién -
Disefio de luminarias

) y Implementacién dsillas ergonémicas
Controles de ingenieria

Implementacion de mesas de trabajo col
altura ajustable.

Establecer un Procedimiento Operativo
Estandarizado para la manipulacién de car
Controles administrativo Programa de pausas activas.

Capacitacion en temas de Segurigigghlud
en el Trabajo.
Uso de equipos de  Proporcionar equipos de proteccion perso
proteccion personal adecuados.
Fuente Elaboracién propia

Segun la Jerarquia de control de riesgos lo primero que se propone es el control de
ingenieria que en esta investigacion sera el disefio de luminarias, la implementacion de
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sillas ergondmica para los puestos de trabajo, asi como la implementacion deaina mes
de trabajo con altura ajustable para los operarios de tendido, trazado, corte y acabado;
seguido del control administrativo que en este caso sera el procedimiento operativo
estandarizado para la manipulacion de cargasores a 25 kg, el cual aplicaragpa
operarios de recepcion, pesado y seleccegdnprograma de pausas de trabajo y las
capacitaciones en temas de seguridad y salud en el trabajo; finalmente se propone el uso
equipos de proteccion personal adecuados.

3.2.1. Desarrollo de mejoras

3.2.1.1. Mejora 1: Disefiode luminarias

Los principios de la ergonomia dice das ambientes de trabaj@enser confortablg
suministrandauna adecuada iluminacion tanto en cantidad y en luz, por eso es que se
considera importante realizar el disefio de las luminamsa empresa TEXTILES
ROMAJU EIRL, utilizando el Método de Iimenes, el mismo que pergoteocerel
namero de luminariamdecuadagpara lasdiferentesareas de produccién con una

iluminacion uniforme.
Para realizar el disefio de luminarias se m@guilda siguiente informacion:

x  Dimensiones del loch nivel de iluminacion real y segun la Norma Técnica EM.
010
En la siguiente tabla se muestran las medidas de cada area de produccion de la empresa

y el nivel de iluminacién de las mismas, de acuerdo a los dabstrados en la tabl&.2

Tabla 132 Dimensionesy nivel de iluminacién en cada area de trabajo

Areas Dimensiones Lux (real) Lux (Norma
Largo (m) Ancho (m) Altura (m) EM. 010)
Area de recepc_lfnn, pesadc 75 2.42 3 100 1000
seleccion

Area de tend|do_, trazado 2.12 41 3 113.3 750
corte de piezas

Area de remallado 4 1,91 3 71,1 750

Area de cosido 6,74 2,1 3 110,2 750

Area de bordado 8,31 2,6 3 100 750

Area de acabado 3 1,91 3 70,5 750

Area de producto terminac 2,11 3,1 3 100 100

Fuente: Elaboracion propia
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Segun la tablanterior solo una de las siete areas cumple con los lux requeridos por la
Norma EM. 010, mientras que las otras areas se encuentran muy por debajo del rango
requerido.

x  Reflexion de elementos ynantenimiento del local
Para determinar laseficientes de refle&n de techo, paredes y suelo se recurre a tablas
cuyos valores se encuentran normalmente tabulados para los diferentes tipos de

materiales, superficies y acabado.

Tabla 133 Andlisis de elementos y mantenimiento del local

items Infraestructura Materiales Color
y Techo Ladrillo Claro
Reflexion de )
Pared Ladrillo Claro
elementos )
Suelo Cemento Medio
Mantenimiento Limpio
del local Sucio X

Fuente: Elaboracion propia

Por lo tanto, la infraestructura del local como techo pared y suelo son hechos de materiales
como ladrillo, cemento y seneuentra pintada con colores claros y medios. También se
considera el mantenimiento del local, el cual consiste en la limpiezae mantiene en

cada area.

A continuacién se muestra los ambientes de trabajo en el primer y segundo nivel de la

empresa:

Figura 29. Techo, paredes y suelo de primera y segunda planta
Fuente: TEXTILES ROMAJU EIRL
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Como se observa, la infraestructura del local (techo, pared y suelo) esta hecha con
materiales como cemento Yy ladrillo. Ademses,encuentra pintada con colores claros y
medios. Respecto al mantenimiento del local, el cual consiste en la limpieza de cada area

de trabajo, se considera ambientes sucios.

x  Tipo de luminarias por area de trabajo

El tipo de luminaria elegida para disefio de luminarias en la empresa TEXTILES
ROMAJU EIRL es el fluorescente lineal de 58ttg(Ver Anexo §, ya que ofrece mas
limenes por vatios ynamejor reproduccion del color que lestandares, presentando
una eficacia relativamente alta al inicmneo durante la vida util de la lampara, con gran

conservacion del flujo luminoso. &daptara 2 luminarias por punto.

Figura 30. Philips TL-D 58W 840 Super 80 (MASTER)
FuentePhilips[42]

A continuacion se detallan las especificaciones generales de la luminaria.

SKU 110311

Mombre del Fabricante MASTER TL-D Super 80 58W 7 840 15L / 25
Cantidad recomendada 25

Garantia total de cualquier ldmpara 1 afio

Clase de eficiencia energética UNA

Vida media (h) 20000

Figura 31 Especificaciones generales de luminarias
Fuente: Philip$42]

x  Célculo de luminarias
- Indice del local:Secalcula a partir de la geometria de este, aplicando la siguiente la

formula:
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Donde:

a: Ancho
b: Largo
h: Altura

- Coeficiente de reflexibn:Estos valores normalmende encuentran tabulasl

Tabla 134. Coeficientes daeflexion para primera planta

Infraestructura Color Fa"tof ,de
reflexiéon
Techo Blanco 0,5
Paredes Verde claro 0,5
Suelo Rojo oscura 0,1

Fuente Elaboracién propia. Basado enrhinotécnica2017[43]

Tabla 135 Coeficientes de reflexidérpara segundaplanta

Infraestructura Color Fac“’f ,de
reflexion
Techo Crema 0,3
Paredes Azul claro 0,5
Suelo Rojo oscura 0,1

Fuente Elaboracién propia. Basado Enminotécnica2017[43]

En las tablas 134 y 13 muestra el factor de reflexion que tiene la empresa respecto al

color del techo, paredes y suelo.

- Factor de mantenimienta Estecoeficiente depende dgtado de suciedad ambiental
y frecuencia de la limpieza del local. Para una limpieza periédica anual potemay
los siguientes valores:

Tabla 136. Factor de mantenmiento

Ambiente Factqr (.je
mantenimiento
Limpio 0,8
Sucio 0,6

Fuente: Luminotécnic2017[43]

- Superficie de trabajo: Se refiere al area de trabajo y se utiliza la siguiente férmula:
3 AzZA
Donde:
A: Ancho
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b: Largo

Flujo luminoso total: Se debe calcular cda siguiente férmula establecida en el
Método de limenes:
% 23
#zH#
Donde:
5 : Flujo luminoso total
Em: lluminancia media deseada
S: Superficie del plano de trabajo
Cu: Coeficiente de reflexion

Cm: Factor de mantenimiento

Flujo luminoso local: Se hallasegun el catalogo del fluorescente elegido.

Numero de luminarias: En base a los célculos anterioresresuelve la siguiente

formula.

(o)

w
N
(ox)

Donde:

N: Numero de luminarias

5 : Flujo luminoso total

5 : Flujo luminosa de una lampara

s : Niomerode lamparas por luminaria

Emplazamiento de luminarias:Una vezrealizado el calculoal nimero minimo de
luminarias, el siguiente paso es realizar la distribusaire el area del locdtn los
localesde areaectangular las luminarias se reparten de forma uniforme en filas

paralelas a los ejes de simetria del local segun las férmulas:

z A

A
Donde:
Ntotai: NUmero de luminarias totales
Nanche NUmMero de filas de iluminarias a lo ancho
a: Ancho delocal

b: Largo del local
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>\ >

Donde:
Niarge NUmero de filas de iluminarias a lo largo
a: Ancho del local

b: Largo del local

x  Calculos y resultados del disefio de luminarias

Se procde a realizar los calculos parariejora dédisefio de luminariasn las diferentes
areas de la empresa TEXTILES ROMAJU EIRL que cuentan con una deficiente
iluminacion.Sin embargo, para érea de producto terminado no se realiza el disefio de

las luminarias, puesto que cumplen con la iluminaci@caada.
U  Areade recepcion, pesado y seleccion

Tabla 137. Célculo de luminarias para el &rea de recepciorpesado y seleccion

Calculo de luminarias

indice del local (k) 1,6
Lux segun Norma Técnica EM.
010 1 000 lux/nt
Techo 0,3
Reflexiénde elementos Pared 0,5
Suelo 0,1
Coeficiente de reflexionCy) 0,38
Factor de mantenimientddpm) 0,6
Area de trabajo (S) 18,15 m
Flujo luminoso total 3 79 605,26 Uix
Flujo luminoso local 3 5 240lux
Numero de luminarias
Ancho 1,12m 2 luminarias
Largo 1,83m 4 luminarias

Fuente Elaboracién propia

Segun la tabla 13@ara que el area cuerden una ilumina@n adecuada seqeiere de
2 luminarias para el anchodluminariaspara ellargo, dando un flujo luminoso totale
79 605,26 lux.

Luego del célculo, se procededamostrara validez de los resultados se procede a

calcular la iluminacion media obtenida en la instalacion disefiada, en donde se debe tener
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como resultado una iluminaciénuig o superior a la recomendada por la Norma Técnica
EM. 01Q

A Jﬂ'% A Aty
LIJZCZUCPT@WJWW pinnO
A Adbgudy

A continuacion se muestra emplazamiento de luminarias enaska @ recepcion,

pesado y seleccion.
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ANCHO
2 luminarias
=
- 2,42m
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0,65 m 112m | 4
=
£
8
—
7,5m
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X €
< =
— <
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= 2 luminarias de 58 watts por punt
1 1
-- - -
Figura 32 Disefio de luminarias para el area de recepcién, pesado y seleccion
Interpretacion:

91 El area de recepin, pesado y seleccion debe contar con un total de 8 luminarias pteagauma iluminacién adecuada de 1 000 Lux,

indicada erla Norma Técnica EM. 010, distribuidas de la siguiente manera:
1 En cada columndebe haber 4 luminarias separadas por 1,83 metros. Siendo de 1 metro la distancia de la pared a la lumi

1 En cada fila debe haber 2 luminarias separadas por 1,12 metros. Siendo de 0,65 metros la distancia de la pared a la lum
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a Area de tendido, trazado y corte

Tabla 138 Calculo de luminarias para el area de tendidarazado y corte

Caélculo de luminarias

indice del local (k) 1
Lux segin Norma Técnica EM.
010 750 lux/n?
Techo 0,3
Reflexién de elementos Pared 0,5
Suelo 0,1
Coeficiente de reflexion ) 0,26
Factor de mantenimientddpm) 0,6
Area de trabajo (S) 8,69 n?
Flujo luminoso total § 41 788lux
Flujo luminoso local i3 5 240lux

Numero de luminarias
Ancho 2,4m 2 luminarias

Largo Im 2 luminarias

FuenteElaboracion propia

Segun laablal38para que el area cuerten una iluminacion adecuada squiere de
2 luminariagantopara elancho como para el larggando un flujo luminoso total dEl
788 lux.

Se realiza el mismo procedimiento pdesmostrata validez de los resultados.

W "7 4ZAZA
A T Acthusty
T2¢2UC T AUty @ Tip ~
o o XumnoOgd
A Adputy

A continuacion se muestel emplazamientae las luminarias en el area de tendido,

trazado y corte.
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ANCHO
2 luminarias
£
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= 2 luminarias de 58&atts por punto

Figura 33. Disefio de luminarias para el area de tendido, trazado y corte

Interpretacion:

i1 Elarea de tendido, trazado y corte debe contar con un total de 4 luminarias para que tenga una iluminacion atistuagaidéicada
en la Norma Técnica EM. 010, distribuidas de la siguiente manera:

1 En cada columna debe habduinarias sepades por 1 metro. Siendo de 0,55 metros la distancia de la pared a la luminaria.

1 En cada fila debkaber 2uminarias separadas por 2,4 metros. Siendo de 0,85 metros la distancia de la pared a la luminaria.
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i Areade remallado

Tabla 139. Calculo de luminarias para el area de remallado

Caélculo de luminarias

indice del local (k) 1
Lux segin Norma Técnica EM.
010 750 luxn?
Techo 0,3
Reflexién de elementos Pared 0,5
Suelo 0,1
Coeficiente de reflexion ) 0,26
Factor de mantenimientddpm) 0,6
Area de trabajo (S) 8,47
Flujo luminoso total § 40 384,62ux
Flujo luminoso local § 5 240lux

Namero de luminarias
Ancho 1,1m 2 luminarias

Largo 2m 2 luminarias

Fuente Elaboracién propia

Segun la tabla 13Para que el area cueriten una iluminacion adecuada squiere de
2 luminariastantopara elancho como para el largdando un flujo luminostotal de 40
384,62 lux.

Se realiza el mismo procedimiento pdesmostrata validez de los resultados.

N s N
A T Adkfusty
Tzczuqttlf:m'dt(ﬁmw YU
A Adputy

A continuacion se muesteh emplazamientdelas luminarias en el area de remallado.
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ANCHO
2 luminarias
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= 2 luminarias de 58 watts por punt:

Figura 34. Disefio de luminarias para efrea de remallado

Interpretacion:

El area de remallado debe contar con un total de 4 luminarias para que tenga una iluminacién adecuada de 750 Luxlandibcada en
Técnica EM. 010, distribuidas de la siguiente manera:

En cada columna debe halduminarias separad@®r 2 metros. Siendide 1 metrda distancia de la pared a la luminaria.

En cada fila debe haber 2 luminarias separadas por 1,1 metros. Siendo de 0,5 metros la distancia de la pared a la luminaria.
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i Areadecosido

Tabla 140. Calculo de luminarias para area decosido

Caélculo de luminarias

indice del local (k) 1,1
Lux segin Norma Técnica EM.
010 750 lux/n?
Techo 0,3
Reflexién de elementos Pared 0,5
Suelo 0,1
Coeficiente de reflexion ) 0,28
Factor de mantenimientddpm) 0,6
Area de trabajo (S) 14,83 m?
Flujo luminoso total § 66 196,43lux
Flujo luminoso local § 5 240lux

NUmero de luminarias
Ancho 1,1m 2 luminarias

Largo 1,68m 4 luminarias

Fuente:Elaboraciémropia

Segun la tabla 14Para que el area cuerten una iluminacion adecuadarequiere de
2 luminarias para el anclyode 4 luminarias para el largdando un flujo luminoso total
del 66 196,43 lux

Se realiza el mismo procedimiento pdesmostrata validez de los resultados.

. N
A T Adkfusty
Wz gzug T ATt @ T ~
oTo XumnoOgd
A Adputy

A continuacion se muesteh emplazamientdelas luminarias en el area desido.
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ANCHO
2 luminarias
S
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Figura 35. Disefio de luminarias para el &rea de cosido

Interpretacion:
El area de cosido debe contar con un total de 8 luminarias para que tenga una ilumdeiédda de 750 Lux, indicada en la Norma

Técnica EM. 010, distribuidas de la siguiente manera:
En cada columna debe haber 4 luminarias separadas por 1,68 metros. Siendo de 0,85dmstirasdale la pared a la luminari

En cada fila debe haber 2 luminarias separadas por 1,1 metros. Siendo de 0,55 metros la distancia de la pared a la lumi
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i Areade bordado

Tabla 141 Calculo de luminarias para area de bordado

Célculo de luminarias

indice del local (k) 1,38
Lux segin Normdécnica EM.
010 750 lux/n?
Techo 0,5
Reflexién de elementos Pared 0,5
Suelo 0,1
Coeficiente de reflexionCy) 0,34
Factor de mantenimientddpm) 0,8
Area de trabajo (S) 21,61 n?
Flujo luminoso total § 59 575,37ux
Flujo luminoso local i3 5 240lux

NuUmero de luminarias
Ancho 1,3m 2 luminarias

Largo 3m 3 luminarias

Fuente:Elaboracién propia

Segun la tabla 14fiara que el &rea cuerten una iluminacion adecuada requiere de
2 luminarias para el ancho y deurlinarias para éargo, dando un flujo luminoso total
de 59 575,37 lux.

Se realiza el mismo procedimiento pdesmostrata validez de los resultados.

. =z JzZAThA
A T Adkfusty
®zZc¢zu¢ T auto © mhp .
- noo
G Mp Xon
A Adbgudy

A continuacién se muesteh emplazamientde las luminarias en el arda bordado.
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ANCHO

2 luminarias

1,15m

0,65 m 1,3 m 1

- = 2,6m

3m

8,31m

LARGO

3 luminarias

= 2 luminarias de 58 watts por punt

Figura 36. Disefio de luminarias para el area de bordado
Interpretacion:

El area de bordado debe contar con un total de 6 luminarias para que tenga una iluminacion adecuada de 750 Lux,andarada en |
Técnica EM. 010, distribuidas de la siguiente manera:

En cada columna debe haber 3 luminarias separadas por 3 metros. Siendo de 1,15 metros la distancia de la pared.a |

En cada fila debe haber 2 luminarias separadas por 1,3 metros. Siendo de 0,65 metros lalditigraried a la luminaria.
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i Areade acabado

Tabla 142 Calculo de luminarias para area de acabado

Célculo de luminarias

indice del local (k) 1
Lux segin Norma Técnica EM.
010 750 lux/n?
Techo 0,3
Reflexién de elementos Pared 0,5
Suelo 0,1
Coeficiente de reflexionCy) 0,26
Factor demantenimiento Cm) 0,6
Area de trabajo (S) 6,6 nt
Flujo luminoso total § 31 730,77 lux
Flujo luminoso local i3 5 240 lux

NuUmero de luminarias
Ancho 1,1m 2 luminarias

Largo 1,3m 2 luminarias

Fuente Elaboracién propia

Segunla tabla 12 para que el area cuerden una iluminacion adecuada se requikre
2 luminariaganto parael anchocomo para el largalando un flujo luminoso total de 31
730,77 lux.

Se realiza el mismo procedimiento pdesmostrata validez de los resultados.

o "Z 4EFAEA
A T Adkfusty
rzczuc(rpF;rmcﬁwa YU
A Adfputy

A continuacion se muesteh emplazamientde las luminarias en el area de acabado.
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ANCHO
2 luminarias
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Figura 37. Disefio de luminarias para el area de acabado

Interpretacion:
1 El &rea de acabado debe contar con un total de 4 luminarias para que tenga una iluminacion adecuada de 750 Luxaiticada en |

Técnica EM. 010distribuidas de la siguiente manera:

1 En cada columna debe haber 2 luminarias separadas por 1,3 metros. Siendo de 0,85 metros la distancia de la pared.a la luminar

1 En cada fila debe haber 2 luminarias separadas por 1,1 mésrudo 8e 0,55 metros la distancia de la pared a la luminaria.
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a Costo de implementacion del disefio deminarias

El costo para la implementacion de la propuesta se detalla a continuacion:

Tabla 143 Costo de implementacion del disefide luminarias

Producto Cantidad ugi?as:i?) Costo total
Luminaria Philips TELD 58W 68 unidades S/32,50 S/2 210
Accesorios 68 unidades SI7 S/476
Mano de obra 1 servicio técnicc S/600 S/600
Total S/3 286

Fuente: Elaboraciépropia

Por lo tanto, si la empresa TEXTILES ROMAJU EIRL implementa este disefio de

luminarias tendra que invertir S/8&

3.2.1.2. Mejora 2: Redisefiode puestos de trabajalel area de produccion

a. Implementacion de unasilla ergonémicapara estacion de trabajo sentado

Se implementara una silla ergonémpeaa los operavs de union de pieggy cosido, asi
como para los de remallagoiesto que son ellos los gaenenudo mantienen posturas
incébmodas del hombro, codo y mufieca mientras realizan su actividad debido a la altura

o la incorrecta posicién da silla.

Actualmente cada operario labora individualmente en una estacion de trabajo, la cual
consta de una megauna silla, sin embargo esta silla no es la adecuada para este tipo de
trabajo, pr ello es que se propone implementaa silla ergonémica que se ajuste
facilmente, con elin de reducidas posturas incOmodaspyeda realizasu trabajo con

mayor facilidadDicha propuesta de mejora se desarrollé por etapas.

a Etapa 1. Criterios de seleccion de silla ergondmica para estacion de trabajo

sentado

Como sostieneZarco y Martinez[44] la silla debe contarcon las siguientes

caracteristicas:

- Las patas en contacto con el suetodeben tener movilidad (preferiden ruedas),
manteniendo asi una posicion fija, para que no se produzca un deslizamiento o
desplazamiento con la accion de los pedales oétpiina.

- Asiento con dimensiones adecuadas a la trabajadora, giratorio y con los bordes

redondeados para & presiones sobre las piernas.
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- Elrespaldadebe seajustable y regulable en aléue inclinacién, permitiendo el apoyo
de la zona lumbar

- El'material del relleno y tapizado de la silla tiene que ser de un tejido transpirable, con
facilidad de limpieza y acolchado cémodo, parareparto mas equitativo de las
presiones sobre espalda y glateos.

- Contar con certificacion de normativa.

ua Etapa 2 Seleccionde sillas ergonémica para estacion de trabajo sentado
En esta etapa se seleécnaron tres sillas ergondmica, teniendo como baséas

caracteristicaeecomendadas por Zarco y Martinez.

A continuacion se muestrda comparacion de las posiblgiias que mas se adecudn a

puesto de trabajo.

Tabla 144 Seleccion de sillas ergondmicas para estacion de trabajo sentado

Silla 1. DELPHI A18

I
Silla 2. GUIL SLT 60 &

Silla 3. Silla de
confidente
FREMONDO V

FuenteElaboracion propia
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a Etapa 3.Evaluacion de criteriosde silla ergondmicapara estacion de trabajo
sentado
En esta etag se realizaina evaluaciérde las sillas seleccionadas en la Etapa 1 para

determinar scumpliano noconlos criterios establecidos.

Si la silla cumple conleriterio, se le colocan check i), caso contrario se coloce

aspa (X).

Tabla 145 Evaluacion de criteriosde silla ergondmicapara estacion de trabajo

sentado

Silla 1. , Silla 3. Silla de

Criterios DELPHI S'"gl_z.l'. (é(L)“L confidente
A18 FREMONDO V

No tener movilidad. n n n
Asiento con dimensiones adecuac X
giratorios y con bordes redondeados. n n
Respaldo que permite apoyar la zc
lumbar, ajustable yregulable en altura n X X
inclinacion.
Material del relleno y tapizado con teji
transpirable y acolchado. n n n
Certificacién de normativa n n X

Fuente Elaboracién propia

Como se obseryae evaluaron cinco criterios para la seleccion de laesijfanémica
para estacion de trabajo sentado, donde se tuwo oesultado que la silla DELPIALS
cumple cortodoslos criterios requeridos, la silla GUIL S80 cumple con cuatro de ellos,

mientras que la silla confidee FREMONDO V solo cumple con dos

a Etapa 4. Ponderacion de criterios
En esa etapa se asigntma numeraciom los criterios, luego se proced#realizar una
matriz de enfrentamiento para determinar el porcentaje de ponderacion de cada uno de

ellos.
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Tabla 146. Ponderacion decriterios de silla ergondmicapara estacion de trabajo

sentado
N° Criterios 1 2 3 4 5 Puntuacién Ponderacion
1 No tener movilidad. X 1 1 0 1 3 18,80%
5 Agentp con dimensiones adecuadas, 0 X 1 1 1 3 18.80%
giratorios y con bordes redondeados.
Respaldo que permite apoyar la z
3 lumbar, ajustable y regulable en alture 1 1 X 1 1 4 25,00%
inclinacion.
4 Materlgl del relleno y tapizado con teji 01 1 X 1 3 18,80%
transpirable y acolchado.
5 Certificacion de normativa 0 1 1 1 X 3 18,80%
Total 16 100%

FuenteElaboracion propia

En la tabla anterior se muestra la matriz de enfrentamiento que permitié priorizar el
criterio mas importante, el cual es que la silla deba contar con respaldar que permita el
apoyo de la zona lumbaajustable y regulable en altura e inclinacion, seguido de los
demas criterios como son:ontener movilidad, asiento con dimensiones adecuadas,
giratorios y con bordes redondeados, material de tejido transpirable y acolchado para el
relleno y tapizado y laertificacién de normativa.

Asi mismo se determind una escala de puntugmaéa el checkn) y aspa (Xutilizados

en latabla145:

Tabla 147. Escalade puntuacién

Escala Puntuacién
Check
3
(n)
Aspa
P 1

(X)

Fuente: Elaboracion propia

Se asignd una puntuacion 8ecuando la sillacumple con el criteridequeridg caso

contrario seasignd una puntuacién de 1.

A continuacion se desarrolla la tabla que nesmitié elegir la silla ergonémica mas
adecuada de acukr a la puntuacion establecida.
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Tabla 148 Puntuacion total de silla ergonémicgara estacion de trabajo sentado

Silla 3. Silla de confidente

crierio Silla 1. DELPHI A18 Silla 2. GUIL SL7T 60 FREMONDO V
Punt. Punt. Punt.

Pond. Calif. Total Pond. Calif. Total Pond. Calif. Total
No tener movilidad. 18,8% 3 0,56% 18,8% 3 0,56%  18,8% 3 0,56%
Asiento con
dimensiones
adecuadas, giratorios 18,8% 3 0,56% 18,8% 3 0,56%  18,8% 1 0,19%
con bordes
redondeados.

Respaldo que permit
apoyar la zona lumba
] 25,0% 3 0,75% 25,0% 1 0,25%  25,0% 1 0,25%
ajustable y regulabl
en altura e inclinacion
Material del relleno y

tapizado con tejidc

) 18,8% 3 0,56% 18,8% 3 0,56%  18,8% 3 0,56%
transpirable y
acolchado.
Certificacion de
. 18,8% 3 0,56% 18,8% 3 0,56%  18,8% 1 0,19%
normativa
Total 3% 2,5% 1,75%

Fuente Elaboracién propia

Comose observa, la sillgue obtuvo un maygorcentaje deuntuacionfue laDELPHI
A18 con 3%, seguido de I&GUIL SL - 60 con 2,5%y, finalmente lasilla corfidente
FREMONDO V con 1,3%.

Las caracteristicas especificas de la silla se muestran en el Anexo 9.

a Etapa 5. Implementacién de silla ergonémicpara estacion de trabajo sentado
Despiés deseleccionar la sill@argonémica adecuadse procede a su implementacion a
través @l software de disefio SOLIDWORKS
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d/t\d
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Figura 38. Silla DELPHI A18

b. Implementaciéon de una silla ergondmica para estacidon de trabajo de
pie/sentado
Del mismo modo que se eligi6 la silla adecuada para los operarios de unién de piezas,
cosido y remallado se realizara para el puesto de trabajo de tendido trazado y corte, de
bordado y acabado, ya que actualmente el puesto de trabajo consta solo de una mesa,
permaneciendo de pie durante la jornada laboral, es por ello que se ha considerado
importante adecuar una mesa con altura regulable, que les permita a los operarios tener
todo al alcance, asi como una silla con reposapiés para hacer descansos, alt@rasir pos

y cambiar el peso del cuerpo de una pierna a la otra.

a Etapa 1. Criterios de seleccion de silla ergondoa para estacion de trabajale
pie/sentado

Como sostiene el Cent@anadiensde Salud y Seguridad Ocupaciof], la silla debe

tener las siguientes caracteristicas:

- Asiento con un ancho minimo de 40 cm.

- Respaldos contorneados vertical y horizontalmente.

- Cubierta de asiento de tela antideslizante y transpirable.

- Acolchado del asiento con un grosor de2cmaproximadamente.

- Reposabrazos si es apropiado.

- Contar con certificacibn de normativa.

a Etapa 2 Seleccién de silla ergondmica para &ién de trabajo de pie/sentado
En esta etapa & seleccionaron tres sillas ergonomicas, teniendo como base las

caracteristicas dadas por el Centro Canadiense de Salud y Seguridad Ocupégjonal.
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A continuacion se muestran la comparacion de las posibles sillas queadés(san para

el puesto de trabajo.

Tabla 149 Seleccion de sillagrgondmicas paraestacionde trabajo de pie/sentado

Silla 1. Interstuhl f lex
39419

A

Silla 2. BIMOS
stehhilfe 9456

Silla 3. Swing RTL

a Etapa 3. Evaluacion de criterios de silla ergonémica para estacion de trabajo

Fuente:Elaboracion propia

de pie/sentado
Si la silla cumpe con el criterio, se le coloam check (), caso contrario se coloce

aspa (X).
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Tabla 150. Evaluacion de criterios de silla ergonémicgara estacionde trabajo de

pie/sentado

Silla 1. Interstuhl  Silla 2. BIMOS Silla 3.

Criterios
flex 39419 stehhilfe 9456 Swing RTL
Asiento con ancho minimo de 40 crr n n n
Respaldos contorneados vertical n n n

horizontalmente.

Cubierta de asiento de te

antideslizante y transpirable. f f f
Acolchado del asiento con un grosor

21 3 cm aproximadamente. X X "
Contar con certificacion de normativ n n n

Fuente Elaboracién propia

Como se obseryae evaluaron cinco criterios para la seleccion de la silla ergondmica
para estacion de trabaje piesentado, donde se tuvo como resultado que laSsilag

RTL cumple contodoslos criterios requeridosnientas queas silla BIMOS stehhilfe

9456 e Interstuhl flex 39419 cumplen con cuatro de ellos.

a Etapa 4. Ponderacion de criterios

En esta etapa se asigné una numeraciés arlterios, luego se procedsrealizar una
matriz de enfrentamiento para determiahporcentaje de ponderacion de cada uno de
ellos.

Tabla 151 Ponderacion de criterios de silla ergondmicpara estacionde trabajo

de pie/sentado

N° Criterios 1 2 3 4 5 Puntuacibn Ponderacion
1 Asiento con ancho minimo de 40 cm. X 0O 1 1 o 3 15,79%
2 Respaldos contorneados  vertical
] 0 X 0 1 o0 3 15,79%
horizontalmente.
3 Cubierta de asiento de tela antideslizan
] 1 0O X 1 0 3 15,79%
transpirable.
4 Acolchado del asiento con un grosor dé
) 1 1 1 X 0 4 21,05%
3 cm aproximadamente.
5 Contar con certificacién de normativa 1 1 1 1 1 6 31,58%
Total 19 100%

FuenteElaboracion propia
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En la tabla anterior se muestra la matriz de enfrentamiento que permitio priorizar el
criterio mas importante, el cual es que la silla deba contarertificacion de normativa,
seguido del grosor dei23 cm del acolchado del asiento, asiento con andhora de

40 cm, respaldo contorneados vertical y horizontalmente y la cubierta de asiento de tela

antideslizante y transpirable.

Asi mismo se determin6 una escala de puntuacion para el cheglagpa (X)

Tabla 152 Escala depuntuacion

Escala Puntuacioén
Check
3
(n)
Aspa
P 1

(X)

Fuente: Elaboracion propia

Se asign una puntuacion de 3 la siltan el criteriorequeridg caso contrario se asigné

una puntuacion de 1.

A continuacion se desarrolla la tabla ques permitié elegir la silla ergondmica mas

adecuada de acuerdo a la puntuacion establecida.



Tabla 153 Puntuacion total de silla ergondmicagara estaciénde trabajo de

pie/sentado
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Silla 1. Interstuhl flex

Silla 2. BIMOS stehhilfe

Silla 3. Swing RTL

o 39419 9456
Criterios
. Punt. i Punt. . Punt.
Pond. Calif. Pond. Calif. Pond. Calif.
Total Total Total
Asiento con ancho minimo ¢
15,79% 3 0,47% 15,79% 3 0,47% 15,79% 3 0,39%
40 cm.
Respaldos contornead
} ) 15,79% 3 0,47% 15,79% 3 0,47% 15,79% 3 0,39%
vertical yhorizontalmente.
Cubierta de asiento de te
) _ ) 15,79% 3 0,47% 15,79% 3 0,47% 15,79% 3 0,39%
antideslizante y transpirable.
Acolchado del asiento con
grosor de 2 i 3 cm 21,05% 1 0,21% 21,05% 1 0,21% 21,05% 3 0,52%
aproximadamente.
Contar con certificacion d
. 31,58% 3 0,95% 31,58% 3 0,95% 31,58% 3 0,95%
normativa
Total 2,58 2,58 2,64%

Fuente: TEXTILES ROMAJU EIRL

Como se observa, &lla que obtuvo un mayor porcentaje de puntuacion fsiddaswing

RTL con 2,64%, seguido de la silla bimos stehhilfe 9d%@terstuhl flex cor2,58% v,

finalmente. Por lo tarto, se elige la sillasswing RTL para los puestos de trabajo

semisentado

Las caracteristicas especificas de la silla se muestran en el Anexo 10.

a Etapa 5. Implementacién de silla ergonémicgara estacién de trabajo de

pie/sentado

Después de seleccionar la s#l@ondémica adecuadse procede a su implementacion a
través @l software de disefio SOLIDWORKS



190

- 4

LT

Figura 39. Silla swing RTL

c. Implementacion deuna mesa de trabajocon altura gustable

Se implementara una mesa de trabajo ajustable para el puesto de trabajo de tendido
trazado, cortey acabado. Dicha mesa sera addp por el operario de acuerdo a las
necesidade que requiera la tarea, pudiendo ser de supenfidieada yregulable a la

altura que méas se adapte anesesidades fisicakel mismo, asi como tener todo a su
alcance. Se busca que esta mesa junto con la integracion de la silla ergonémica sea 6ptima
para la estacion de trabajo.

Esta propuesta también se desarrolla por etapas.

a Etapa 1. Criterios de seleccionle mesa de trabajocon altura ajustable

Como sostiene Mondragdn6], la mesa de trabaj@ustabledebe tener las siguientes
caracteristicas:

- Mantener todo al alcance

- La altura del codo debe ser usada coeferencia para realizar el trabajo.

- Ajuste y cambio de postura para las necesidades.

- Altura regulable para las diferentes actividades y estaterks perarios.

- Contar con certificacion de normativa.

a Etapa 2. Seleccion denesa de trabajocon altura ajustable

En esta etapa se sateamnarontres mesas de trabajo ajustaliniendo como base las

caracteristicadadas por Mondragon

A continuaciorse muestréa comparacion de las posiblegesagjue mas se adecuan para
el puesto de trabajo.
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Tabla 154. Seleccién demesa de trabajocon altura ajustable

Mesa 1.Mesa de

corte confeccion

Mesa 2.Mesa de
sala de corte de tela

profesional sk3

Mesa 3. Mesapara
sala de corte

ocean sk180

FuenteElaboracion propia

a Etapa 3. Evaluacién de criterios danesa de trabajo con altura ajustable
Si la mesa cunip con el criterio, se leolocaun check i), caso contrario se coloca

aspa (X).
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Tabla 155 Evaluacionde criterios de mesa de trabajaon altura ajustable

Mesa 1. Mesa Mesa 2. Mesa de sal:

Mesa 3. Mesa

Criterios de corte de corte detela  para sala de corte
confeccion profesional sk-3 ocean sk180

Mantener todo al alcance. n n n

Altura del codo como referencia ps

realizar el trabajo. n n n

Ajuste y cambio de postura para

necesidades. X n n

Altura regulable para las diferent

actividades y estaturas de los operar n n n

Contar con certificacion de normativ X n X

FuenteElaboracion propia

Como se obseryae evaluaron cinco criterios para la seleccion de la mesa de trabajo con

altura ajustable, donde se tuvo como resultado que la mesa de sala de corte de tela

profesional sk3 cumple con todos los criterios requerida@smesa para sala de corte

ocean ski80 cumple con cuatro de ellos, mientras que la mesa de corte confeccién

cumple con tres.

U Etapa 4. Ponderacion de criterios

En esta etapa se asigné una numeracion a los criterios, luego se procedio a realizar una

matriz de enfrentamiento para determinapaicentaje de pwleracion de cada uno de

ellos.

Tabla 156. Ponderacion de criterios de mesa de trabajoon altura gustable

N° Criterios 1 4 5 Puntuacion Ponderacion
1 Mantener todo al alcance. 0 1 0 2 12,5%
2 Altura del codo como referenci
. . 1 1 3 18,8%
para realizar el trabajo.
3 Ajuste y cambio de postura para
) 1 1 4 25,0%
necesidades.
Altura regulable para las diferent
4 actividades y estaturas de |1 0 1 4 25,0%
operarios.
5 Contar con certificacion de
] 0 1 0 3 18,8%
normativa.
Total 16 100%

FuenteElaboracion propia



193

En la tabla anterior se muestra la matriz de enfrentamiento que permitio priorizar el
criterio mas importante, el cual es que la mesa se ajusterdlio de postura para las
necesidades, asi comjoecuente con altura regulable para las diferentes actividades y
estaturas de los operarios, seguido de la altura del codo comencéepara realizar el

trabajo, contar certificacion de normativa y fmahte se pueda mantener todo al alcance.

Asi mismo se determiné una escala de puntuacion para el ajeclgpa (X).

Tabla 157. Escala de puntuacion

Escala Puntuacion
Check(n) 3
Aspa(X) 1

Fuente: Elaboracion propia

Se asignd una puntuacion de 3 cuatedmesa cmple con el critericequeridg caso

contrario se asigno una puntuacion de 1.

A continuacion se desarrolla la tabla quas permitié elegir la silla ergondmica mas

adecuada de acuerdo a la puntuacion establecida.

Tabla 158 Puntuacion total de mesa de trabajacon altura ajustable

Mesa 2. Mesa de sala d¢

Mesa 1. Mesa de corte . Mesa 3. Mesgara sala
L, corte de tela profesional
L confeccion de corte ocean ski80
Criterios sk-3
. Punt. . Punt. . Punt.
Pond. Calif. Total Pond. Calif. Total Pond. Calif. Total
Mantener todo al alcance. 12,5% 3 0,4% 12,5% 3 0,38% 12,5% 3 0,38%

Utilizar la altura del codeomo

18,8% 3 0,6% 18,8% 3 0,56% 18,8% 3 0,56%

referencia para realizar el trabajc

Ajuste y cambio de postura para

25% 1 0,3%  25% 3 0,75% 25% 3 0,75%

las necesidades.

Altura regulable para las diferent:
actividades y estaturas de los 25% 3 0,8% 25% 3 0,75% 25% 3 0,75%

operarios.

Contar con certificacion de

18,8% 0,2% 18,8% 3 0,56% 18,8% 1 0,19%

=

normativa.

Total 2,1% 3% 2,63%

FuenteElaboracion propia

Como se observa, el modelo de silla que obtuvo un mayor porcentaje de puntuacion fue

la mesa de sala de corte de tela profesiond sén 3%, mes@ara sala de corte ocean
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sk-180 con 2,63% vy, finalmente la madwacorte de confeccién con 2,1%or lo tanto la

mesade sala de corte skes la elegida para los puestos de trabamla requien.

Las caracteristicas especificas de la mesa de trabajo ajustable se muestran en el Anexo
11.

ua Etapa 5. Implementacidn de mesa de trabajo con altura ajustable
Después de setcionar la mesa de trabajo adecuadaprocede a su implementacion a
través dekoftware de disefio SOLIDWORKS

Figura 40. Mesa de sala de corte de tela profesional-8k

a Costo de implementacién detedisefio de puestede trabajo ergonémices
Para la implementacion deldisefio de losyest® de trabajo la empresa debe incurrir en

los siguientes gastaglie se detallan a continuacion.

Tabla 159 Costo de implementacion

Producto Cantidad Costo unitario Costo total
Silla DELPHI A 18(incluido 18%
5 S/490 S 891
IGV + envig
Silla Swing RTL(incluido 18% IGV +
i 5 S/1 104,92 S/5 524,60
envio)
Mesa de sala de corte de tela
) ) ) 2 S/2 766,73 S/5 533,46
profesional sk3 (incluido envio)
Capacitacion de trabajadores 1 servicio técnico S/1 200 S/1 200
Total S/15 149,06

FuenteElaboracion propia

Por lo tanto, si la empresa TEXTILES ROMAJU EIRL implementa estsefio de
puestos de trabajo tendra que invertir S/15 149,06
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3.2.1.3. Mejora 3: Establecer un Procedimiento Operativo EstandarizaddPOE)
para la manipulacién de cargas
Se entiende como Procedimiento Operativo Estandarizado (POE) a un documento que

muestrdas instruccionea seguir para desarrollana tarea ordenada y sencilla.
1. OBJETO.

Establecerrutinas basicas paral apropiadomanejo de cargasque prevengarios
trastornos musculesqueléticos (TME) de origen laboral, para los operarios de la
empresa TEXTILES ROMAJU EIRL.

2. ALCANCE.

Aplicarapara los operarios de recepcion, pesado y selequ®manipulan y transportan

cargas constantemente.
3. DEFINICIONES.
Fardos de tela. Materia prima principal cuyo pesproximadcesde 20 a25 kg.

Manipulacion de cargas.Toda operaciénque conlleva una sujecion o transporte de
carga por parte de uno o varioperarios Por ejemplo: levantamiento, colocacién,
empuje, traccion odesplazamiento,cuyas condiciones ergonomicas inadecuadas

involucra diferentesiesgos especialmentdorsolumbares, para los operarios.

4. DESARROLLO.

- Planificacion del levantamiento.
- Levantamiento.
- Desplazamiento o transporte

- Descarga.

5. RECOMENDACIONES.

- Evitar el levantamiento por encima de la cabeza de cargas.

- Mantener la columna lo mas recta posible.

- Siempre flexionar las rodillas al manipular cargas por debajo del nivel de la cadera.

- El mayor porcentaje del peso de la carga debe recaer sobre los osisuariores
inferiores y no sobre la columna.

- Sujetar el rollo por el frente de este y no por los lados con los dedos separados.



6.

ANEXOS.
EMPRESA TEXTILES PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDARIZADO (POE) -
ROMAJU EIRL MANIPULACION DE CARGAS <25 kg
El objeto de este procedimiento es establecer rutinas basicas para una apropiada mamnipulacion de cargas que
Objeto prevengan trastornos musculoesqueléticos (TME) de ongen laboral, para los operanos de la empresa
TEXTILES ROMAJU EIRT.
Al Este procedumiento aplicard para los operarios de recepcion v pesado que estan en constante manipulacién v
cance transporte de cargas.
Pasos Descripcion de actividades
INICTIO
L 4 - Tener prevista la ruta de transporte v el punto de destino final del levantamiento, retirando los mateniales que
PREPARACION PARA entorpezcan el paso.
EL LEVANTAMIENTO - Solicitar ayuda a ofras personas, s1 el peso de la carga es excesivo o 31 se deben adoptar posturas incémodas
DE CARGA durante la manipulacion manval de la carga.
- Utilizar la vestimenta, el calzado y los equipos adecuados (nunca sandalias, zapatillas o similares).
- Al realizar el levante del material por un solo operario, éste se debe colocar en un extremo del fardo.
- Separar los pies a una distancia aproximada de 50 cm uno de otro.
v - Doblar las piernas manteniendo en todo momento la espalda derecha, v mantener el mentén metido. No
flexionar demasiado las rodillas.
- Desde la posicidn en cuclillas, con base de apoyo amplia, colocar un pie mas adelantado que el otro en la
LEVANTAMIENTO direccion del movimiento, flexionar el tronco ligeramente.
DEL FARDO DE TELA - Levantar el fardo hasta que el extremo esté sobre el hombro.

- Avanzar desplazando las manos a lo largo del material, hasta alcanzar el punto de equilibrio del fardo.

- Asegurar la carga antes de levantarse con el centro de gravedad sobre el hombro o ligeramente hacia adelante.

- Al tener levantado el fardo de tela se debe sujetar firmemente con una mano abrazindolo v con la ofra
soportarlo por debajo.

- Levantar el fardo de tela haciendo fuerza con las piernas v manteniendo el tronco lo mas recto posible.

L J

TRANSPORTE O

- Transportar el fardo de tela delante del cuerpo v si no es posible, encima del hombro.

- Caminar manteniendo el fardo de tela sujeto firmemente con una mano abrazindolo v con la otra soportandolo
por debajo.

- En caso de cambiar de rumbo de desplazamiento: mover las piernas v girar en blogque todo el cuerpo. Se debe

DESPLAZAMIENTO DE evitar rotar el tronco con los pies fijos ya que cuando se gira el cuerpo al mismo tiempo que se levanta un
LA CARGA peso, aumenta el riesgo de lesion de la espalda.
- Evitar correr al desplazarse.
4 - 51 la descarga es a una altura importante, por ejemplo a la altura de los hombros o mas, apovar la carga a
medio camino para poder cambiar el agarre.
DESCARGA - Inclinarse hacia delante para empujar el fardo de tela (se utiliza el peso del cuerpo).

- Evitar torcer o doblar 1a espalda.
- Depositar el fardo de tela v después ajustarla si es necesario.

L=~ J

Elaborado por:

Revisado por: Aprobado por:

Momica Alexsandra Diaz Alvarer.

Ménica Alexsandra Diaz Alvarez. Mgtr. Ing. Evans Llontop Salcedo.
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EMPRESA TEXTILES PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDARIZADO (POE) -
ROMAJU EIRL MANIPULACION DE CARGAS <235 kg
El objeto de este procedimiento es establecer rutinas basicas para una apropiada manipulacion de cargas que
Objeto prevengan trastornos musculoesqueléticos (TME) de origen laboral, para los operarios de la empresa
TEXTILES ROMAJU EIRL.
Al Este procedimiento aplicard para los operarios de seleccidn que estan en constante manipulacion v transporte
cance de cargas.
Pasos Descripcién de actividades
INICTIO
- Tener prevista la ruta de transporte v el punto de destino final del levantamiento, retirando los materiales que
PREPARACION PARA entorpezean el paso.
EL LEVANTAMIENTO - Solicitar ayuda a otras personas, s1 el peso de la carga es excestvo o s1 se deben adoptar posturas incémodas
DE CARGA durante la matipulacién manval de la carga.
- Utilizar la vestimenta, el calzado vy los equipos adecuados (nunca sandalias, zapatillas o similares).
- Ubicarse frente al fardo de tela lo mas cerca posible a ésta.
- Doblar las piernas manteniendo en todo momento la espalda derecha, v mantener el mentén metido. No
flexionar demasiado las rodillas.
L - Desde la posicién en cuclillas, con base de apoyo amplia, colocar un pie mas adelantado que el otro en la
direccién del movimiento, flexionar el tronco ligeramente.
LEVANTAMIENTO - Swetar el rollo por el frente de este v no por los lados con los dedos separados y ubicarlo verticalmente.
DEL FARDO DE TELA - Levantar el fardo de tela directamente sobre el hombro. Se debe apoyar la carga a medio camino para poder

cambiar el agarre.
- Asegurar la carga antes de levantarse con el centro de gravedad sobre el hombro o ligeramente hacia adelante.
- Al tener levantado el fardo de tela se debe sujetar firmemente con una mano abrazandolo v con la otra
soportarlo por debajo.
- Levantar el fardo de tela haciendo fuerza con las piernas v manteniendo el tronco lo més recto posible.

L J
TRANSPORTE O
DESPLAZAMIENTO DE
LA CARGA

DESCARGA

- Transportar el fardo de tela delante del cuerpo v s1 no es posible, encima del hombro.

- Caminar manteniendo el fardo de tela sujeto firmemente con una mano abrazandolo v con la otra soportandolo
por debajo.

- En caso de cambiar de rumbo de desplazamiento: mover las piernas v girar en bloque todo el cuerpo. Se debe
evitar rotar el tronco con los pies fijos ya que cuando se gira el cuerpo al mismo tiempo que se levanta un
peso, aumenta el riesgo de lesidn de la espalda.

- Evitar correr al desplazarse.

- 51 la descarga es a una altura importante, por ejemplo a la altura de los hombros o mas, apoyar la carga a
medio camino para poder cambiar el agarre.

- Inclinarse hacia delante para empujar el fardo de tela (se utiliza el peso del cuerpo).
- Evitar torcer o doblar 1a espalda.
- Depositar el fardo de tela v después ajustarla s1 es necesario.

L=~ J

Elaborado por:

Revisado por: Aprobado por:

Momica Alexsandra Diaz Alvarez.

Ménica Alexsandra Diaz Alvarez. Magtr. Ing. Evans Llontop Salcedo.




3.2.1.4. Mejora 4: Programar pausas activas de trabajo

PROGRAMA DE PAUSAS ACTIVAS PARA
LA EMPRESA TEXTILES ROMAJU EIRL

Chiclayo,marzo de2020Q

Elaborado por:

Monica Alexsandra Diaz Alvarez.

Revisadopor:

Monica Alexsandra Diaz Alvarez.

Aprobado por:

Magtr. Ing. Evans Llontop Salcedo.
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1. OBJETIVOS.

Implementar un Programa de Pausas Activas en la empresa TEXTILES ROMAJU EIRL
para crear conciencia sobre la importancia de adquirir y promover habitos saludables
dentro de la jornada laboral, buscando asi la prevencion de enfermedades ocupacionales
y evitando la monotonia durante las horastr@dajo, incrementando la satisfaccion de

los integrantes de la empresa.

2. ALCANCE.
Aplicarapara todos los trabajadores deempresa TEXTILES ROMAJU EIRL.

3. DEFINICIONES.
Pausas activasConsiste en utilizadiversastécnicas ercortos periodog1l5 minutos

como maximd durange las horas de trabajo.

Gimnasia laboral. Realizacionde ejercicios fisicogstructurados correctamentaue
actlan tanto de manepaeventiva como terapéuticpropiciandoen los trabajadores

bienesar general.
4. RESPONSABILIDADES.

Gerencia
- Apoyo y compromis@ara la ejecuciédel Programa de Pausas Activas.
- Proporcionata disponibilidad del tiempo para la ejecucion de las pausas.

- Realizar ebegumiento tras la implementacion delograma.

Lideres
- Coordinar el programa con los trabajadores.
- Responsabilizarsge la realizacion del Programa.

- Familiarizarse con el procedimiento y con las responsabilidades que involucran su

ejecucion y cumplimiento.

Trabajadores

- Responsabilizarse de su saluehgjorar suautocuidado.

- Comprometerseon elPrograma de &usasActivas.
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5. DESARROLLO DEL PROGRAMA.

Primero se capacitara a cada colaborador, con una serie de charlas demostrativas con
participa@dn activa de cada uno de ellos.

Despuése selecionarados lideregjuecooperen a promover etdyrana de Rwusas

Activas en el &rea de produccién

Implementacion del Programa de Pausas Activas en la empresa.

6. EJECUCION.

El Programa ini@ con el anuncio que dan los lidese®s operarios de produccid®e

debe realizar:

6.1. Actividades de calentamiento

Girar la cabeza hacia la derecha, hacia el centro (hacer una pausa) y luego hacia la
izquierda. (5 veces)

Inclinar la cabeza hacia el lado derecho, tratando que la oreja toque el hombro, al
centro, luego inclinahacia la izquierda. (5 veces)

Inhalando llevar la cabeza hacia atras, luego exhalando llevar la cabeza hacia delante.
(3 veces)

Juntar las palmas de las manos en el pecho (posicion de rezaligzanmanos arriba

y abajo. (8veces)

6.2. Actividades de estimmiento

Girar la cabeza hacia el lado derecho, mientras que la mano derecha sbptiemdo

0 cachete izquierdo, contar 10 segundasego se hace lo mismo hacia el lado
izquierdo. (2 veces).

Separar las piernas a la anchura de los hombros, semitkblardillas, abrir los
brazos a la altura de los hombros, rotar la columna sobre el lado derecho, al centro y
luego a la izquierda, contar 10 segundos para cada lado. (2 veces)

Juntar los pies y colocar puritaalon descansar 5 segundos. (10 veces)

Pam relajar los 0jos, parpadear continuamente hasta que se sientan himedos nuevamente.
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7. PROGRAMACION.

Tabla 160. Programacion de pausas activas durante la jornada laboral

Horario
. o ] .. Nombre del N° de
Dias Mes Inicio Fin Duracion . o Lugar
lider participantes
8:30 8:40 5 min
Todos .
Lunes- 10:30 10:40 5 min i
) los _ Area de
Séabado 12:30 12:40 5 min - 12 y
meses ] produccién
17:30 17:40 5 min

Fuente: Elaboracion propia

Realizardiariamente lagpausas activadurante bminutoscada 2horas derabajo,es

decr, durante una jornada labgrakutilizaran 20minutos para ejecutaichas pausas.

8. BENEFICIOS.

Tabla 161 Beneficios del programa de pausas activas

Aumenta Disminuye

El bienestataboral a través del ejercic
fisico y la relajacion.

El estrés laboral.

Los factores que causan trastornos
musculoesqueléticos de origen laboral gt
trascienden especialmente en cuello y
extremidades superiores.

Relajan las tensiones laborales
ocasionadas por las posturas
inadecuadas y rutinarias por el traba]

Rendimiento en la realizacién de las
actividades laborales.

Fuente: Elaboracién propia

El ausentismo laboral.

9. PRESUPUESTQ

Para la implementacién de estapuesta la empresa debe requetiservicio de un
profesional que capacite pérsonakncargado de las pausas activas y asi dar a conocer

la importancia deu aplicaciénCon la finalidad de que la captaion e implementacion

sea positivase consideraecesario capacit& veces al afio attabajadore$os cuales

rotardn, de modo que los 12 operarios reciban capacitaciones y tengan la responsabilidad

de liderazgo del Programa de Pausas Activas.
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Tabla 162 Costo deimplementacion de pausas activas

- o Precio unitario
Servicio N° de capacitaciones ) Costo total
(incluido IGV)

Sl MMA

Consultores

3 SR24,2 S/1345,2

Fuente: SIl MMA Consultores2]

Por lo tanto, si la empresa TEXTILES ROMAJU EIRL implementa peitgramade

pausas activas tendra que invertir S/1 345,2.

U  Andlisis de mejoras

Se realiza el andlisis de mejoras de los puestos de trabajceigcion pesado y
seleccion. Este analisis consiste en simular en el programa SOLIDWORKS las nuevas
posturas que adoptaran los operaridsl area de produccidrdespués de la
implementacion de la mejora y capacitaciones. Para la evaluacién ergondémica de las

nuevagosturas se utilizara el método REBA.

1 Implementacion de mejora en la etapa de recepcion y pesado
El redisefio del puesto de trabdgl operario de recepcion y pesatilas mejoras es el

siguiente:

Figura 41. Redisefio del puesto de trabajo en la etapa decepciéon y pesado

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, se procede a realizar la evaluacion ergondmica con el método REBA.
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Grupo A:

-20°

Figura 42. Nueva posicién del troncalel operario de recepcdn y pesado

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa glespués de la implementacion de la mejora, el tronco

del operario permanece erguido.

nautz

Figura 43. Nueva posicién del cuellalel operario de recepcion y pesado

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa qlespués de la implementacion de la mejora, el cuello

del operario tiene un angulo de flexion de 10°.
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Figura 44. Nuevaposiciéon de la piernagdel operario de recepcion y pesado

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa gdespués de la implementacién de la mejora, las

piernas del operarittene la posicion adecuada para la manipulacion de cargas.

Después de realizar la mediciéon de angulos de los miembros del Grupo A, se obtiene la

siguiente puntuacion:

Tabla 163 Nuevapuntuacién del Grupo A - operario derecepcion y pesado

Grupo A
Miembro Puntuacién
Tronco 1
Cuello 1
Piernas 1

Fuente Elaboracion propia. Basado Biego-Mas 201227]

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

puntuaciorglobal del Grupo A.

Tabla 164 Nueva puntuacion global del Grupo AT operario de recepciéon y pesado

Fuente: DiegeMas 201227]
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Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembi@rdpb A, se otiene una

f

puntuaciorglobal de 1.

Grupo B:

B

-20°

k_. Na

200 W1 3 20° " 45°

Figura 45. Nueva posicién del brazalel operario de recepcion y pesado

Fuente: Elaboracién propia

En la figura anterior sebservaquedespués de la implementacién de la mejora, el brazo
del operario tiene un angulo de extensién de 23°.

- >100°
600 70°

Figura 46. Nueva posicion del antebrazalel operario de recepciéon y pesado

100°

60°

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anteriose observa que después de la implementacién de la mejora, el

antebrazo del operario tiene un angulo de flexion de 170°.
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Figura 47. Nueva posicion de la mufiecdel operario de recepcion y pesado

Fuente: Elaboracién propia

Enla figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, la mufieca

del operario se encuentra en posicién neutra.

Después de realizar la medicion dedog de los miembros del Grupg & obtiene la

siguiente puntuacion:

Tabla 165 Nueva puntuacién del Grupo B- operario derecepcion y pesado

Grupo B
Miembro Puntuacion
Brazo 2
Antebran 1
Mufieca 1

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Dibtgs 201227]

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

puntuacion global del Grupo B.

Tabla 166. Nueva puntuacion global del Grupo Bi operario derecepcion y pesado

~N O BN NN
O 0 01 O W N |W
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[ee]

Fuente: DiegeMas 2012[27]
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Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo B, se obtiene una
puntuaciorglobalde 2

Puntuacion A: Carga o fuerza

El trabajador maneja manualmente las cargas ya quexiste ayuda mecanica para
realizar esta actividad, es decir, el operario transporta y alza los fardo de tela y cajas de
materias prima hacia el area de almacén. Por ello, es que la puntuacion del grupo A

incrementaen 2 puntos.

Tabla 167. Nuevo ncremento de puntuacion del Grupo A por carga o fuerzas

ejercidasi operario de recepcion y pesado

Carga o fuerza Puntuacion
Carga o fuerza menor de 5 k¢ 0
Carga o fuerza entre 5y 10 k¢ 1
Carga o fuerza mayor de 10 ki 2

Fuente Diego-Mas2012[27]

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

puntuacionA es de 3.

Puntuacion B: Tipo de agarre

Al realizar este tipo de trabajo el agarre es bueno, por lo tantole@dieion6 ningun
punto.

Tabla 168 Nuevo hcremento de puntuacién del Grupo B por calidad del agarré

operario de seleccién

Calidad de agarre Descripcion Puntuacion

El agarre es bueno y la fuerza de agarre ¢

Bueno g y . 9 0

rango medio
El agarre es aceptable pero no ideal o el a

Regular 9 p P g 1
es aceptable utilizando otras partes del cue

Malo El agarre es posible pero no aceptable 2

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

FuenteDiego-Mas2012[27]

Puntuacion C
Correlacionando la puntuacion A f@intos) y B { puntg, se obtiene la puntuacion C de

10, como se observa endiguiente tabla.
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Tabla 169 Nueva puntuacién Ci operario de recepcion y pesado

Puntuacién B

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

[N
N
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[EnY
N
[EEN
N

12 12
Fuente: DiegeMas 201227]

Puntuacion final
La puntuacion final estd relacionada con los movimientos repetitivos o cambios de

postura, por lo tanto, a la puntuacidm&se le adicion6 ningun punto.

Tabla 170. Nueva puntuacion finali operario de recepcion y pesado

Tipo de actividad muscular Puntuacion
Una o mas partes del cuerpo permanecen estéticas, por ej +1
soportadas durante mas de 1 minuto
Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetid +1
mas de 4 veces por minuto (excluyendo caminar)
Se producerambios de postura importantes o se adopta +1

posturas inestables
Fuente: DiegeMas 201227]

Nivel de actuacion
Después de obtenergantuacion finatle2, se procede a determinar el nivel de actuacion

de acuerdo a la siguiente tabla.
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Tabla 171 Nivel de actuacion segun lauevapuntuacion final obtenida’i operario

derecepcion y pesado

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

Fuente: DiegeMas 201227]

De acuerdo a la tablez1, el nivel de riesgo es 1, lo que significa un riesgo bajo, cuya

actuacion puede ser necesaria.

A continuacion se muestra una comparacion de los niveles de accidén antes y después de

la mejora.

Tabla 172 Comparacion del nivel de accion antes y después de la mejora

operario de recepciéon y pesado

Nivel de accién Riesgo Nivel de accion  Riesgo

0 Inapreciable 0 Inapreciable
1 Bajo 1 Bajo

2 Medio 2 Medio

3 Alto 3 Alto

4 Muy alto 4 Muy alto

Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla 172l nivel de accidépasé de £on riesgo muy alto a un nivel de accion

1 conriesgo bajo.

1 Implementacion de mejora en la etapa de seleccion
El redisefio del puesto de trabajo deérario de recepcion y pesado de las mejoras es el

siguiente:
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Figura 48. Redisefio del puesto de trabajo en la etapa deleccion

Fuente: Elaboracién propia

A continuacion, se procede a realizar la evaluacion ergonémica oo REBA.

-20%

Figura 49. Nueva posicién del tronco del operariale seleccion

Grupo A:

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacién de la mejora, el tronco

del operario permaneegguido.

) e <0° »20°
o ‘ i
naut

Figura 50. Nueva posicién del cuellalel operario de seleccion

Fuente: Elaboracién propia
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En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el cuello

del operario tiene un angulo tlexién de 10°.

Figura 51. Nueva posicion de las piernadel operario de seleccién

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, las

piernas del operario tiene pasicion adecuada para la manipulacién de cargas.

Después de realizar la medicion de angulos de los miembros del Grupo A, se obtiene la

siguiente puntuacion:

Tabla 173 Nuevapuntuacién del Grupo A - operario de seleccién

Grupo A
Miembro Puntuacion
Tronco 1
Cuello 1
Piernas 1

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Dibtgs 2012[27]

Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBAepamtrar &

puntuacion global del Grupo A.
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Tabla 174. Nueva puntuacién global del Grupo A1 operario deseleccion

Fuente: DiegeMas 201227]

Correlacionando los puntajes obtenidizsscada miembro del Grupo A, setiehe una

puntuaciorglobal de 1.

Grupo B:

20° 45°

Figura 52. Nueva posicién del brazalel operario de seleccién

Fuente: Elaboracién propia

En la figura anterior se observa que después idepl@mentacion de la mejora, el brazo

del operario #ne un angulo de extension de.18
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100°

e

Figura 53. Nueva posicion del antebrazalel operario de seleccién

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que despigda implementacion de la mejora, el

antebrazo del operario tiene un angulo de flexion de 157°.

Figura 54. Nueva posicion de la mufiecdel operario de seleccion

Fuente: Elaboracién propia

En la figura anterior se observa glespués de la implementacién de la mejora, la mufieca

del operario se encuentra en posicién neutra.

Después de realizar la medicién de angulos de los miembros del Grupo B, se obtiene la

siguiente puntuacion:

Tabla 175 Nueva puntuacién del Grupo B- operario de seleccién

Grupo B
Miembro Puntuacion
Brazo 2
Antebrazo 1
Mufieca 1

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Dibtgs 201227]
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Luego serecurre a la siguiente tabla que utiliza el métoddBREpara encontrar la

puntuaciorglobal del Grupo B.

Tabla 176. Nueva puntuacién global del Grupo Bi operario de seleccién

Antebrazo

(OOJ@U‘IOJI\)I\)%’I\J

1
fie
2
2
2
4
5
7
8

Fuente: DiegeMas 201227]

Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo B, se obtiene una
puntuacion globatie 1.

Puntuacion A: Carga o fuerza

El trabajador maneja manualmente las cargas ya quexiste ayuda mecanica para
realizar esta actividad, es decir, el operario transporta y alza los fardo de tela y cajas de
materias prima hacia el area de almaceén. Por ello, es que la puntuacion del grupo A

incrementaen 2 puntos.

Tabla 177. Nuevo hcremento de puntuacién del Grupo A por carga o fuerzas

ejercidasi operario de seleccién

Carga o fuerza Puntuacion
Carga o fuerza menor de 5 k¢ 0
Carga o fuerza entre 5y 10 k¢ 1
Carga o fuerza mayor de 10 ki 2

FuenteDiego-Mas2012[27]

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

puntuacionA es de 3

Puntuacion B: Tipo de agarre
Al realizareste tipo de trabajo el agarre es bueno, por lo tanto no se le adiciond ningun

punto.
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Tabla 178 Nuevo ncremento de puntuacion del Grupo B por calidad del agarré

operario de seleccién

Calidad de agarre Descripcién Puntuacion
El agarre es bueno y la fuerza de agarre ¢
Bueno g el E 0
rango medio
El agarre es aceptable pero no ideal o el a
Regular 9 p P 9 1
es aceptable utilizando otras partes del cue
Malo El agarre es posible pero no aceptable 2
El agarre es torpeieseguro, no es posible e
Inaceptable agarre manual o el agarre es inaceptable 3

utilizando otras partes del cuerpo

Fuente Diego-Mas2012[27]

Puntuacién C

Correlacionando la puntuacion global obtenida del Grup@ Auntos) y Grupo K1

puntg, se obtiene la puntuaciéon C decPmo sebserva en la siguiente tabla.

Tabla 179 Nueva puntuacion C1 operario de seleccion

Puntuacién B

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

Fuente: DiegeMas 201227]

Puntuacién final

La puntuacion final esta relacionada con los movimientos repetitivos

postura, por lo tanto, a la puntuaciém&se le adicion6 ningun punto.

0 cambios de
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Tabla 180 Nueva puntuacion final i operario de seleccion

Tipo de actividad muscular Puntuacion
Una 0 mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ej +1
soportadas durante mas de 1 minuto
Se producen movimientos repetitivos, pggmplo repetidos +1
mas de 4 veces por minuto (excluyendo caminar)
Se producen cambios de postura importantes o se adop +1

posturas inestables
Fuente: DiegeMas 201227]

Nivel de actuacion
Después de obtenkrpuntuacion finatle2, se procede a determinar el nivel de actuacion

de acuerdo a la siguiente tabla.

Tabla 181 Nivel de actuacién segun lauevapuntuacion final obtenida’i operario

de seleccion
Puntuacién Nivel Riesgo Actuacion
1 0 Inapreciable No es necesaria actuacion.
2a3 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacion
4a’7 2 Medio Es necesaria la actuacion.
Es necesaria la actuacion cuanta
8al0 3 Alto
antes.
Es necesaria lactuacion de
11a15 4 Muy alto : .
inmediato.

Fuente: DiegeMas 201227]

De acuerdo a la table81, el nivel de riesgo es 1, lo que significa un riesgo bajo, cuya

actuacion puede ser necesaria.

A continuacion se muestra una comparaciotodaiveles de accion antes y después de

la mejora.

Tabla 182 Comparacion del nivel de accién antes y después de la mejdora

operario deseleccién

Nivel de accibn  Riesgo  Nivel de acciobn  Riesgo

0 Inapreciable 0 Inapreciable
1 Bajo 1 Bajo

2 Medio 2 Medio

3 Alto 3 Alto

4 Muy alto 4 Muy alto

Fuente: Elaboracion propia
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Segun la tabla 182l nivel de acciopasé de &on riesgaalto a un nivel de acciGhcon

riesgo bajo.

i Implementacion demejora en la eapa de tendido, trazado y corte
El redisefio del puesto de trabdmtendido, trazado y cortiespués de las mejoras es el

siguiente:

Figura 55. Redisefio del puesto de trabajo en la etapa de tendido, trazado y eort

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, se procede a realizar la evaluacion ergonémica con el método REBA.

Grupo A:

Figura 56. Nueva posicion del tronco del operariale tendido, trazado y corte

Fuente: Elaboraciépropia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el tronco

del operario permanece erguido.
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Figura 57. Nueva posicion del cuellael operario de tendido, trazado y corte

Fuente: Elaboraciépropia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el cuello

del operario tiene un angulo de flexion de 17°.

Figura 58. Nueva posicion de la piernaslel operario de tendido, trazado y corte

Fuente: Elaboracién propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, las

piernas del operario tiene la posicion adecuada para el trabajo de pie.

Después de realizar la medicion de angulos de los miembros del GrapmBtjene la

siguiente puntuacion:

Tabla 183 Nuevapuntuacion del Grupo A - operario de tendido, trazado y corte

Grupo A
Miembro Puntuacién
Tronco 1
Cuello 1
Piernas 1

FuenteElaboracion propia. Basado Biego-Mas 201227]
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Luego se recurre a la siguiente tabla que utiliza el método REBA para encontrar la

puntuacion global del Grupo A.

Tabla 184. Nueva puntuacién global del Grupo AT operario detendido, trazado y

corte

Fuente: DiegeMas 201227]

Correlacionando los puntajes obtenidos de cada br@igkel Grupo A, se obtiene una
puntuacion global de 1.

Grupo B:

20" 45°

Figura 59. Nueva posicion del brazalel operario de tendido, trazado y corte

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el brazo

del operario tiene un angulo flexiéon de 19°.
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na

Figura 60. Nueva posicion del antebrazalel operario de tendido, trazado y corte

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el

antebrazo debperario tiene un angulo de flexién de 100°.

Figura 61. Nueva posicion de la mufiecdel operario de tendido, trazado y corte

Fuente: Elaboracién propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacidneajeria, la mufieca

del operario tiene un angulo de flexién de 15°.

Después de realizar la medicién dedlog de los miembros del Grupg & obtiene la

siguiente puntuacion:

Tabla 185 Nueva puntuacién del Grupo B- operario de tenddo, trazado y corte

Grupo B
Miembro Puntuacién
Brazo 1
Antebrazo 1
Mufieca 1

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Dibtgs 201227]
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Luego se recurre a la siguiente tabla qtiéza el método REBA para encontrar la

puntuacion global del Grupo B.

Tabla 186. Nueva puntuacién global del Grupo Bi operario de tendido, trazado y
corte

Antebrazo

LOQ)@O‘I(A)I\)I\J%’N

1
fie
2
2
2
4
5
7
8

Fuente: DiegeMas 201227]

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

puntuaciorglobal del.

Puntuacion C
Para esta actividad no existen cargas o fuerzas ejercidas por el operario, por lo tanto,
correlacionando la puntuacion global obtenida del Grupd Aunto) y Grupo B(1

puntg, se obtiene la puntuacion C decbmo se observa en la siguiente tabla.

Tabla 187. Nueva puntuacion C1 operario de tendido, trazado y corte

Puntuacion B

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
@ 1 1 2 3 3 4 5 6 7 1 7
1 2 2 3 4 4 5 6 6 7 7 8
2 3 3 3 4 5 6 7 7 8 8 8
3 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9
4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 9
6 6 6 7 8 8 9 9 10 10 10 10
7 7 7 8 9 9 9 10 10 11 11 11
8 8 8 9 10 10 10 10 10 11 11 11
9 9 9 10 10 10 11 11 11 12 12 12
0 10 10 11 11 11 11 12 12 12 12 12
11 11 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12

[EnY
N
=
N
Iy
N
[ER
N
[EnN
N
[EnY
N
[EnY
N
[N
N
[N
N
[N
N
[y
N

12
Fuente: DiegeMas 201227]
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Puntuacion final
La puntuacion final esta relacionada con los movimientos repetitivos o cambios de

postura, por lo tanto, a la puntuaciém&se le adiciond ningan punto.

Tabla 188 Nueva puntuacion final i operario de tendido, trazado y corte

Tipo de actividad muscular Puntuacion

Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por eji

. . +1
soportadas durante mas de 1 minuto
Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetid +1
mas de 4 veces por minuto (excluyendo caminar)
Seproducen cambios de postura importantes o se adopt +1

posturas inestables
Fuente: DiegeMas 201227]

Nivel de actuacion
Después de obtenpuntuacion finable 1, se procede a determinar el nivelattuacion

de acuerdo a la siguiente tabla.

Tabla 189 Nivel de actuacion segun lauevapuntuacion final obtenida’i operario

de tendido, trazado y corte

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

Fuente: DiegeMas 201227]

De acuerdo a la table89, el nivel de riesgo €3 lo que significa un riesgo inapreciaple

siendono necesaria la actuacion

A continuacién se muestra una comparacion de los niveles de accién antes y después de

la mejaa.
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Tabla 190. Comparacion del nivel de accion antes y después de la mejora

operario de tendido, trazado y corte

Nivel de accion  Riesgo  Nivel de accion  Riesgo

0 Inapreciable 0 Inapreciable
1 Bajo 1 Bajo

2 Medio 2 Medio

3 Alto 3 Alto

4 Muy alto 4 Muy alto

Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla 196l nivel de accidpaso de &on riesgo alto a un nivel de accién
con riesganapreciable

| Implementacion de mejora en la etapa deemallado
El redisefio del puesto de trabdmremalladalespués de las mejoras es el siguiente:

Figura 62. Redisefio del puestale trabajo en la etapa deemallado

Fuente: Elaboracion propia

A continuacioén, se procedeealizar la evaluacién ergonémica con el método REBA.



224

Grupo A:

-20°

Figura 63. Nueva posicion del tronco del operariale remallado

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implemerdadedmejora, el tronco

del operario permanece erguido.

Figura 64. Nueva posicion del cuellalel operario de remallado

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de laehejobo

del operario tiene un angulo de flexion de 17°.

Figura 65. Nueva posicion de la piernaslel operario de remallado

Fuente: Elaboracion propia
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En la figura anterior se observa que después de la implementaciomagota, las

piernas del operario tiene la posicion adecuada para el trabajo sentado.

Después de realizar la medicion de angulos de los miembros del Grupo A, se obtiene la

siguiente puntuacion:

Tabla 191 Nueva puntuacion del Grupo A- operario deremallado

Grupo A
Miembro Puntuacién
Tronco 1
Cuello 1
Piernas 1

Fuente Elaboracion propia. Basado Biego-Mas 201227]

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

puntuacion global del Grupo A.

Tabla 192 Nueva puntuacion global del Grupo AT operario deremallado

Fuente: DiegeMas 201227]

Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo Ajesee alma

puntuacion tpbal de 1.
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Grupo B:

Figura 66. Nueva posicion del brazalel operario de remallado

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el brazo

del operario tiene un angulo de flexion @8.2

Figura 67. Nueva posicion del antebrazalel operario de remallado

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el

antebrazo del operario tiene un angulo de flexion de 110°.
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Figura 68. Nueva posicion dda mufiecadel operario de remallado

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacién de la mejora, la mufieca

del operario tiene un dngulo de flexién de 12°.

Después de realizar la medicion dedog de losmiembros del Grupo Bse obtiene la

siguiente puntuacion:

Tabla 193 Nueva puntuacion del Grupo B- operario deremallado

Grupo B
Miembro Puntuacion
Brazo 1
Antebrazo 2
Mufieca 1

Fuente: Elaboracién propia. Basado en Dibtgs 201227]

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

puntuacion global del Grupo B.

Tabla 194. Nueva puntuacion global del Grupo Bi1 operario de remallado

Antebrazo

1 2

fleca fie
1 2 3 1 2
1 2 2 QD 2
1 2 3 2 3
3 4 5 4 5
4 5 5 5 6
6 7 8 7 8
7 8 8 8 9

Fuente: DiegeMas 201227]



228

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

puntuaciorglobalde 1.

Puntuacion C
Para esta actividad no existen cargas o fuerzas ejercidas por el operario, por lo tanto,

correlacionando la puntuacion global obtend#d Grupo A (1 punto) y Grupo BL

puntg, seobtiene la puntuacion C de domo se observa ensauiente tabla.

Tabla 195 Nueva puntuacién Ci operario de remallado

Puntuacién B

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
(Ot 1 2 3 3 4 5 6 7 71 7
1 2 2 3 4 4 5 6 6 7 7 8
2 3 3 3 4 5 6 7 7 8 8 8
3 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9
4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 9
6 6 6 7 8 8 9 9 10 10 10 10
7 7 7 8 9 9 9 10 10 11 11 11
8 8 8 9 10 10 10 10 10 11 11 11
9 9 9 10 10 10 11 11 11 12 12 12
0 10 10 11 11 11 11 12 12 12 12 12
11 11 11 1 12 12 12 12 12 12 12 12

[ERY
N
=
N
=
N
[N
N
[y
N
[y
N
[any
N
[iny
N
=
N
=
N
=
N

12
Fuente: DiegeMas 201227]

Puntuacion final
La puntuacion final estd relacionada con los movimientos repetitivos o cambios de

postura, por lo tanto, a la puntuacidm&se le adicion6 ningun punto.

Tabla 196. Nueva puntuacién final i operario deremallado

Tipo de actividad muscular Puntuacion
Una 0 més partes del cuerpo permanecen estaticas, por ej

. ) +1
soportadas durante mas de 1 minuto
Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetid +1
mas de 4 veces por minuto (excluyendo caminar)
Se producen cambios gestura importantes o se adoptan +1

posturas inestables
Fuente: DiegeMas 2012[27]

Nivel de actuacién
Después de obtenkerpuntuacion finatle 1, se procede a determinar el nivel de actuacion

de acuerdo & siguiente tabla.
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Tabla 197. Nivel de actuacion segun lauevapuntuacion final obtenida’i operario

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

Fuente: DiegeMas 201227]

Deacuerdo a la tabla97, el nivelde riesgaes Q lo que significa un riesgoapreciable,

siendo no necesaria la actuacion.

A continuacion se muesttma comparacion de los niveles de accion antes y después de

la mejora.

Tabla 198 Comparacién del nivel de accidén antes y después de la mejdra

operario deremallado

Nivel de accién Riesgo Nivel de accion  Riesgo

0 Inapreciable 0 Inapreciable
1 Bajo 1 Bajo

2 Medio 2 Medio

3 Alto 3 Alto

4 Muy alto 4 Muy alto

Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla 198l nivel de accidpasé de &on riesgo alto a un nivel de accidron

riesgo inapreciable.

1 Implementacion de mejora en la etapa de unidon de piezas y cosido

El redisefio dgbuesto de trabajde remalladalespués de las mejoras es el siguiente:
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Figura 69. Redisefo del puestale trabajo en la etapa de unién de piezas y cosido

Fuente: Elaboracién propia

A continuacién, se procede a realizaelaluacién ergonémica con el método REBA.

Grupo A:

=20%

Figura 70. Nueva posicion del tronco del operariale union de piezas y cosido

Fuente: Elaboracién propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacianejeria, el tronco

del operario permanece erguido.

Figura 71. Nueva posicion del cuellalel operario de unién de piezas y cosido

Fuente: Elaboracion propia
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En la figura anterior se observa que después de la implementacianejeria, el cuello

del operario tiene un angulo de flexion de 17°.

Figura 72 Nueva posicion de lapiernas del operario de unién de piezas y cosido

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después dampeementacion de la mejora, las

piernas del operario tiene la posicion adecuada para el trabajo sentado.

Después de realizar la medicion de angulos de los miembros del Grupo A, se obtiene la

siguiente puntuacion:

Tabla 199 Nueva puntuacion del Grupo A- operario deunidn de piezas y cosido

Grupo A
Miembro Puntuacion
Tronco 1
Cuello 1
Piernas 1

Fuente Elaboracién propia. Basado Biego-Mas 2012[27]

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

puntuacion global del Grupo A.
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Tabla 200. Nueva puntuacién global del Grupo A1 operario deunién de piezas y

cosido

Fuente: DiegeMas 201227]

Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo Ajese alma

puntuacion tpbal de 1.

Grupo B:

ndg

20° 45°

-

Figura 73. Nueva posicion del brazalel operario de unién de piezas y cosido

Fuente: Elaboracién propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el brazo

del operario tiene un angulo de flexion de 20°.
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100°

60°

Figura 74. Nuevaposicion del antebrazadel operario de union de piezas y cosido

Fuente: Elaboracién propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el

antebrazo del operario tiene un angulo de flexién de 110°.

)
@3 (2
-15° | ,

Figura 75. Nueva posicién de la mufiecdel operario de unién de piezas y cosido

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, la mufieca

del operario tiene un angulo de flexida 12°.

Después de realizar la medicion dedaog de los miembros del Grupo B, se obtiene la

siguiente puntuacion:
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Tabla 201 Nueva puntuacion del Grupo B- operario deunion de piezas y cosido

Grupo B
Miembro Puntuacién
Brazo 1
Antebrazo 2
Mufieca 1

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Dibtas 201227]

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

puntuaciorglobal del Grupo B.

Tabla 202 Nueva puntuacion global del Grupo Bi operario deunion de piezas y
cosido

Antebrazo

1
fie
2
2
2
4
5
7
8

cooommwwmall\a

Fuente: DiegeMas 201227]

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

puntuacidérglobalde 1.

Puntuacion C

Para esta actividad no existen cargas o fuerzas ejercidas por el operario, por lo tanto,
correlacionando la puntuacién global obteni#d Grupo A (1 punto) y Grupo BL

puntd, seobtiene la puntuacién C de domo se observa en la siguiente tabla.
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Tabla 203 Nueva puntuacién Ci operario de union de piezas y cosido

Puntuacién B

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
@ i1 1 2 3 3 4 5 6 7 1 7
1 2 2 3 4 4 5 6 6 7 71 8
2 3 3 3 4 5 6 7 7 8 8 8
3 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9
4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 9
6 6 6 7 8 8 9 9 10 10 10 10
7 7 7 8 9 9 9 10 10 11 11 11
8 8 8 9 10 10 10 10 10 11 11 1.1
9 9 9 10 10 10 11 11 11 12 12 12
10 10 10 11 11 11 11 12 12 12 12 12
11 11 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12

[EnY
N
[N
N
[N
N
=
N
[y
N
[EEN
N
[EE
N
[EEY
N
[EnY
N
[EnY
N
[EEN
N

12
Fuente: DiegeMas 201227]

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

postura, por lo tanto, a la puntuaciém&se le adicion6 ningun punto.

Tabla 204. Nueva puntuacion final i operario deunidn de piezas y cosido

Tipo de actividad muscular Puntuacion
Una o mas partes del cuerpo permanecen estéticas, por ej +1
soportadas durante mas de 1 minuto
Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetid +1
mas de 4 veces por minuto (excluyendo caminar)
Se producen cambios de postura importantes o se adop +1

posturas inestables
Fuente: DiegeMas 201227]

Nivel de actuacion
Después de obtenkarpuntuacion finatle 1, se procede a determinar el nivel de actuacion

de acuerdo a la siguiente tabla.
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Tabla 205 Nivel de actuacion segun lauevapuntuacion final obtenida’i operario

de union de piezas y cosido

Puntuacion Nivel Riesgo Actuacion
1 0 Inapreciable No es necesaria actuacion.
2a3 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacion
4a’7 2 Medio Es necesaria la actuacion.
Es necesaria la actuacion cuantc
8al0 3 Alto
antes.
Es necesaria lactuacion de
11a15 4 Muy alto : .
inmediato.

Fuente: DiegeMas 201227]

De acuerdo a la tabRO5, el nivelde riesgaes Q lo que significa un riesgoapreciable,

siendo no necesaria la actuacion.

A continuacion se muesttma comparacion de los niveles de accion antes y después de

la mejora.

Tabla 206. Comparacion del nivel de accion antes y después de la mejora

operario de unién de piezas y cosido

Nivel de accién Riesgo Nivel de accion  Riesgo

0 Inapreciable 0 Inapreciable
1 Bajo 1 Bajo

2 Medio 2 Medio

3 Alto 3 Alto

4 Muy alto 4 Muy alto

Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla 206l nivel de acciépas6 de Zon riesgo media un nivel de accio

con riesgo inapreciable.

1 Implementacion de mejora en la etapa de bordado

El redisefio del puesto de trabdpbordadaespués de las mejoras es el siguiente:
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Figura 76. Redisefio del puestale trabajo en la etapa de bordado

Fuente: Elaboracién propia
A continuacion, se procede a realizar la evaluacion ergonémica con el método REBA.

Grupo A:

Figura 77. Nueva posiciondel tronco del operariode bordado

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el tronco

del operario permanece erguido.
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Figura 78. Nueva posicién del cuello dedperario de bordado

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacién de la mejora, el cuello

del operario tiene un angulo de flexién de 15°.

Figura 79. Nueva posicion de las piernadel operario de bordado

Fuente: Elaboracién propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, las
piernas del operario tiene la posicion adecuada para el trabajo de pie.

Después de realizar la medicion de anguloesieniembros del Grupo A, se obtiene la

siguiente puntuacion:
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Tabla 207. Nueva puntuacién del Grupo A- operario de bordado

Grupo A
Miembro Puntuacién
Tronco 1
Cuello 1
Piernas 1

Fuente Elaboracién propia. Basado Biego-Mas 201227]

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

puntuacion global del Grupo A.

Tabla 208 Nueva pwntuacion global del Grupo AT operario de bordado

Fuente: DiegeMas 201227]

Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo Ajese alma

puntuacion global de 1.

Grupo B:

Figura 80. Nueva posicion del brazalel operario de bordado

Fuente: Elaboracién propia
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En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el brazo

del operario tiene un angulo de flexion de 30°.

Figura 81. Nueva posicion del antebrazalel operario de bordado

Fuente: Elaboracién propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el

antebrazo del operario tiene un angulo de flexion de 100°.

Figura 82. Nueva posicion de la mufiecdel operario de bordado

Fuente: Elaboracién propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, la mufieca

del operario tiene un angulo de flexionigs.

Después de realizar la medicién deog de los miembros del Grupg & obtiene la

siguiente puntuacion:
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Tabla 209 Nueva puntuacién del Grupo B- operario de bordado

Grupo B
Miembro Puntuacién
Brazo 1
Antebrazo 2
Mufieca 1

Fuente: Elaboracion propia. Basado en Dibtas 201227]

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

puntuacion global del Grupo B.

Tabla 210 Nueva puntuacion global del Grupo Bi operario de bordado

Antebrazo

LOOO@U'IOJI\JI\)%’I\)

1
fie
2
2
2
4
5
7
8

Fuente: DiegeMas 201227]

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

puntuacion globatie 2.

Puntuacion C
Para esta actividad no existen cargas o fuerzas ejercidas por el operario, por lo tanto,
correlacionando la puntuacion global obtenida del Grupd Aunto)y Grupo B (2

puntos) se obtiene la puntuacién C decPmo se observa endauiente tabla.



242

Tabla 211 Nueva puntuacién Ci operario debordado

Puntuaciéon B
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
1 @ 1 2 3 3 4 5 6 7 1 7
1 2 2 3 4 4 5 6 6 7 7 8
2 3 3 3 4 5 6 7 7 8 8 8
3 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9
4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 9
6 6 6 7 8 8 9 9 10 10 10 10
7 7 7 8 9 9 9 10 10 11 11 11
8 8 8 9 10 10 10 10 10 11 11 1.1
9 9 9 10 10 10 11 11 11 12 12 12
10 10 10 11 11 11 11 12 12 12 12 12
11 11 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12
12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

Fuente: DiegeMas 201227]

Puntuacion final
La puntuacion final estd relacionada con los movimientos repetitivos o cambios de

postura, por lo tanto, a la puntuacidm&se le adicion6 ningun punto.

Tabla 212 Nueva puntuacion final i operario de bordado

Tipo de actividad muscular Puntuacion
Una o mas partes del cuerpo permanecen estéticas, por ej +1
soportadas durante mas de 1 minuto
Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetid +1
mas de 4 veces por minuto (excluyendo caminar)
Se producen cambios gestura importantes o se adoptan +1

posturas inestables
Fuente: DiegeMas 201227]

Nivel de actuacién
Después de obtenkerpuntuacion finatle 2 se procede a determinar el nivel de actuacion

deacuerdo a la siguiente tabla.
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Tabla 213 Nivel de actuacion segun lauevapuntuacion final obtenida’i operario

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

Fuente: DiegeMas 201227]

De acuerdo aal tabla213 el nivel de riesgo es, Io que significa un riesgo bajo, cuya

actuacion puede ser necesaria.

A continuacién se muestrtaa comparacion de los niveles de accion antes y después de

la mejora.

Tabla 214. Comparacién del nivel de accidén antes y después de la mejdra

operario de bordado

Nivel de accién Riesgo Nivel de accion  Riesgo

0 Inapreciable 0 Inapreciable
1 Bajo 1 Bajo

2 Medio 2 Medio

3 Alto 3 Alto

4 Muy alto 4 Muy alto

Fuente: Elaboraciopropia

Segun la tabla 214l nivel de acciépaso6 de ®on riesgo alto a un nivel de accibn

con riesgo bajo.

1 Implementacion de mejora en la etapa de acabado

El redisefio del puesto de trabdpacabaddespués de las mejoras es el siguiente:
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Figura 83. Redisefio del puesto de trabajo en la etapa éeabado

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, se procede a realizar la evaluacion ergonémica con el método REBA.

-20°
(1
e

Figura 84. Nuevaposicion del tronco del operariode acabado

Grupo A:

Fuente: Elaboracién propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el tronco

del operario permanece erguido.

20°
~ 2PN

Figura 85. Nueva posiciéndel cuellodel operario de acabado

aut

Fuente: Elaboracion propia
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En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el cuello

del operario tiene un angulo de flexion de 17°.

Figura 86. Nueva posicion ddas piernasdel operario de acabado

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, las

piernas del operario tiene la posicion adecuada para el trabajo de pie.

Después deealizar la medicion de angulos de los miembros del Grupo A, se obtiene la

siguiente puntuacion:

Tabla 215 Nuevapuntuacion del Grupo A - operario deacabado

Grupo A
Miembro Puntuacién
Tronco 1
Cuello 1
Piernas 1

FuenteElaboracion propia. Basado Biego-Mas 201227]

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

puntuacion global del Grupo A.

Tabla 216. Nueva puntuacién global del Grupo AT operario deacabado

Fuente: DiegeMas 2012[27]
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Correlacionando los puntajes obtenidos de cada miembro del Grupo A, se obtiene una

puntuaciorglobal de 1.

Grupo B:

Figura 87. Nueva posicion del brazalel operario de acabado

Fuente: Elaboracién propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacién de la mejora, el brazo

del operario tiene uangulo de flexion de 19°.

Figura 88. Nueva posicion del antebrazalel operario de acabado

Fuente: Elaboracién propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacion de la mejora, el

antebrazo debperario tiene un angulo de flexién de 100°.
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Figura 89. Nueva posicion de la mufiecdel operario de acabado

Fuente: Elaboracién propia

En la figura anterior se observa que después de la implementacidneajeria, la mufieca
del operario tiene un angulo de flexién de 15°.

Después de realizar la medicion dedlog de los miembros del Grupg & obtiene la

siguiente puntuacion:

Tabla 217. Nueva puntuaciéon del Grupo B- operario deacabado

Grupo B
Miembro Puntuacién
Brazo 1
Antebrazo 1
Mufieca 1

Fuente: Elaboracidn propia. Basado en Dibtgs 201227]

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

puntuacion global del Grupo B.

Tabla 218 Nueva puntuacién global del Grupo Bi operario deacabado

Antebrazo

=3
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[ee]

Fuente: DiegeMas 201227]



248

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

puntuaciorglobal de 1.

Puntuacion C
Para esta actividad no existen cargas o fuerzas ejercidas por el operario, por lo tanto,
correlacionando la puntuacion global obtenida del Grup@ Aunto) y Grupo B(1

puntg, se obtiene la puntuacion C decbmo se observa en la siguiente tabla.

Tabla 219 Nueva puntuacién Ci operario deacabado

Puntuacién B
i1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
@ 1 1 2 3 3 4 5 6 717 1 7
i1 2 2 3 4 4 5 6 6 7 1 8
2 3 3 3 4 5 6 7 7 8 8 8
3 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9
4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 9
6 6 6 7 8 8 9 9 10 10 10 10
7 7 7 8 9 9 9 10 10 11 1 11
8 8 8 9 10 10 10 10 10 11 11 11
9 9 9 10 10 10 11 11 11 12 12 12
10 10 10 11 11 11 11 12 12 12 12 12
11 11 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12
12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

Fuente: DiegeMas 201227]

Puntuacion final
La puntuacion final estd relacionada con los movimientos repetitivos o cambios de

postura, por lo tanto, a la puntuacidm&se le adicion6 ningun punto.

Tabla 220. Nueva puntuacion final i operario deacabado

Tipo de actividad muscular Puntuacion

Una 0 més partes del cuerpo permanecen estaticas, por ej

. ) +1
soportadas durante mas de 1 minuto
Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetid +1
mas de 4 veces por minuto (excluyendo caminar)
Se producen cambios gestura importantes o se adoptan +1

posturas inestables
Fuente: DiegeMas 201227]

Nivel de actuacién
Después de obtenkerpuntuacion finatle 1, se procede a determinar el nivel de actuacion

deacuerdo a la siguiente tabla.
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Tabla 221. Nivel de actuacion segun lauevapuntuacion final obtenida’i operario

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

Fuente: DiegeMas 201227]

De acuerdo a la tabR21, el nivel de riesgo es 0, lo que significa un riesgo inapreciable,

siendo no necesaria la actuacion

A continuacién se muestra una comparacion de los niveles de accidn antes y después de

la mejora.

Tabla 222 Comparacion del nivel de accion antes y después de la mejora

operario de acabado

Nivel de accién Riesgo Nivel de accion  Riesgo

0 Inapreciable 0 Inapreciable
1 Bajo 1 Bajo

2 Medio 2 Medio

3 Alto 3 Alto

4 Muy alto 4 Muy alto

Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla 22el nivel de acciémpas6 de Zon riesganedioa un nivel de accién 0

con riesgo inapreciable.

A continuacién se muestra la tablaumen de la puntuacion RERM las tareas evaluadas

después de la propuesta de mejora:
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Tabla 223 Nueva puntuacion REBA promedio

Grupo A Grupo B Puntuacion .
Tarea Tronco Cuello Piernas Carga/Fuerza|Brazo Antebrazo Mufieca final 16590
Recepciony 1 1 2 2 1 1 2 Bajo
pesado
Seleccién 1 1 1 2 2 1 1 2 Bajo
Tendido, 1 1 1 0 1 1 1 1 Inapreciable
trazado y corte
Remallado 1 1 1 0 1 2 1 1 Inapreciable
Union de piezas 4 1 1 0 1 2 1 1 Inapreciable
y cosido
Bordado 1 1 1 0 1 2 1 2 Bajo
Acabado 1 1 1 0 1 1 1 1 Inapreciable
Maximo 1 1 1 2 2 2 1 2
Minimo 1 1 1 0 1 1 1 1
Promedio 1 1 1 0,57 1,29 1,43 1 1,43

Fuente: Elaboracion propia

En la tabh 223 se puede observar que la nueva puntuacion REBA prordedas tareas
evaluadas después denmjora se han visto reducidgzgsando de 8 a 1,48intos

disminuyendo también los riesgbs muy alto a inapreciable.

3.2.1.5.Mejora 5 Proporcionar equipos de proteccion persorla(EPP) que

permitan reducir los diferentes tipos de riesgos

Segun la Ley N° ZBB3, en el Articulo 60se estable que el empleador debera
proporcionar a sus trabajadores equipos de proteccion personal adecuados, de acuerdo al
tipo de trabajo y riesgos especificos presentes en el desempefio de sus funciones, cuando
no se puedan elimin&n su origen los riesgos laborales o sus efectos perjudiciales para

la salud este verifical uso efectivo de los mismdd]

Ademas, la implementacion de estos elementos contribuira también con la prevencién del
SarsCOV-2 (COVID-19), el cual seencuentra estipulado en el documento denominado

ALi neamientos para |l a vigilancia de | a sal
a COVID-19.[48]
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Tabla 224 Usode EPP necesarios

Clasificacion del EPP EPP Riesgo de no usar EPP

Proteccién auditiva Tapones auditivos Dafio a los oidos

] Cortes y golpes por manipulacion de
Guantes anti cortes ) ]
. objetos o herramientas
Proteccién de manos .
] ] Caidas del fardo de tela en las etapas
Guantes antideslizante . »
recepcion y seleccion

Proteccién respiratori Mascarillas respiratoria Propagacién de COVI29
Proteccion de ojos y ] Incrustacion de particulas de telas durai
Lentes de seguridad
cara el proceso
Protecciéranti caidas Zapatos de seguridad Caidas aigual o a distinto nivel

Fuente Elaboracién propia

a EPP para reducir el riesgo fisico: Ruido
Se considerd una lista de criterios teniendo como referencia los requerimientos

ergondmicos de trabajo. dontinuacion se detalla los requerimientos.

Tabla 225. Criterios de seleccion para tapones auditivos

N° Criterios

1 Precio

2 Nivel de reduccion de ruido
3 Material de calidad.

4 Certificacion.

Fuente: Elaboracion propia

A continuacdn se realiz6 una comparacion con los tapones mas solicitados en el mercado,
de acuerdo al tipo de industria, en dosdeelecciormanlos tapones auditivos reusables

de la marca 3M, modelo 1270 ya que cumple con los critestablecidogn la tabla

225, a pesar de que los tapones modelo 1241 tienen un NRR igual al del modelo

seleccionadosu precioeselevado.
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Tabla 226. Comparacion de tapones auditivos

Tapones »
N Tapones auditivos Taponesreusables
o reutilizables 3M
Criterios _ reusables 3M 1270 EP-T06C 21db
1241 con corddén ) .
] (caja 100 pares) (caja 100 pares)
(caja 100 pares)

Precio S/350 S/339 S/115
Nivel de reduccién de ruido 25 dB 25dB 21 dB
Material de larga duracién y ¢
] Si Si Si
calidad.
Contar con certificacion d i i
Si Si No

normativa.

Fuente: Elaboracion propia

Caracteristicas de los taponeauditivos reusables 3Mi 1270

- Fabricadoson materiales hipoalergénicos.

- Presentan unastucturade tresfalanges (aletas) y una superficie lidsefiadas
especificamentparauna mayor comodidaal la mayoria de los canales auditivos.

- Su color naranja permite una meyisualizacién y comprobacion de su uso.

- Higiénica y efectivaroteccidn a los trabajadorg49]

- Ensayados respecto a Morma Eurpea EN 352:1993, cumpliendo con los
Requisitos Basicos de Seguridad. También fuemsayadosan la norma IRAM
41262:2000

Para medir el nivel de ruido atenuado, se hace a través de la siguiente formula dada por
la Agencia de Proteccion Ambiental (en inglés, Environmental Protection Agency; mas
conocida por las siglas EPA).

N2! . 03.22
Donde:
NRA = Nivel de ruido atenuado.
NPS = Nivel de presion sonora.

NRR = Nivel de reduccién de ruido.
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Reemplazando los datos obtenidos anteriatejeen donde el NPS es de 106¢H y

siendo el NRR de los tapones dedBse obtiene:
2! prmipyB ¢ A"
21 yphp A"

Por lo tantpen un ambiente laboral con un nivel de ruidd@e,87dB, el tapon auditivo
con un NRR d 25 dB proporciona un NRA @&4.,87dB.

a EPP para reducir el riesgode corteso golpespor objetos o herramientas
Se consideré una lista deriterios teniendo como referencia los requerimientos

ergondmicos de trabajo. A continuacion se detalla los requerimientos.

Tabla 227. Criterios de seleccidon parguantes anticortes

N° Criterios

1 Precio

2 Garantia

3 Materialde calidad.
4 Certificacion.

Fuente: Elaboracion propia

A continuacién se realiz6 una comparacion conglasntes anttortes adecuados para
este tipo de industria.

Tabla 228 Comparacién de guantes anttortes

Guante anticorte  KalpePeru guante Steelpro guante

. . full metal
Criterios metélico de malla de acero
. manulatex (1
manulatex (1 par) anticorte (1 par) par)
Precio S/225 S/225 S/185
Garantia Si Si Si
Material de larga
duracién y de Si Si Si
calidad
Certificacion Si Si Si

Fuente: Elaboracion propia
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De acuerdo a la tabla mostrada anteriormente, se selaandos guantesteelpro full

metal manulatexa pesar de que las otras dos opciones también cumplidosccriterios

establecidos en la tabla220s guantes seleccionadidsnen un costo menor y protege

tanto la mufieca como el brazo.

Caracteristicas de los guantes steelpro full metal manulatex

i

Fabricads al 100% cormalla de Acero Inoxidable 316L.

Ajuste de muiiecpor resortesltra-planos en acero inoxidable.
Guante ambidiestro.

Sigue a la perfeccion los movimientos de la mufieca y antebrazo.

Certificado bajo norma Europg&a0]

EPP para reducir el riesgo decaidasde materia prima

Los requerimientos a cumplir los guantes antideslizantes son los siguientes:

Tabla 229, Criterios de seleccion parguantes antideslizantes

N° Criterios

1 Precio

2 Garantia

3 Material de calidad.
4 Nivel de agarre

5 Certificacion.

Fuente: Elaboracion propia

A continuacién se realizé una comparacién con los guanteeslitantes para este tipo

de trabajo.
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Tabla 230. Comparacion de guantes antideslizantes

Guantes 330 show Guantes VE630 Guantes recubiertos

Criterios . de Latex G40 Jacksor
atlas regrip (1 par) (1 par) Safety (1 par)
Precio S/10,98 S/15,50 S/9,38
Garantia Si Si Si
duraciony o catgad S si si
Nivel de agarre Excelente Excelente Excelente
Certificacion No No Si

Fuente Elaboracién propia

De acuerdo a la tabR80, se seleccionardns guantes recubiertos de latex G40 Jackson
Safety,ya que a pesar de ser los mas econdmicos, cuentan con certificacion y con un

excelente nivel de agarre.

Caracteristicas de los guantesecubiertos de latex G40 Jackson Safety

- Perfectonivel dedestreza, agarre y comodidad.

- Hecho como tejido dpunto poliéster negro sin costuras y recubierto de latex rugoso
gueproporcionamayor resistencia al rasgado.

- Regulado bajdos estandaresEN388:2D03 2142 EN407:2004, EN420:20081]

U EPP para reducir el riesgo deincrustacion de particulas de telas durante el
procesode produccién

El uso de lentes de seguridad tiene como objetivo principal proteger a los oper&ios de

incrustacion de particulake telaglurante el proceso de producciimpolos de algodon.

Las caracteristicas generalesistallana continuacion

- Disefnados para reducir el empafiamiento, altos impactos y radiacion (rayos UV)

- Anteojos de policarbonatmn 99.9 % de absorcidédV.

- Visor de policarbonato oftdlico con protecciones laterales.

- Certificacion ANSI Z87.1
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U EPP para reducir el riesgo de caidas a igual o a distinto nive

Existen riesgos de caidas que pueden suceder en cualquier momento debido a la falta de
orden y limpieza o pasillos por los que regularmente se transitan se encuentren
obstaculizados, es por ello que se propone que la empresa proporcioneazigratados

para sus trabajadores, los cuales defmmcerrados, de cuero y con suela de caucho
adherenteesta medida ede suma importancieuando se trabaja gnsos que pueden

volverse resbaladizos o mojarse.

U EPP para reducir el riesgo de propagadn dela COVID-19

Segun el documento Aspectos generales de protocolo para reducir y prevenir el riesgo de
exposicion de los trabajadores SARSCOV-2, los empleadores deben informar y
exhortar a los trabajadores a monitorearse por si mismos para comprobartsarmues
sefales yistomas de [&€OVID-19. Por ello, es que se debe de proporcigmateccion

respiratoria a los trabajadoreggin su nivel de riesg¢52]

Seproporcionaranascarillas plarsade 3pliegues descartablgmratodos losoperarios
puesto queealizaran sus actividades aaudistancia menor a dos metros, pakarea

total de la empresa no permite llevar a cabo este distanciamiento.
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Las principales caracteristicas de las mascarillas son las siguientes:

Fabricadas de dlipropileno no tejido,moldura nasal eandémica plastificada y

flexible con filtro antibacterial.

- El material permite una buena ventilacién y aksistencia mecénicauptura o
desgarrd.

- Hipoalergénicsg, no flamables y corepelencia diquidos

- Elaborada®ajo los Estandares de Calidad 1ISO 13485:2016.

Entre otas medidas que debera adquaiempresa para hacer frente £@VID-19 son:

- Contar con suministros de gel antibacterial en cada una de las areas de trabajo.

- Contar en areas comes con agua Y jabdiguido para realizar el lavado de manos.

- Disponer de alcohol glicerinado para que el trabajador se higienice las manos al

momento de comenzar a realizar sus labores.

U Distribuci-n de EPPOS
LosEPP&S menci onado s distribuidesracoae anlesnriesgos que 6e8 n

presentan en las areas de trabajo.

Tabla 231 Distribucién de EPP'S segun los riesgos de cada area

Area de Area de ] ] ] ]
EPP/Area recepcion, tendido, Areade Areade Areade Areade
pesadoy trazado y corte remallado cosido bordado acabado
seleccion de piezas
Tapones auditivos X X X X X
Guantes anti cortes X X X X
Guantes antideslizante X
Lentes de seguridad X X X X X X
Zapatos de seguridad X X X X X X
Mascarillas planas de . X X X X X X

pliegues

Fuente: Elaboracion propia
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U Frecuencia deprovision de EPRS
Lavidautice | os EPPOSE es variada, es decir, de]

material. Por eso es que la frecuencia con la que suministrara a los opanzviés sera

variable.
Tabla 232 Frecuencia & suministros de EPPS
EPP/Frecuencia Diario Mensual Trimestral Anual
Tapones auditivos X
Guantes anti cortes X
Guantes antideslizante X
Lentes de seguridad X
Zapatos de seguridad X
Mascarillas planas de .
pliegues X
Fuente Elaboracién propia
U Pl an de capacitaciones para el Uuso Yy mani|
Se realizar8n <capacitaciones para resaltai

mantenimientaespectivo.

Tabla 233 Programa anual de capacitaciones

Tiempo de N° de Costo por
Servicio Temas dura[c):ién Meses erSonas persona Costo total
P (incluido 1GV)
Identificacion  del peligro
evaluacion de riesgopedidas 5 horas
Enero 12 S/220 S/2 640
de control
Sl MMA Importancia y usoEPR S 3 horas
Consultores Mantenimiento en el uso de |
3 horas
EPP'S
. Febrero 12 S/200 S/2 400
Prevencion del COVIEL9 en el
. 2 horas
lugar de trabajo
Descuento corporativo (20%) S/1008
Costo total S/4 032
Fuente:SIl MMA Consultoreq47]
u Costo de | a propuesta g¢gsuministrpsi ement aci - n

El costo de la propuesta baelaboraden base a I0SPP’S considerados segun el riesgo
de trabajo y la frecuencia congae se proporcionaratando como resultado el siguiente

costo:
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Tabla234. Costoce | a propuesta de | ysuhiEstiosnt aci

N° deveces Costo unitario  Costo total

EPPG6S Cantidad al afio s) s
Tapones auditivos 1 caja (100 und) 1 S/339 S/339
Guantes anti cortes 9 2 S/185 S/3 330

Guantes antideslizantes 2 1 S/9,38 S/18,76
Lentes de seguridad 12 2 S/10 S/240
Zapatos de seguridad 12 1 S/59,9 S/718,8
Mascarillas de 3 pliegues 1 caja (50 und) 4 S/125 S/500
Suministros para evitar la propagacion de COVID19
Gel antibacterial Docena (frascos de 500 ml 5 S/130 S/650
Jabodn liquido Docena (frascos de 400 ml 6 S/40 SR40
Alcohol glicerinado 1litro 20 S/17 S/340
TermOmetro infrarrojo digital 1 - S/299,9 S/299,9
Costo wtal S/6 67646

Fuente: Elaboracion propia

3.2.2. Andlisis deindicadores e produccion y productividad después d&a mejora

Para determinar los nuevos indicadores de produccién y productividad, se tuvo como base
la investigaciéon de Gonzales ak [6], cuyos resultados de implementacion de un
programa ergonomico indicaron que la puntuacion REBAnpdio se vio reducida de

11,5 puntos a 9,25 puntos y que la productividad paso de 339,7 a 346,3 unidades/hora
hombre, lo cual representa un incremento de 1,95% en la productividad. Por lo tanto, se

concluy6 que un programa ergonémico impacta en el inctendena productividad.

Asi también, la investigacion realizada geoggins Spielholz y Nothsteirf9], cuyo

objetivo principal fue el incremento de la productividad a través de la implementacién de
mejoras ergondémicas. Se tuvo como resultado después de la implementacion de dichas
mejoras, la productividad se vio incrementada en 20% a 30%, asi comodeidgrdie

los trastornos musculoesquéleticos en un 80%.

Ademas, egun el estudio realizado por el Colegio de Opticos Optcsteride la
Comunidad Valenciana, una adecuada iluminacion en los puestos de trabajo incrementa
en un 20% la productividad, asi cordsminuye las ausencias laborales. Menciona
también que si las empresas dieran la correcta importancia a este riesgo fisico, tendrian

no solo un mayor rendimiento sino también una mayor seguridad laboral.

De acuerdo a loantecedentes mostrados anteriarteda aplicacion de un programa

ergonomico y medidas aplicadas, favoreeelas empresas con umcremento desu
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productividad por ello se espera que la productividad de la empresa en estudio también

se vea incrementada con haglementacion de la propstade mejora.

Se debe tener en cuenta que para los nuevos indicadores se utilizaran las mismas formulas

de productividad en eliagnéstico.

3.2.3. Nuevos indicadorede productividad

Segun la investigacion d&oggins, Spielholz y Nothsteiff] la productividad se
incrementa en 20% a 30%. Sin embargo, para poder calcular la nueva productividad en
el presente estudio, se haitb que hallar la nueva produccjda misma que ha sido
generada por la suma depliaduccion reab actualcon lospolos faltantes de cada mes

pues primero se debe determinar si la empresa es capaz de producir lo demandado por sus

clientes, antes de pensar en el incremento de sus ventas.

Tabla 235 Producciéon egimada de polos de algodon

Mes Produccion real Faltantes Prodyccién
estimada
Junio 789 151 940
Julio 1338 238 1576
Agosto 906 196 1102
Setiembre 740 170 910
Octubre 854 128 982
Noviembre 1086 198 1284
Diciembre 940 311 1251
Enero 935 170 1105
Febrero 1132 75 1207
Marzo 910 205 1115
Abril 1022 196 1218
Mayo 850 101 951
TOTAL 13 641 polos

Fuente: Elaboracion propia. Basado en TEXTILES ROMAJU EIRL

Por lo tanto, la nueva produccién anual es dé4Bpolos/afio.
A continuacion, se procede a calcular los msendicadores de productividaéniendo

comobase lanueva producdin estimada en la tabla 235.

3.2.3.1. Productividad laboral
0 o1 AGADGGE Bl Ol ACAAERI
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Interpretacion: EI nuevo indicador de productividad laborad de 1137 polos

producidos por cadaperarioal afio.

3.2.3.2. Productividad de mano de obra
Se calcul6 lanuevaprodudividad de mano de obra mensual en base a la produccion

mensuabue a su vez es la demanda estimealaubdaen la tabla 23.

Tabla 236 Nueva productividad de mano de obra mensual

% de variacion
Mano de obra

Mes Produccion Horas- (polos/operario- de la
(polos) hombre/mes mes) productividad de
mano de obra
Junio 940 2400 0,39 -
Julio 1576 2 400 0,66 67,66%
Agosto 1102 2 496 0,44 -32,77%
Setiembre 910 2 400 0,38 -14,12%
Octubre 982 2400 0,41 7,91%
Noviembre 1284 2 304 0,56 36,20%
Diciembre 1251 2 496 0,50 -10,06%
Enero 1105 2 496 0,44 -11,67%
Febrero 1207 2304 0,52 18,33%
Marzo 1115 2 496 0,45 -14,73%
Abril 1218 2 496 0,49 9,24%
Mayo 951 2 496 0,38 -21,92%

Fuente Elaboracién propia

1,0 polos/operario-mes
0,8 polos/operario-mes
0,6 polos/operario-mes
0,4 polos/operario-mes ™ ,
0,2 polos/operario-mes

0,0 polos/operario-mes
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Figura 90. Nueva poductividad de mano de obra mensual

FuenteElaboracion propia
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Después de realizar los calcules% de variaciomle la productividad de mano de obra
en la mayoria de los meses se mantiene estable o se ve incremeuyad@ngo de
valores van desde 0,38 a 0,66 polos/openaies, locual indica una mejora en la
productividad de mano de obra de la empresa.

A continuacion se calculé la productividagl shano de obra anualejorada

e e o e o e o 001l ABAAEE&1]
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Interpretacion: El indicador de productividad de mano de otwa la mejora esed0,47

polos/hoai operario,lo que quiere decir queor cada hora de trabajo, operario ha

producido 0,4polos.

3.2.3.3. Productividad econémica

A continuacién se muestla nueva productividadconémicanensual:

Tabla 237. Nueva productividad econémicamensual

L Costo de Costo de Otros .

Mes Produccion mano de  materia prima gastos Producpw_dad

(polos) obra al mes mensual (S/) sh economica
Junio 940 S/11 160 S/8 500 S/947 S/0,05
Julio 1576 S/11 160 S/14 000 S/1 233 S/0,06
Agosto 1102 S/11 160 S/10 000 S/1 041 S/0,05
Setiembre 910 S/11 160 S/8 000 S/934 S/0,05
Octubre 982 S/11 160 S/9 000 S/966 S/0,05
Noviembre 1284 S/11 160 S/11 500 S/1 081 S/0,05
Diciembre 1251 S/11 160 S/11 000 S/1.108 S/0,05
Enero 1105 S/11 160 S/10 000 S/1 042 S/0,05
Febrero 1207 S/11 160 S/10 500 S/1 046 S/0,05
Marzo 1115 S/11 160 S/10 000 S/1 047 S/0,05
Abril 1218 S/11 160 S/11 000 S/1.093 S/0,05
Mayo 951 S/11 160 S/8 500 S/973 S/0,05

Fuente: Elaboracion propia
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A continuacion se calcul@ indicador de productividad economiaaual mejorado, para

ello se sumaron los datos de la tabla anterior:

Tabla 238 Nuevos ostos de produccion dgolos de algodon

Costos Soles/afio
Mano deobra S/133 920
Materia pima S/122000

Insumos S/6 138,45

Energia S/6 080

Agua S291,84
Costo total S268 430,29

Fuente: Elaboracién propia
Por lo tanto, la nueva productividadonémica anual es:
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Interpretacion: Laproductividad econémica durante el periodo junio 20tayo 2019,

es de 0,051 polos/sol, lo que quiere decir que por cada sol invertido se obtiene 0,051

polos.
3.2.4. Nuevos indicadores de las causas de la baja productividad

3.2.4.1. Indicador de ruido
Los trabajadores del area de producciénsguencontraban enpstosaelevados niveke
de ruido segunaltabla23, después dm propie st a de | mpl ement aci

ellos los tapones auditivosus niveles de ruido se van&ducidas, por lotanto:
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Despuégle la propusta de mejora, se reducira en su totalidadrédsjadores exjestos

a elevados niveles de ruido, es decir, los trabajadores se encontraran expuestos a niveles
de ruido permisibles seglel criterio de laAmerican Conference oBovernmenta
Industrial Hygienists (ACGIH).

3.2.4.2. Indicador de iluminacion
Lasareas de la empresa que presentaban una deficiente iluminacion segun se muestra en
la tabla B, después de la mejora detefiio de luminariagpntardn con una iluminacion

adecuada. A continuacion se presenta el nuevo indicador:
PAOI DI EIARAE @AHT Oi EITAAAE® RAMOAT DPOAOA

# A1l OB ANOANAGROT Pl AE OAIKA DI EIT pA

AT AEA
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X
Esto quiere decir que todas las areas de la empresa cumplirdn con el nivel de iluminacion
exigido por la Norm&écnica EM. 010.

3.2.4.3. Indicadores de lospuestos de trabajo con riesgos disergonémicos

1] Posturas incobmodas o forzadas

b# AT OBROM B ADDT ABAGITA OADEDA AEIOB OCT DEDEGOBDADA A A
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Por lo tanto, con las mejoras implementadas los puestos de trabajo no presentan riesgos

disergonémicos por posturas forzadas.

3.2.4.4. Indicadores deausentismo

Una vez recibidos | os EPPO6S y dadas | as cap
mismos, los accidentes laborales por ausencia de estos elementos se reduciran. Para
realizar el calculo de los nuevos indicadores se utilizé informaciémeatapresaa cual

trabaja 2 432 horak operarioal afo.
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U Indice de frecuencia
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El nuevo indice dérecuencia por cada 1 000 OROrasi hombretrabajadasl afio en el
procesade confeccion de polos de algoddurante el periodo junio 2018mayo 2019

después de la propuesta mejoraes de 0 accidentes.

i Indice de severidad
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El nuevo indice de severidad por cada 1 000 000 fidnasnbre trabajadas al afio en el

procesade confeccién de polos de algodfurante el periodo junio 2018mayo 2019

después de la propuesta de mejesagle 0 dias perdidos.
3.2.5. Resumen denuevos indicadores

Tabla 239 Nuevos indicadoregde productividad

Nuevoindicador

Productividad laboral 1 137polos/operario
Productividad de mano de obr 0,47polos/hora operario
Productividad econémica 0,051polos/sol

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 240 Nuevos indicadoredle las causas de la baja productividad

Nuevo indicador

% de trabajadores expuestos a elevados niveles de 0%
% de cumplimiento del nivel de iluminacion en las ar 100%
de la empresa
Puestos de trabajo con riesgos disergonénpoos 0%
posturas forzadas
Ausentismo laboral: indice de frecuencia 0 accidentes
Ausentismo laboral: indice de severidad 0 dias perdidos

Fuente: Elaboracion propia

3.2.6. Comparacion de actuales yuevosindicadores de productividad
Enlas tablas 241 y 242 muestran loactuales y nuevos indicadoye®e acuerdo a los
resultados obtenidan la investigacion.

Tabla 241 Comparacion deactuales y nuevos indicadores de productividad

Indicador Actual indicador Nuevo indicador Incremento % de
incremento
Productividad laboral 958 polos/operaria 1 137 polos/operarib 179 18,68%
afio afio
Productividad de mano 0,39polos/operaria 0,47 polos/operario 0,08 20,51%
de obra hora hora
Productividad econémici  0,047polos/soles 0,051 polos/soles 0,004 8,51%

Fuente: Elaboracion propia

Al comparar los indicadores de la situacion actual connidisadores después d
propuesta de mejorae tienain incremento favorablen la productividad de la empresa.
Como se observa, la productividad lab@@incrementa en 18 %8 la produtividad de
mano de obra en 20,%dy la productividacgcondmica en 8,54.

Tabla 242 Comparaciénde actuales y nuevos indicadorede las causas de la baja

productividad
Indicador Actual indicador Nuevo indicador
% de trabajadores expuestos a elevados niveles de 1 83,33% 0%
% de cumplimiento del nivel de iluminacion en las are 14,29% 100%
de la empresa
Puestos de trabajo coiesgos disergonémicos por 100% 0%
posturas forzadas
Ausentismo laboral: indice de frecuencia 2 241 accidentes 0 accidentes
Ausentismo laboral: indice de severidad 3 585 dias perdidos 0 dias perdidos

FuenteElaboracion propia
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Como se observaal comparar losindicadoresactuales de las causas de la baja
productividadcon losindicadores después tepropuesta de mejgrias trabajadores de

la empresa expuestos a elevados niveles de ruido se reduce en su totalidad, asi como
tambiénel cumplimiento al 100% detivel de iluminaciéren las areas de la empresa
Respecto al ausentismo laboral, con diohgjorg los accidentes de trgbay dias

perdidosseveran reducidos en su totalidad.

Se debe tenan cuenta que el célculo de indicadaregoradosesa los que debe aspirar

la empresa en condicionéptimas de trabajo.

3.3. ANALISIS COSTO - BENEFICIO

A continuacién seleterminara los costos necesarios para llevar a cabo la propuesta de
redisefio de puestos de trabajo en el area de produccién, mejoransolo las
condiciones de trabajo de los operarios deni@resa TEXTILES ROMAJU EIRL, sino
tambiénpreviniendo los trstornos musculoesqueléticos que perturben la salud de los
mismos Yy que originen el ausentismo laboral, teniendo como objetivo principal

incrementar la productividad de la empresa y su rendimiento laboral.

3.3.1. Costodeinversion

El costo de inversion para ingphentar la propuestanstituyeros egresos elos cuales

la empresa va a incidel primer afio, con el fin de dar solucién a su principal problema:
la baja productividad.

En la siguiente tabla se muestra la inversion total.

Tabla 243 Costos de inversion totatle la propuesta

Inversion Costo
Disefio de luminarias S/3 286
Redi®fo de puestos de trabajo ergonémicc S/15 149,06
Gastos
Implementacién de pausas activas S/1 345,20
Implementacion de EPP'S y suministros S/6 67646
Capacitacion para el uso y mantenimiento ¢
EPP'S S/4.032
Imprevistos (3%) S/914,66
Total S/31403,38

Fuente: Elaboracion propia
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3.3.2. Calculo de la Tasa Minima Aceptable de Rendimiento (TMAR)
Al término del afio 2019 la tasa de inflacidn en el Per segun el Banco Central de Reserva,
fue de 1,9%][53]
En cuanto al riesgo de inversion propia, se considera a la propuesta de mejora un nivel de
riesgo medio, puso quda demanda gl nivel de competencgonvariables.
AREAR A HTHHHT "HETHHii "HTHHT "1 "8 1
4 -1 2pwb pmh

4-12p b



3.3.3. Célculo de Gasto Financiero

En la siguiente tabla se especificaa astosinancieros que tendra la empresa por el préstamo soligtan@l sera pagado en solo un afio.

Tabla 244. Célculo del gasto financiero
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ftems Mes 0 Mes 1 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12
Préstamo Sf31 403,38
Amortizacién S/2 507,77 S/2527,11 S/2546,61 S/2566,25 S/2586,05 S/2606,00 S/2626,10 S/2 646,36 S/2666,77 S/2687,34 S/2708,07 S/2728,96

Intereses S/242,25

S/203,41

S/183,77

S/163,97  S/144,02

S/123,92

S/103,66

S/83,24

S/62,67

S/41,94 S/21,05

Gastos financieros

S/2 750,02 S/2 750,02 S/2 750,02 S/2 750,02 S/2 750,02 S/2 750,02 S/2 750,02 S/2 750,02 S/2 750,02 S/2750,02 S/2750,02 S/2 750,02

Fuente: Elaboracion propia

3.3.4. Flujo de Caja Economico

La empresa proyecta sus ingrepasa los primeros 5 afios a padi#ia propuesta de mejora, en donde se considera como ingresos a aquellas pérdidas de graelsecidorementaran en un 5% anppéididas

por ausentismo laboréhoras extras generadaproduccion) y las multas impuestas por SUNARasandose en que se realén inspecciones en el futuRespecto a los egresos, se considera a los huevos costos

que conllevaria la nueva produccipel incremento del 5% también de éstos.

Tabla 245. Flujo de caja econémico

Concepto/Anos Afo 0 Afo 1 Afio 2 Afo 3 Ao 4 Afo 5
Inversion S/31 403,38
1. Total ingreso S/342 574,68 S/358 943,88 S/376 131,54 S/394 178,58 S/413 127,98
Pedidos atendidos S/327 384 S/343753 S/360 941 S/378 988 S/397 937
Ausentismo laboral S/1 706,68 S/1 706,68 S/1 706,68 S/1 706,68 S/1 706,68
Pérdida de produccién por horas extras S/240 S/240 S/240 S/240 S/240
Multas impuestas por SUNAFIL S/13 244 S/13 244 S/13 244 S/13 244 S/13 244
2. Total egresos S/31 403,38 S/301 430,48 S/281 851,80 S/295 944,39 S/310 741,61 S/326 278,70
(Costos de produccion) S/268 430,29 S/281 851,80 S/295 944,39 S/310 741,61 S/326 278,70
(Gastos financieros) S/33 000,19 S/0,00 S/0,00 S/0,00 S/0,00
Utilidad operativa S/41 144,20 S/77 092,07 S/80 187,14 S/83 436,97 S/86 849,28
Impuesto a la renta (30%) S/12 343,26 S/23 127,62 S/24 056,14 S/25 031,09 S/26 054,78
Flujo de caja economico -S/31 403,38 S/28 800,94 S/53 964,45 S/56 131,00 S/58 405,88 S/60 794,50
Flujo de caja acumulado -S/31 403,38 -S/2 602,44 S/51 362,01 S/107 493,01 S/165 898,88 S/226 693,38

Fuente: Elaboracion propia

Se obtiene un flujo de caja edamico cuya utilidad egositivo. A continuacion se calcula el VNAMR:
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VNA S/161 028,18

TIR 126,144

El calculo del Valor Actual Neto (VNAYel flujo ecodmico aplicando una tasa de
descuentadel 9,66% es de S/161 028,18 cual significa que generara beneficios,

considerandose una propuesteptable

Segun la TMAR para que un proyecto sea factible la Tasa Interna de Retorno (TIR) debe
ser mayor a este. En base a los resultaal0dR del proyecto es dE26,146, mientras
que la TMAR es de 11,9%, por lo tanto, el proyecto de inversiGneggable rentable.

3.3.5. Evaluacion econémica de la propuesta

3.3.5.1. Periodo de recuperaciorde la inversion

Para el calculo del periodo de recupedadie la propuesta se realiza lagusentes

calculos:
Tabla 246. Periodo de recuperaciorde la inversién
Concepto/Afios  Afio O Afio 1 Ao 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5
Ingresos S/28 800,94 S/53 964,45 S/56 131,00 S/58 405,88  S/60 794,50
Inversion -S/31 403,38
Saldo por -S/2 602,44 S/51362,01 S/107 493,01 S/165 898,88 S/226 693,38
recuperar

Fuente: Elaboracion propia
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Por lo tanto, el tiempo de recuperacién de la propuestalesafite
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3.3.5.2. Relacion costa’ beneficio de la propuesta

Tabla 247. Relacion costd beneficio de la propuesta

Concepto/Afios  Afio 0 Afio 1 Ao 2 Afo 3 Afo 4 Afo 5

Total ingresos S/342 574,68 S/358 943,88 S/376 131,54 S/394 178,58 S/413 127,98

Total egresos S/31 403,3¢ S/301 430,48 S/281 851,80 S/295 944,39 S/310 741,61 S/326 278,70

Fuente: Elaboracién propia

" 3Pt cechtT
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La relacidn B/C es de S/1,21lo cual indica que tanto ingresos como egresos de la

propuesta, genam por cada S/1 invertido, S/0,8& ganancia.

Finalmente se concluye que el proyecto de inversion para la empresa TEXTILES

ROMAJU EIRL, segun el analisis codtdeneficio es viableentable y factible

3.4. EVALUACION DE IMPACTO DE LA PROPU ESTA

La propuesta de mejot@ne un impacto positivo en los siguientes aspectos:

u Aspecto social:

Este aspecto involucra la importancia de mejoctablementéa calidad de vida laboral

de los trabajadores, los cuales realizaséa tareas en condiciones seguras y en un
ambiente laboral que cumpla con los estandares de ergondmaigesade lagiferentes
propuestas de mejqréas cuales son: Disefio de luminarias, implementacion de sillas
ergondmicas, de mesas de trabajo comakljustable, programa de pausas activas, entre

otras.

U Aspecto de seguridad:

Con el uso de | os EPP6S | os operarsidms est a
trabajo como por ejemplo: el uso de tapones auditivos ante los niveles elevados de ruido,

el uso de zapatos adecuados para evitar las caidas o deslizamientos, el uso de guantes para

evitar para evitar los cortes o magulladuras.
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U Aspecto de salud:

Con el di sefo de | uminari as, capacitacione
protegidos déas posibles enfermedades ocupaciond¢esu puesto de trabajo, como por

ejempla estrés, fatiga visual, hipoacusia, trastornos musculoesqueléiiedsD-19,

entre otros.

U Aspecto legal

Con las diferentes propuestas de mejora la empieesanformidad @n lo establecido

por la Ley N° 29783: Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo, cumplira con que las
actividades se desarrollen en un ambiente saludable y seguro; promovera una cultura de
prevencion de riesgos laboraleqrotegera, preservara y mejorarantbiouamente la
integridad psicolégica yidica de los trabajadores, identificando, reduciendo y
controlando los riesgos, para minimizar la ocurrencia de incidentes, accidentes y

enfermedades ocupacionales.
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CONCLUSIONES

De lainvestigacion se concluye que la propuesta de redisefio de puestos de trabajo
ergonomicos del area de produccion en la empresa TEXTILES ROMAJU EIRL,
contribuy6 positivamente en el incremedtla productividad en 8,51%.

Después de realizar el diagnostam la situacion actl de los puestode trabajo

del &rea de produccion de polos de algodon en la empresa TEXTILES ROMAJU
EIRL, se identificé problemas de baja productividad y pedidos no atendidos, cuyas
principales causas se encuentran relacionadas somaldecuadas condiciones de
trabajo. Para el analisis, como evaluacion rapida de las condiciones ergondémicas de
la empresa se aplico lasfa de comprobacion ergondmica,realizarontambién
medicionescon el luxdbmetro ysorbmetro, mientras quepara la evaluacion de
riesgos disergondmicos por posturas inadecuadas se aplico la metodologia REBA
asi comoel Cuestionario de Cornell Muskuloskeletall para @star las
valoraciones obtenidas. Los resultados obtenidos fu88B83% @ trabajadores
expuestos a elevados niveles d&lo, 14,29% de las areas cumplian oorel de
iluminacién adecuadael 100% delos puestos de trabajo presentalb@@sgos
disergondmicos por posturas forzadadinalmentelos indices de ausentismo

laboralcomo frecuencig severidad fuem de 172 y 274 respectivamente.

La propuesta de mejora basada en el disefio de luminarias, redisefio de los puestos
de trabajo del area de produccidrlan de capacitaciones, programa de pausas
activas emplementacion de equipos de proteccién personal, dio como resultado,
una mejora en las condiciones de trabajo de la empresa TEXTILES ROMAJU
EIRL, cumpliendo con una iluminacion adecuada al 100%, una reduccion también

al 100% de los riesgos disergondmicgsausentismo laboral. Ademas, la
implementacion de la propuestavébreciéo que la productividad laboral se vea
incrementada en 18,68%, la productividad de mano de obra en 20,34% vy
productividad econémican 8,51%generando mayores beneficios econémigas

gue permitio cumir con toda la demanda.

Respecto al analisis costdeneficio de la propuesta de mejora, se concluydaque
propuesta eaceptable, rentable y factible, puesto esalta un VNA > 0unTIR
> TMAR y una relacion B/C > 1, lo quegnifica que s beneficioson mayores a

los costos
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RECOMENDACIONES

Serecomiendaealizar estudios de otros tipde riesgo como por ejemplestrés
térmico por terperaturas extremas, riesgo quimico por exposicion a agentes

particulas respirableomo fibras de hilos y telas.

Serecomiendaplicar anualmente exdmeneéditos ocupacionalesimplementar
un sistema de gestion de seguridad y salud en el trgizapo,complementar las
mejoras propuesta®n el fin deprevenir incidentes, accidentggenfermedades en

su centro de trabajo.

Se sugiereealizarotrostipos de estudiogue sigan mejorando la productividad en
la empresa, considerandose efedien su aplicacion tras haberse mejorado las
condiciones de trabajo. Dichas mejoras pueden estar orientadaspesteso

productivo de los diferentes productmmfeccionadas
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VII. ANEXOS
Anexo 1. Andlisis ABC de acuerdo a su participacion en ventas
Nombre del Unidades Precio de Totalde Ranking o Ventas % % ventas L
producto vendidas  venta ventas por venta Posicion Producto totales ventas acumulado Clasificacion
Algodon / Polo 11 502 S/24 S/276 048 2 1 Pigue / Polo S/340928 27,4% 27,4% A
Pique / Polo 10 654 S/32 S/340 928 1 2 Algodon/ Polo  S/276 048  22% 49,6%
Dry / Polo 7953 S/17  S/135201 4 3 Taslan/Buzo  S/175000 14% 63,7% A
Dry / Short 5000 S/15  S/75000 6 4 Dry / Polo S/135201 10,9%  74,6% A
Taslan / Casacas 1 929 S/35 S/67 515 8 5 Poliestresh / Polo S/102 000 8,2% 82,8% B
Taslan / Buzo 3500 S/50 S/175 000 3 6 Dry / Short S/75 000 6,0% 88,8% B
Poliestresh / Polo 6 000 S/17 S/102 000 5 7 Poliestresh / Shor S/72 000 5,8% 94,6% B
Poliestresh / Shor 4 000 S/18 S/72 000 7 8 Taslan / Casacas S/67 515  5,4% 100,0% C

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 2. Cuestionario Cornell Musculoskeletal Disconfort

Estimado trabajador, solicito su colaboracion para responder cada una de ellas de manera veraz.
Luego de leer atentamente, responda v marque con (X) la alternativa que corresponda segin su

criterio a la respuesta que quiere brindar.

Objetiveo: Identificar los riesgos disergondomicos en su puesto de trabajo.

Fecha: Sexo:

Formacién Académica: Puesto de trabajo:

;Ha recibido capacitacion sobre temas de Ergonomia?

1. 51 Ud. expenimentd dolor o molestia_ ;en qué parte del cuerpo fue esta incomodidad?

Cuella
Hombro izquierdo
Hombro derecho
Brazo izquierdo
Brazo derecho
Coda izquiardo
Codo derecho
Antebrazo lzquierdo
Antebrazo derecho
10 Muneca izguierda
11 Mufleca derecha
12 Mano izquierda

Wby o~ th N s b pa s

13 Mano derecha
14 Zona dorsal
15 Zona lumbar

16 Malgas/caderas
17 Muslo izquierdo
18 Muslo derecho

19 Radilla izquierda
20 Rodilla derecha
21 Pierna izquierda
22 Fierna derecha
23 Ple/Toblllo izguierdo
24 Pie/Tobillo derecho

2. Durante su tltima semana de trabajo, ;jcon qué frecuencia experimentd dolor o molestia?
a) 1-2wveces
b) 3 —4veces
c) TUnavezaldia
d) Varias veces al dia

3. 81 Ud. experimentd dolor o molestia, ;la incomodidad era?
a) Ligeramente mcomodo
b) Moderadamente incémodo
c)  Muy incémodo

4. 81 Ud. experimentd dolor o molestia, jcuanto interfiere esta incomodidad en su capacidad para
trabajar?
a) No interfiere
b) Interfiers ligeramente
c) Interfiere contundentemente



Anexo3. Mediciones de ruidoen dBenla empresa

Hora de Operario Operario de Operario de Operario de Operario de Operario de
Lectura Fecha uestreo recepciony Operario de tendido, trazado tendido, trazadoy Operario de Operario de unién de unién de union de Operario  Operario Operario
pesado seleccion y corte de piezas corte de piezas remallado remallado  piezas y cosidc piezas y cosidc piezas y cosidc de bordado de acabado de acabado

1 17/01/2020 85 85 97,6 98,3 95,8 95,9 95,1 97,2 97,2 97,9 100,6 100,6
2 17/01/2020 84,6 83,7 99,2 99,2 100 94,7 99,4 100,5 100,5 97,8 96,1 96,1
3 17/01/2020  8:45-9:45 84,1 84,1 98,2 98,2 96,5 96,2 96,5 100,7 100,7 97,9 99,4 99,4
4 17/01/2020 85,1 84,8 97 97,1 92,7 97,2 90,4 99,4 99,4 98,4 98,1 96,6
5 17/01/2020 84,1 83 96,1 96,1 95,9 94,2 95,9 90,6 90,6 98,6 96,8 96,8
1 17/01/2020 83,2 83,9 98,3 99,1 98 91,2 96,1 95,5 95,5 98,6 99,1 99,2
2 17/01/2020 83,9 83,9 97,5 97,5 100 97,5 95,7 99,8 99,8 99,9 95,4 93,3
3 17/01/2020 10:00- 11:00 84,6 85 92,6 92,6 97 92,1 97,3 93,3 93,3 94,6 98,8 100,4
4 17/01/2020 83,7 83,7 98,4 98,4 101,9 97,6 96,5 92,7 92,7 97,5 95,6 98,6
5 17/01/2020 84,7 84,7 100,3 100,3 99,9 95,3 98,9 96,6 96,6 94,5 94 96,2

1 17/01/2020 85 85 96,3 96,3 98,1 98,7 94,2 97,7 97,7 97,1 98 98
2 17/01/2020 85,3 85,3 95 95 96,3 95,5 94,1 97,3 97,3 94,1 100,6 100,6
3 17/01/2020 11:15-12:15 84,3 84,3 95,2 95,2 94,4 96,1 96,5 97 97 93,4 98,2 98,2
4 17/01/2020 84 85,2 96,4 96,4 98,2 99,6 97,5 97,4 97,4 96,8 96,3 96,3
5 17/01/2020 85,1 85,1 95,4 97,9 95,5 100,7 95,3 99,2 99,2 99,3 98,6 98,6
1 17/01/2020 84,2 84 97,2 97,2 100,5 96,7 95,5 98,6 98,6 93,6 92,5 95,5
2 17/01/2020 85,3 85,3 97,8 97,8 93,7 98,5 97,1 96,5 96,5 94,6 96,8 99,8
3 17/01/2020 12:30- 13:30 83 83 95,4 95,4 99,3 99,8 97,9 99,1 99,1 97,2 99,2 93,3
4 17/01/2020 83,7 83,7 101,3 101,3 97,1 95,4 98,3 99,5 99,5 95,1 94,2 92,7
5 17/01/2020 83,6 83,6 96,2 96,2 100,9 94,3 99,2 96,0 96 93,1 98,7 96,6
1 17/01/2020 83,6 83,6 96,5 96,5 99,5 98,8 95,1 100,8 100,8 100,7 94,7 92,8
2 17/01/2020 84,3 84,3 97,7 97,7 98,6 93,5 100 97,9 97,9 96,3 97,2 100,4
3 17/01/2020 15:45-16:45 84,1 84,1 93,7 93,7 97,5 95,6 95,7 101,3 101,3 99,3 93,2 94,5

4 17/01/2020 84 84 96,2 98,6 98,5 96,6 97 94,7 94,7 94,9 94,8 96
5 17/01/2020 84,1 84,1 97,4 97,4 97,9 99,3 99,5 94,4 94,4 98 97 95,9
1 17/01/2020 84 84 100,2 100,2 96,5 96,4 95,3 100,9 100,9 98,7 97,1 96,4
2 17/01/2020 83,3 83,3 95,7 95,7 93,8 96,4 94,7 98,4 98,4 96,3 98,3 96,4
3 17/01/2020 17:00- 18:00 82,1 82,1 94,6 94,6 94,2 94,5 94,5 99,6 99,6 97,2 99,6 94,5
4 17/01/2020 83,1 83,1 99 99 96,8 99,8 99,3 100,6 100,6 98,4 98,5 99,8
5 17/01/2020 83,4 83,4 98,7 99,9 96,3 98,7 99,4 100,1 100,1 99,9 97,4 98,7
Promedio 84,1dB 84,1dB 97 dB 972 dB 97,2dB 96,5dB 96,4dB 96,2 dB 97,6 97,2 97,1 97,1

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo4. Mediciones de iluminacionen Lux en la empresa

Area de tendido,

Hora de Area de recepcion, Méaquinade Maquinade Maquinade  Areade Area de .
Lectura Fecha trazado y corte de Remalladora 1 Remalladora 2 Area de PT
muestreo pesado y seleccién viezas coser 1 coser 2 coser 3 bordado acabado

1 18/01/2020 748,4 115,2 74,1 70,7 114,1 110,7 110,1 102,7 70,7 104,04
2 18/01/2020 749,8 116,7 74,5 69,8 1145 109,8 109,8 104,0 69,8 103,78
3 18/01/2020 8:30-9:20 748,2 117,6 71,1 67,2 111,1 107,2 110,7 97,5 67,2 100,17
4 18/01/2020 749,9 116,5 70,2 69,4 110,2 109,4 107,8 99,8 69,4 100,5
5 18/01/2020 748,7 116,7 74,2 70,1 114,2 110,1 109,4 95,9 70,1 101,5
1 18/01/2020 753,8 118,1 77,8 71,9 117,8 111,9 1115 103,5 71,89 100,04
2 18/01/2020 753,2 116,4 75 72,8 115 112,8 110,5 98,6 72,8 98,34
3 18/01/2020 9:30-10:20 754,3 1154 73,4 72,0 1134 112,0 112,8 96,2 72,0 98,3

4 18/01/2020 754,8 118,3 77,8 71,5 117,8 1115 111,9 103,5 71,5 98,67
5 18/01/2020 754,8 113,2 75,1 69,5 115,1 109,5 1151 98,4 69 97,99
1 18/01/2020 755 1145 74,2 75,5 111,7 115,5 110,7 103,5 75,5 98,96
2 18/01/2020 7547 112,5 73,8 72,6 111,7 112,6 110,9 103,5 72,6 102,33
3 18/01/2020 10:30- 11:20 754,1 115,7 75,4 71,0 1134 111,0 110,8 96,6 71,0 103,95
4 18/01/2020 753,3 112,6 75,6 72,0 110,8 112,0 108,4 98,3 72,0 103,69
5 18/01/2020 754,2 115,7 74,5 72,9 111,6 112,9 109,4 100,1 72,9 96,41
1 18/01/2020 758,8 115,2 73,7 70,7 107,3 110,7 111,7 101,6 70,7 101,88
2 18/01/2020 757,7 112,1 73,2 71,9 109,9 107,9 111,7 98,2 71,9 98,02
3 18/01/2020 11:30-12:20 757,5 112,7 74,5 70,8 1145 110,8 1134 100,5 70,8 100,6
4 18/01/2020 758,9 113,7 74,3 72,4 108,3 108,4 110,8 99,7 72,4 101,1
5 18/01/2020 758,3 112,7 72,7 71 112,7 107 111,6 100,1 70,8 99,6

1 18/01/2020 752,6 117,7 72,1 73,7 106,1 107,0 110,2 102,9 73,7 101,2
2 18/01/2020 751,9 115,5 72,2 73,2 112,2 109,4 112,2 103,7 73,2 99,1

3 18/01/2020 12:30- 1:20 752,3 115,7 71,8 72 111,8 107,2 111,8 102,6 72 100,5
4 18/01/2020 752,7 111,8 71,4 74,3 109,4 111,7 109,4 101,4 74,3 102,5
5 18/01/2020 751,8 114.,8 70 72,1 107,3 107,1 107,3 99,7 72,1 99,4

1 18/01/2020 748,3 113,2 74,8 74,2 114,8 106,8 107,0 103,9 74,2 100,8
2 18/01/2020 748 114.,8 73,8 73,8 113,8 106,1 109,4 97,2 73,8 101,3
3 18/01/2020 15:30- 16:20 746,5 113,4 74,3 71,8 114,3 107,5 107,2 100,1 71,8 99,7

4 18/01/2020 746,9 112,0 74,5 71,1 1145 106,7 111,7 98,2 71,1 100,9
5 18/01/2020 747,2 114 73,2 69 113,2 106,7 107,1 96,2 69,3 99,7

1 18/01/2020 750,5 1143 68,0 66,3 115,5 107,0 110,7 95,4 66,3 100,3
2 18/01/2020 750,3 1143 68,2 69,4 115,2 109,4 107,9 103,9 69,4 100,21
3 18/01/2020 16:30-17:20 751,8 111 67,5 68,7 113 107,2 110,8 99,8 68,7 99,5

4 18/01/2020 751,0 1115 67,1 67 1145 111,7 108,4 100,6 67,0 98,8

5 18/01/2020 750,4 111,8 65,0 67,1 1114 107,1 107 96,3 67,1 99,69
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1 18/01/2020 750,3 105,0 65,7 67,8 105,7 110,7 105,7 95,0 67,8 97
2 18/01/2020 749,1 105,5 61,8 66 105,6 107,9 105,6 102,9 66,0 96,5
3 18/01/2020 17:30- 18:20 749,0 104,3 64,7 65,7 104,7 110,8 104,7 100,3 65,7 96,2
4 18/01/2020 750,2 104,8 63,9 66,0 103,9 108,4 103,9 100,3 66,0 97,5
5 18/01/2020 749,3 106,0 63,2 67 103,2 107 103,2 96,0 67,0 97,4
PROMEDIO 752 113,3 71,7 70,5 1116 109,4 109,5 100 70,5 100

Fuente: Elaboracion propia
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Anexob5. Partes del cuerpo afectadas por el disconfort corporal en los operarios

Partes del cuerpo Cuello Hombro Brazo Brazo Codo Codo Mufieca DMufieca  Mano Mano Zona Zona  Nalgas/ [Rodilla Redilla Pie/Tobillo Pie/Tobillo
derecho izquierde derecho izquierde derecho izquierda derecha irquierda derecha dorsal lumbar caderas izquierda derecha izquierdo derecho
Recepcion y pesado 1 1 1 1 1 1
Seleccién 1 1 1 1 1
Tendido, trazado y corte 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Tendido, trazado y corte 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Remallado 1y 2 (1) 1 1 1 1 1 1 1
Remallado 1y 2 (2) 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Unién de piezay cosido 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Unién de piezas y cosido Z 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Unién de piezas y cosido & 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Bordado 1 1 1 1 1 1 1 1
Acabado 1 1 1 1 1 1 1 1
Acabado 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo6. Resutados del westionario de Cornell Muskuloskeletall aplicado a los operarios

FRECUENCIA: Durante su iltima semana SEVERIDAD: §i Ud. experimenté dolor PRODUCTIVIDAD: 5i Ud. experimentd
de trabajo, ;con qué frecuencia experimentd dolor o molestia, ; cuanto interfiere esta
o molestia, ;la incomodidad era?
Operario dolor o molestia? molestia en su capacidad para trabajar?
1-2 3-4 1vezal Wariasveces Ligeramente Moderadamente Muy No Interfiere Interfiere
veces veces dia al dia incomodo incomodo mcomodo  interfiere  lizeramente contundentemente
Fecepeion v pesado 0 4 0 2 0 4 2 0 ] 6
Seleccidn 2 1 2 0 0 4 1 0 1 4
Tendido, trazado v corte de piezas 2 6 0 1 0 7 2 0 3 6
Tendido, trazado v corte de piezas 1 g 0 1 0 8 2 0 5 7
Remallado 2 4 0 1 2 3 2 2 1 4
Femallado 1 ) 0 1 2 & 1 0 2 7
Union de piezas y cosido 3 7 1 0 4 3 2 4 1 6
Union de piezas vy cozido 2 7 2 4 5 2 4 2 5
Unidn de piezaz v cozido 0 7 1 4 2 g 2 2 4 &
Bordado 0 2 1 5 2 3 3 0 3 5
Acabado 3 2 3 2 4 2 2 2 4
Acabado 2 3 2 3 2 6 2 2 4 4

Fuente: Elaboracion propia



Anexo7. Célculo de multas administrativas impuestas por SUNAFIL

Microempresa
m:nu Nimero de trabajadores afectadas
i 2 3 n 5 k 1 s 3 10y més
Leve boss  Joos o7 lo.08 oo o 0.14 h.1s .18 023
Grave bt o foss e pa  fos 02 fod  jom  Jods
oy grave bz s o2 3z o3 a1 .47 0,54 los1 068
Pequefia empresa
Gravedad de la Nimero de trabajadores afectados
finfraccién ta5  [6a10  |11a20 [M1a30 [Masd 1250 51260 [51a70  [11299  [100ymas
Leve pos o 23 lo32 loas 0,51 .83 1.01 225
Grave bas s fwr 126 162 0 s s s
Moygae b7 Joss 128 154 o 14 975 456 43 .95 765
No MYPE
mhh Nimero de trabajadores afectados
1210 |Ma25 (26250 [51a00 (1012200 (2012300 [301adD0 [401a500 |501a999 t“m y
Leve 2 |ose 1.26 213 310 373 5.30 751 1087 1552
Grave 151 (a2 5.22 f6.53 783 1045 1308 (1828 (2088 {2642
by grave 263 528 18 1156 14.18 1038 st (M52 [wos 528

Anexo8. Especificaciones técnicas del fluorescente

MASTER TL-D Super 80 58W/840 15SL/25

La MASTER TL-D Super BO afrece mas Lumenes por valio y mejor reproduccidn del
codor que los tubos fluorescentes de colones estandar. Ademas, tiene un menor
contenido de menourle. La ldmpara se puede utilizar en luminarizs TL-D existentes

Datos del producto
Infoemmciin general et da Pepreduccin oomdlica -IRC {ram.) =Bl
Base de casquill QI3 | Medium 3 Fin Fuoe o] LLMF 2000h mominal. oz N
Falloe vidy 0] hasta 10% [nom. | oo h LLMF 4000s nominal. hariz. %
Fallo virdi (it hanta S0% fnom | EL0Oh LLMF 8830h naminal, harie. Y
Falloes vida Ol hasta el 50% precalemamicnio 200008 LLMF 80Ce0h noamisal, horiz. G%
nom.) LLMF 120:30h nomieal. hartz. 2%
S5F 2000 hpom, cida 3h 58% LLME 1000k saminal, harz %
LSF 4.000 h pom, cxdo 12 h e LLMF 200008, mrerminal. heriz S0%
LEF S.000 hmeoi, e 12 h 9a%
SEF B.ODD B e Cike 3 h 8% Operalivos y elécirioas
55F 12 000k nem_cicka 1 h % Prownar | Ratend) {Hom| SHEW
S5F 15,000 h nom, exlo Ik eSS Cormnte de Limpana |nom ) QETDA
S5F 30000 h s, cice 3h %

Tomparatsa
Datos bhonicns de la luz Temparatura de daesn (rom ) FLES

Codygn de colar Bl | OCT dee SO0 K (B}

Flujo lumsinico {sim. ) 5240 Im Coritrobes y regulacicn

Fujn luminten. jsomnal] (nom.) 5340 Im Repulakin L]
Designacion de color Flanen fric {TW)

Temgsaratura dul color oon corelacin {rem)

AMIDH

Aprabacion y aplcacion
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Anexo9. Sillaergonémica DELPHI A18

5 F /'“\\.. "

[ comeo | DETALLE | canr | PRECIO UMIT DscTo]  suB ToTAL |

DELPHIATS-TIZIANMI  SILLA ERGONOMICA DELPHI A18 jn S 490,000 00004 S 1,470.00
VVTA Uss 145.4M

DESCRIPCION:

CARACTERISTICAS ¥ PESO MAXIMO SOPORTADO

GARANTIA:



Anexo 10. Silla ergonoémica alta para postura semisentado SWING RTL

e

silla alta para posicion semisentado (angulo entre
Tonco y piernas de unos 1359, ergonémicay
jjustable. Asiento y respaldo regulables en

iltura. Angulo de asiento regulable con rango de
nclinacion cubriendo el intervalo

ecomendado para esta postura segun estudio del
BVY. Mecanismo basculante que permite variar la
nclinacion del asiento con el propio peso del
Jsuario. Opcidn de fijar el angulo de asiento en
-ualquier punto del recorrido con un simple palanca
iin levantarse. El asiento es ergonomico, con
‘ormas suaves, acolchado y tapizado. Ruedas
wutofrenantes o tacos de apoyo a eleqgir. Diversos
icabados en tapiceria resistente para entorno
aboral. Aro reposapiés en aluminio o aluminio
wulido. Base de cinco apoyos en dos diametro y en

Descripeion del producto

CERTIFICACIONES

1SO 9001

BUREAU VERITAS
Certification

1SO 14001

BUREAU VERITAS
Certification

ISO 14006

BUREAU VERITAS
Certification

Las sillas Semisitting para postura semisentada (angulo entre troncoy piernas de 1352 aproximadamente) son la mejor
Dpcion para puestos con planos de trabajo elevados (bancos de trabajo, cintas transportadoras) en los que se trabaja de
pie con manejo frecuente de cargas moderadas o alta exigencia de atencidn y precision. Permite descargar las piemas sin
caer en |os perjuicios de un taburete alto en postura sentada tradicional (disminucion de la lordosis lumbar). Se

recomienda alternar las posturas de pie y semisentada.

También pueden utilizarse en casa para trabajos manuales desarrollados en bancadas (descarga de peso en las piernas) o
para trabajo con ordenador o documentacion (en personas con molestias lumbares) en combinacion con una mesa alta

(alrededaor de 100 cm).

Ayuda a mantener una adecuada postura propiciando una mayor productividad y mejora de la salud, sobre todo en

piernasy en zona lumbar.
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Anexoll Mesa de sala de corte de tela profesional €k

Bp—

ke

Principales coracterisficas:

- Esh
- La encimera elaborada de ploco lominada de madera prensada de color blanca de grosor de 25 mm.

ilidad mejorada de lo mesa s gorontiza gracios ol uso de los perfiles cerrados de coero.

- De coda lodo lo encimera estd separada con oz dngulos de aluminio pora la resistencia cumentoda ol desgaste.
- Todas las uniones de la encimera se basan sobre el perfil horizontal del marzo.

- Lo alturg de la mesa es regulable.

- Lo construccion modular de la mesa permite alargor lo mesa en cualquier momento.

- Lo mesg se puede poner sobre loz ruedas con lo posibiidad de blogueo (opcional).

- Lo mesa pusdes estar equipada con &l cojin de aire [opcional SE-3/AIR).
- Lo meso pusde ser de cualguier famaofo bojo pedida.

- Lo mesa pusde estar equipada con la estanterio infenor [opcional).

- Anchuro esténdaor de lamesa: 1.63mo 207 m

médlm 72m 83m, %4m, 105m, 11é6m, 127 m, 138 m, 149 m, 16 m, etc.

(3]

Sm,

(%]

- Longitudes estdndarss de la mesa: 2.8 m.
Maodificaciones adicicnales pagaobles:
- Lo encimera inferior (estantenas), grosor de lo encimera de 18 mm, protegida perimetralmente con PCY.

- Cojin de gire: por codo segmento de longitud de 2.5 m.

- Ruedas con bloguso.

citud Produ

Hola:

El proveedor REXEL acaba de responder a su solicitud.

La altura

nbi

El tarmari
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Anexo12. Cuestionario Programa Ergonomico en la empresa TEXTILES
ROMAJU EIRL

Estimado trabajador, por favor dedigue unosuttia a completar este cuestionario, el cual esta
basado en el articulo realizado por P y aplicado en una ONG. Simbargo, para el caso

de la presente investigacion se adapté un lenguaje accesible de modo que las preguntas sean
claras, precisas y entendibles para los trabajadores de la empresa TEXTILES ROMAJU EIRL.
La informacion que nos brinde sera utilizada parauaragl nivel de satisfaccion en Igaiestos

de trabajo.

Debe sabeque sus respuestas seran tratadas de forma CONFIDENCIAL Y ANONIMA, mas no

seran utilizadas para ningun propdsito distinto al de ayudarnos a mejorar.

N° de trabajador: Fecha:
Edad: afios Antigliedad en la empresa:
Puesto:

A continuacién, se muestra una serie de preguntas, marque con (X) la casilla que corresponda:

DIMENSION Si NO

Sobre la ergonomia

¢Su puesto de trabajo es lo suficientemente céfmodo

JTiene espacio sidiente en su puesto ti@bajo?

¢ Sutrabajo permite combar la posicion de pie sentado?

el I

Al realizar su trabajo ha sentido algin dolor a consecuend
un esfuerzo muscular. ¢Qué tipo de esfuerzo: tension, pre

giro? (Si su respuesta es Si, especificar: )

¢Los pesos gumanipula son inferiores a 25 kg?

¢ Se le ha ensefiadobre lacorrecta manipulacion de cargas?

¢La altura de la mesa es adada para el puesto de trabajo?

© N o O

¢La disposicion de los asientos es adecuada qsifanodas
buen apoyo postural)?

9. ¢Las dimensiones del asierfdtura y respaldo) no coirden

con las dimensiones humanas?

10. ¢ Su asiento es regulable?

Sobre las condiciones ambientales en su puesto de trabajo




11. ¢El nivel de luz que llega a su puesto, creeagisuficiente par

realizar la tarea con comodiia

12. ¢ Supuesto de trabajo edbéen iluminado en todo momento?

13. ¢Existe uniformidad de iluminaaien todas las areas de trabg

14. ¢ El nivel de ruido es soportable?

15. ¢El nivel de ruido es atstante ycontinuo a lo largo de su jorna
laboral?

16. ¢Cree usted que la concentracion en su puesto de trabajo eg

por elruido que se genera en el area?

Sobre el uso de

EPP

(@)

17. ¢Estd obligado a usarequippse pr ot ecci - n

Fuente Elaboracién propia basado en Pd&4]
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Anexo13. Resutados del westionario Programa Ergonémico en la empresa TEXTILES
ROMAJU EIRL

Pregunta 1.

uSi mNO

Fuente: Elaboracidon propia

Pregunta 2.

uSi mNO

Fuente: Elaboracién propia
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Pregunta 3.

uSi mNO

Fuente: Elaboracidon propia

Pregunta 4.

uSi mNO

Fuente: Elaboracidon propia
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Pregunta 5.

uSi mNO

Fuente: Elaboracidon propia

Pregunta 6.

u S| mNO

Fuente: Elaboracidon propia
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Pregunta 7.

uSi mNO

Fuente: Elaboracidon propia

Pregunta 8.

u S| mNO

Fuente: Elaboracidon propia
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Pregunta 9.

uSi mNO

Fuente: Elaboracidon propia

Pregunta 10.

u S| mNO

Fuente: Elaboracidon propia
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Pregunta 11.

uSi mNO

Fuente: Elaboracidon propia

Pregunta 12.

u S| mNO

Fuente: Elaboracidon propia
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Pregunta 13.

uSi mNO

Fuente: Elaboracidon propia

Pregunta 14.

m S| mNO

Fuente: Elaboracidon propia
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Pregunta 15.

uSi mNO

Fuente: Elaboracidon propia

Pregunta 16.

m S| mNO

Fuente: Elaboracidon propia
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Pregunta 17.

uSi mNO

Fuente: Elaboracidon propia
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Anexo 14. Evidencia del cuestionario realizada los trabajadoresde la empresa TEXTILES ROMAJU EIRL




303




