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RESUMEN

En el presente trabajo de investigaci -n
disergondmicogn el area de produccién de la empresa Hilados RichaklsC30 se

realizé undiagrostico situacional de la empresa, analizando los factores de riesgos
disergonémicos a los que se encontraban expuestos los trabajadores del area de
produccion. Con un analisis de Ishikawa, se determin6 que el problema principal era la
baja productividad y entre el 50% de los factores concernian a problemas ergonémicos.
La meodologia aplicada fue inductiva (de lo especifico a lo general), de tipo explicativo
(causaefecto) y de disefio rexperimental.

Se recoled informacion de fuentes primarias. La técnica utilizada fue la observacion y

el método ergondmico seleccionadagaeterminar las posturas disergonémicas de
trabajo fue el REBA. Para evaluar las condiciones ambientales de trabajo, se utilizd
instrumentos de medicion como el luxbmetro, sonémetkmmba gravimétricaSe
determind como objetivo plantear propuestasragora para la reduccion de riesgos
disergondmico®n el area de produccion, con el fin de incrementar los indicadores de
productividad.Finalmente, con las mejoras propuestas, se estimd un incremento de la
productividad en 15%; representando incrementos en los indicadores parciales de
productividad: de 5,8kg dia/operarioll,67kg de producto terminado/maquin®y7

kg de producto termado/materia primaEn la evaluacién econdmico financiera, se
obtuvo un VAN de S/65 874,77 y un beneficio/costo de 2.18 indicando que la propuesta
es rentablgy esta enfocada en que el trabajo de los operarios sea mas integral y mas

productivo.

Palabras clavesRiesgos disergondmicos, método postR&EBA, productividad
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ABSTRACT

In the present research work entitled "Proposal for the reduction of dysergonomic risks
in the production area tfe company Hilados Richards/A C.", asituational diagnosis
of the company was made, analyzing the factors of dysergonomic risks to which the
workers were exposed from the production area. With an analysis by Ishikawa, it was
determined that the main problem was low productivity and betweknob@he factors

concerned ergonomic problems.

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

(causeeffect) and norexperimental design.

Information was collected from primary sources. The technique usesbs@s/ation and

the ergonomic method selected to determine the dysergonomic work postures was REBA.
To evaluate the environmental working conditions, measuring instruments such as the lux
meter, sound level meter and gravimetric pump were used. The vbj@ets to propose
improvement proposals to reduce disergonomic risks in the production area, in order to
increase productivity indicators. Finally, with the proposed improvements, a 15%
increase in productivity was estimated; representing increasespartied productivity
indicators: of 5.84 kg day / operator, 11.67 kg of finished product / machine and 0.07 kg
of finished product / raw material. In the economic and financial evaluation, a NPV of S

| 65 874.77 and a benefit / cost of 2.18 were obtaimelicating that the proposal is
profitable; and is focused on making the work of the operators more comprehensive and

more productive.

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

La ergonomia, en saspectalecienciamultidisciplinar, ha sido difundida
anivel mundial paraapoyode los operarios, con fh deevitarriesgos disergonémicos,
aumentando laficaciay productividad[1]. Segun la Organizaciéinternacional de
Trabajq en sus estudios recientes han demostrado gteraimde las enfermedades
ocupacionales y trastornos musculos esqueléticos son causados por los movimientos
repetitivos o0 el exceso fisico que realiza cada trabajigJorEn elmundomésde
12,2millonesde personas mueren de enfermedades no transmisibles; que representan
unaparteelevadade enfermedades crénicas: casos de dorsalgia 37%, perdidas de
audicion 16%, alteracion asmatiobstructivo cronico 13%, asma 11%, traumatismos

80%, cancer de pulmdn 9%, leucemia 2% y depresior2}%.

En el Perd, MINTRA[3] segun eBAT, se registraron 1,841 notificaciones
al términode junio del 2018, que representan un 71,6%naemento; en relacion al afio
anterior del mes de Junio. La cantidad td&lnotificaciones 97,2% corresponden a
accidentes dedbajos no mortales, 1,8% accidentes peligrosos, 1,0% accidentes mortales
y 0,1% a enfermedades ocupacionales. El sector de industria manufacturera2a96
del total de accidentes, seguido de un 16,8% de las actividades empresariales,
inmobiliarias 'y dealquiler, asimismo un 12, 7%orresponde al rubro de
construcciorentre otros. El Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo en el 2008
por medio de la Resolucion Ministerial N° 32808 TR, se aprueba la Norma Basica de
Ergonomia y de Procedimientoskeealuacion de Riesgo Disergondmicos; que establece
la prevencion y proteccidn contra riesgos ocupacionales que aseguren la salud integral de
los operarios, cuya finalidad es que las empresas puedan aplicarlas en sus diferentes areas
de sus ambientes labtea[4]. Segun reporte mensual del comercio, las exportaciones
del sector textil y confecciones ascendieron a US$ 124 millones en enero 2019, creciendo
22% respecto a 2018, siendo EEUU el principal mercado del 50% del total, est
incremento es interesante para que el sector se consolide en brindar mas puestos de trabajo

y apertura mas mercad§s]

La empresddilados Richards SA. C., perteneciente al sector textil de produccion y
comercializaciéon de lana acrilica a nivel nacional, se encuentra ubicada en MZ

i Clote 10 parqueindustriatChiclayo. Debido a los afios y experiencia que Hilados
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Richarag S. A. C. tiene en el mercadda idb incrementado poco a poco su cartelera de
clientes teniendo asi mas pedidos para abasteeso en muchas ocasiones la empresa

no llega a atenderlos a tiempo, dejando la entrega en espera hasta el siguiente mes
Actualmente cuenta con 46 trabajadorestéheciendo 28 de ellos al &rea de produccién

(1 jefe de planta, 3 supervisores y 24 operarios). Cuyas actividades principales son las de
seleccionar, cargar y descargar el ingreso de la materia prima y el producto terminado,
ordenar, limpiar la materiarima, vigilar y controlar las maquinas textiles. Partiendo de

ello es en esta area donde se han identificado riesgos disergondmicos como el exceso de
tiempo de estar parado, la manipulacion de peso que exceden lo normado, las malas
posturas ergonémicas gsen constantes durante el proceso productivo y los factores
ambientales negativos. Consecuentemente a lo expuesto y debido a la débil
concientizacion de cultura de prevencion de accidentes y riesgos disergondmicos esta
ocasionando ausentismo laboral geeeflejan negativamente en atraso en la produccion,
bajando con ello la eficiencia de planta €n64%, asi como los indicadores de
productividad de mano de obra-@¥5 kg dia/operario, productividad de materiales en
-0,02 kg de Producto terminado/ Madeprima, y productividad de maquinaria-@n89

Kg de Producto terminado / maquina; en el proceso productivo. Con lo descrito se formula
la pregunta ¢ El planteamiento de propuestas de reduccion de riesgos disergonémicos en
el area de produccion de la erega Hilados Richasds. A. C., permitird incrementar la

productividad?

Para resolver esta interrogante se presentaron como objetivo principal de la
investigacion, Elaborar propuestas de reduccion de riesgos disergondmicos para
incrementar la productividad en el area de produccion de la empresa Hilados Richards S.
A. C. Ademaslos objetivosespecificos sorDiagnosticar la situacion actual del area de
produccion de la empresa Hilados Richard&.&C., elaborar una propuesta para reducir
los riesgos disergonomicos en el area de produccion y realizar un analisisesusfioio

de la propuesta.

Finalmente implantar una cultura preventiva ergonomica mejorara la calidad de vida
de sudrabajadores y conllevara a la realizacion de una actividad laboral mas eficiente.
Asimismo, se generaran beneficios econémicos para la emprgsa yacrementara la

rentabilidad de esta.



16

ll. MARCO TE ORICO

2.1.Antecedentes

Enel 2019 ALluncor[1l]] en su investigaci -n AAplicaci
para mejorar la productividad en el area de productos terminados, empresa PANAFOODS
SAC.Santd 20190 tuvo como prop-sito, l a aplica
para mejorar la productividazh el area de productos terminadeara ello e utilizé un

disefio preexperimental. La poblacion estuvo conformada por los trabajadores del area

de productos terminados de la empresa. Se aplicd un tipo de muestreo no probabilistico
de tipo aleatorio y porconveniencia, siendo la muestra seleccionada igual a 10
trabajadores, tomandose los datos a los mismos del area antes men8enatilezo

como instrumentain Check ListOCRA, REBA y seimplementdla aplicacion de un
programa ergondmico. Se obtuvo comesultado un incremento de eficiencia de
productividadde 20,67%, demostrando su efecto directo en la mejora de la productividad

de la empresa.

En el 2018, Y. Arrollo y A. Sagastegii],e n s u t e s rogramia ergondmigal a : A P
para aumentar laroductividad en edrea de produccién de una empresadera S.A.C.
TAncashChimbote2 0 1 8 0 t u v o aplwanun plankejgendnice para aumentar

la productividad del area de producciéon de una pesquera ,para ello se utilizé una muestra

de 50 persormadel area de corte, aplicando para el estudio el método REBA y la
metodologia Triz Se aplicaron como instrumentos encuestabeck list ergonémico

Finalmente se con la aplicacion del programa ergonomico se logr6 aumentar la
productividad en un 6% y ceaguir la satisfaccion de los maquiladonaésa mayor

satisfaccion de los trabajadoresurendimientdaboral

En el 2019, B. Acufia and M. Chacaltan8][n su i nvestigaci - -n nAAp
Programa ErgonOomico para incrementar la Productividad en el area de producto
terminado, Pesquera B&S SAC, Chimb@t® 1 9 0 tuvieron como obj et
productividad en la Pesquera B&S SAC, mediante la apdicade un programa

ergonémico, donde se considerd como poblacién a las 35 personas que laboran en el area

de producto terminadodUtilizaron instrumentos como la encuesyael Check list

ergonomico Y aplicaron el método REBA para determinar trasntornos culss

esqueleticogn los trabajadore&inalmente se logro incrementar la productividad en el

mes de Julio a 0.29%, Agosto a 0.46%, Septiembre a 0.96%, Octubre a 0.98% vy
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Noviembre a 1.35%; favoreciendo a la hipétesis planteada, ya que el estadisticos
T=7.9297, sobrepasaba el valor critico de t= 1.6860, lo que rechazo la hipotesis nula.

En el 202MD. Barboza, Y. Cardenas and Y. Pueftg [en su investigaciéfiDisefio del
Programade Prevencion de Riesgos Ergondémicos en la Empresa NG Business Group
S.A.Sde laUniversidadeECCI (Especializacioren Gerencia de la Seguridad Y Salud en

el trabajo)i Bogota. En su investigacion tuvieron como objetivo Disefiar un programa de
prevencion de riesgos ergondmicos en la empresa NG Business Group S.A.S; para ello
Identificaron y analizaron los factores de riesgo ergonémicos existentes en la empresa,
aplicando encuestas y el método de Evaluacion Ergondmico RULA asi mismo se
asignaron valores s riesgos especificos de laepencion de riesgos ergondmicos;
utilizando paraello La matriz de identificacion de peligros y valoracion de riesGos

la investigacion se logr@videnciar la valoracion de los riesgos ergonomicos la
indiferencia y la falta de consciencia de los trabajadores para realizar algunas actividades
dentrode los dngulos de confort, generadoras de lesiones musculo esqueléticas.
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2.2.Bases tedrico cientificas

2.2.1.Ergonomia

Es el estudio de trabajo que se encarga de adaptar el trabajo a las personas en vez de
obligar a las personas a adaptarsellas con elfin de minimizarestrés y la fatiga y con

ello incrementar el rendimientolg productividad(Alvarez2009, 24)

ERGONOMIA

Hombre Trabajo

Seguridad — Productividad

Salud —

Calidad de vida
laboral

Figura 1. Ergonomia, ingenieria humana

Fuente:Ortega,2019

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

Reduce accidente de lesiones y ergonémicos
Reduce enfermedades profesionales
Ausentismo Profesional

Alta rotacion de trabajadores

Incrementa la eficiencia y productividad

Aumenta el clima organizacional

= =4 A4 4 -4 -—a -

Ayuda a reducir actividades y tarepd
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2.2.2 Alcance de la ergonomia

G. Ortega (2019), indica es aquel gstudia al cuerpo humansus limitaciones fisicas,
psiquicas y social; ademas el exceso de ruido, entorno ambiental y otros, asi como la
carga de levantamiento que permite adecuar los puestos de trabajo para optimizar su

disefo.

Tabla 1. Alcance de Ergonomia

Factor Alcance Definicion
o Carga fisica Levantamiento de peso que el operario reali
= llevando de un lugar a otro.
8
&
< Condiciones Son factores externos que intervienen en Ig
Ambientales relacion del hombr®.S.0052012 TR

La abundanténformacion que los trabajadores

© . . ..
‘S Carga Mental estan expuestos para que realizan sus activid
S en un tiempestablecido.
[&]
‘©
o orAz:r?iigt?vsos Es el desarrollo de las
9 actividad que los trabajadores realizarador.
Fuente:Ortega,2019

2.2.3.Dimensiones de la ergonomia

Alvarez (2009), mencionas el procedimiento entre el trabajador y los elementos que
componen el area de trabajo, debe lograrse de forma total, no obstante, puede darse a
situaciones en donde la accion se centre en alguno de los elementos del sistema. Una de
las formas mas usual@e ejecutar esta division es atendiendo a los componentes de un

sistema de trabajo, asimismo tenemos:

Tabla 2. Divisiones ergonémicas

Divisién Elementos
Ergonomia Medios y espacios de
geomeétrica trabajo

Ergonomisambiental | Area de trabajo

Ergonomia temporal | Procesos de trabajo

Ergonomia de las
organizaciones

Fuente:Alvarez.2009

Procesos de trabajo
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224L ey 29783 nfiLey de Seguridad y Salud en
1 ART. 33°D.S.0052012 TR
Se debe cumplir con los registros y documentacion establecidos en seguridad; en
funcién a sus necesidades, los cuales deben estar actualizados y en disposicion a
los trabajadores y/o autoridades, respetando la confidencialidad del contenido, lo
cuales son:
c¢) Registro del monitoreo de agentes fisicos, quimicos, biolégidastgres de

riesgos ergonémicos.

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

examenes médicabligatorios por actividad.

2.2.6.Norma Béasica De Ergonomia Y De Procedimiento De Evaluacion De Riesgo
Disergonémica R.M. 3757 2008 TR

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

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

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

Movimientos repetitivos
Posturas de trabajo

Sobre esfuerzos

< < < <

Manipulacionmanual de cargas.

2.2.6.2 Fatiga

Jaspe, Lopéz y Moy8], esla pérdidade capacidad funcional fisica y mental provocado
por lacantidad déabor o la falta de pausas. Su influencia es negativa en la productividad
originando perdidas como atraso de produccién, sobre procesamiento, movimientos,

esperas y otros faces,asimismo tenemos:
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Insuficiencia del régimen alimentici
. . G) General
Insuficiencia de oxigen
- ] Fisioldgico
Contraccion de mdsculos y tendo
} Local
Insuficiencia del flujo sanguin
Baja de
rendimientos

Aburrimiento N

> Motivacion
Introversion Psicolégico/
Insuficiencia de la deteccié y

(:>Informa0|o
Insuficiencia de la memori
Figura 2. Causas de fatiga

Fuente: C. Ramirez

% Jl
100 #
80p-
Proceso
sok- o normal
£
‘SJ("
401 43 ES
& = .
20 ' w Comida
0 1 ] L 1 a hr
g 9 101 11 12 13 14 trabajo
r T
101
2
Punto de fatiga Punto de fatiga
100
sol- Una
e modificacién
&o}- g propuesta
E L
a0 k] (&
& < |
20}~ F (&
o <& El gk
8 9 1011 1z 1 ' } o ;
3 14 15 16 17| 18 trabajo
Y
1 1
10— —
5 17.
Punto de fatiga Punto de fatiga

Figura 3. Curvas de Fatiga
Fuente: C. Ramirez

2.2.6.3.Posturas forzadas CP
Son posturasmnaturales del cuerpo que pueden generar, en la persona algun tipo de

lesion (cuando existe torsion o girde)

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

un iempo no menor de 2 horas por d#.
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2.2.6.5.Trabajo Repetitivo

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

lesion.[4]

2.2.7.Condiciones ambientales de trabajo

SegunArenas[9], Es elagentefundamentalen el rendimiento humangue redne las
condiciones adecuadas garantizando el nivel de seguridad de los opa@maos;
resultadola fatiga fisica aburrimiento y la falta de motivacionnHos ambientes de
trabajo se enfrenfaroblemas dduminacion,ruido, temperaturayibraciones, fuerzas de

aceleracionhumedad desequilibrio.

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

adversos a las personas expue$iag

1 D.SN°0152005SA: Valores Limite Permisibles para Agentes Quimicos en
el Ambiente de Trabajo

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

presentes en los puestos de trabajo.

Articulo 4.- Definiciones

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

exposicidn esta relacionada a su puesto de trabajo.
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2.2.6.7.Ruido
Es el problema ambiental relevante causando efectos patoldgicos, se define como el
sonido no deseado o nociexterior, que sormgenerados por las actividades del ser
humang los efectos son:

V Pérdida auditiva temporal

V Fatiga psicoldgica

V Confusion de alteracion psiquica.

V Reduccién de productividad.

V Bajo desempefio cognitivo

V Disminuye su cpacidad de concentracigi6]

Las condiciones de trabajo deben ajustarkses caracteristicas fisicas y mentales de los
trabajadores, y a la naturaleza del trabajo que se esté realiZgndo
Tomando en cuenta el tiempo de exposicion al ruido industrial, observando el siguiente

criterio:

Duracién (Horas) Nivel de ruido dB
24 80
16 82
12 83
8 85
4 88

2 91

1 94

Figura 4. Tiempo de exposicion del ruido en dB

Fuente: R.M 372008 TR

2.2.6.8.lluminacion

El nivel de iluminacién se mide con un luxémetro que convierte la energia luminosa en
unasefal eléctrica, que posteriormente se amplifica y permite una facil lectura en una
escala de luz calibrada. Al elegir un cierto nivel de iluminacion para un puesto de trabajo
determinadof10]
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Base legal:
a) lluminacion: Norma EM.010 instalaciones eléctricas interioresReglamento
de edificaciones.
Articulo 3°.- Célculos de lluminacion.
Se presenta la Tabla de lluminancpesa ambientes interiores de las edificaciones,
definiendo la calidad de la iluminacion en Iwsegun el tipo de tarea visual o

actividades a realizar

Tabla 3. Tabla de iluminancias para ambientes interiores

ILUMINANCIA
AMBIENTES EN SERVICIO | CALIDAD
(lux)

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

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

Fuente: Norma Em.010 Instalaciones Eléctricas Interiores

2.2.8.ldentificacion de los factores disergonémicos

Es aquel conjunto de atributos de la tarea o del puesto, mas oaleeanwente definidos,

gue inciden eaumentar la probabilidad de que un sujeto, expuesto a ellos, desarrolle una
lesion en su trabajo. Incluyespectos relacionados con la manipulacion manual de

cargas, sobreesfuerzos, posturas de trabajowmientos rpetitivos.[4]



25

2.2.9.Método de evaluacion y andlisis de puestos ergonémicos
Posiciones repetidaadoptadasduranteel tiempo laboral, no solo genera fatiga al
trabajador, sinodesordenes esqueléticosusculares. Para sdeterminacionse ha
desarrolladaliversos métodogue guiararsuexploracion

1 Método JS(Movimientos repetitivos)

1 RULA Yy REBA (Carga Postural)

1 NIOSH (Manipulacién de carga)

2.2.9.1.Método REBA
Evalla las extremidades supeanferior de la exposicion de factores de riesgos debido

a la carga postural dinamica y estatica del operd2d

2.2.10.Método de facticos de observacion y experimentacio
Es elestudiode lascaracteristicas y comportamientissun conjunto efuncional objeto
de método cientificd?arasu propdsito ergondmico se aplicge]

1 Observacion directa

 Encuestas

2.2.11.Estudio de tiempos
Segun OIT(2), esla medicionque determina los tiempos ttabajo empleaas por los
operarios en cada tarea realizaBfectia las condiciones y analiza los datos con la

finalidad de averiguar tiempos establecidos segin norma a ejecutar.

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

tiempos que pueden ponerse en marcha a la voluntad del trabgjapior.

2.2.12.Productividad

Es un indicadode eficiencia productivguemide la capacidade produccién obtenida
sobre la cantidad de recursos empleadosmayor productividad resulta mayor
rentabilidad[12]

Product ihoduceci-n o Ventas
"% Ré@OGTO 50EI EUAAIL O
Fuente: INEGI, 2015



26

2.2.12.1Indicadores de Productividad
Son variables que permiten conocer lo productivo de la organizacion, personal y/o

entidades externas involucradgasel proceso productivfil?2]

x  Productividad laboral: Es k&lacion de los recursos utilizados en la produccion y

la cantidad de trabajadores incorporado en el procedimiento prod{itgjo

Product AAi=OAl Producci - n
; DOAQDB®I OONQOQET Qi

Fuente: INEGI, 2015

x  Productividad mano de obr&s la relacion entre de la produccion obtenida y la
cantidad de Horas hombre a utilizar para la ejecucién del proceso prodd&jvo

ducAODAMMEAA
i OiId dwnl Q

. A . .. .. . Q
H | O N
ProduanthAE"u,bﬁ

Fuente: INEGI, 2015



. RESULTADOS
3.1.DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL.

3.1.1.Descripcion de la empresa

Hilados Richards SA. C.

S e

encuent r a lotal®dpacgacddustrial n
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transformacion de su materia prima (fibra acrilica) en su produdemadé\ctualmente

distribwye en la zona de Lambayeque, Piura, Tumbes y parte Sierra como: Cajamarca,

Bambamarca, Otuzco, Chota entre otros.

x Organigrama

Gerente General

Asist. Ventas

Sub. Gerente

MZ
Chiclayo, cuenta con un area de 1131,50 m2, pertenece al sector manufacturero por la

Asist.
Contabilidad
Jefe de Planta AS'St'.,
Produccién
| | | | [
Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor Su_perv[sor
Tumo dia Turno noche Calidad mantenimientq Tintoria
- - Encargadg Asist.
Colaboradoreg Electricidad | Mecanico caldera Volantes almaceén

Auxiliar

Figura 5. Organigrama de la empresa Hilados Richard S.A. C.
Fuente: Hilados RichasiS.A. C.

3.1.2.Sistema productivo

1. Producto

Es una fibra textil producida por el métodohdatura en seco

Actualmente la empresa produce l@mamadeja

- Con peso de 145 g.

a) Desperdicios

Haipe y pavilos.i Material de losprocesos de produccion de las maquinas de

hilados, enconados, reunidos y retorcidos.
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b) Desechos

Barrido.- Esla mezcla que se da de todas las merdehgroceso productivo

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

lana

b) Materiales indirectos
Bolsas de polietileno en rolloSon compradog cortados de acuerdo al tamafio de

empaquecon un pesde 10 lg y sutamafio: mediano

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

que continuaciodescribiremos:

a) Recepcion de la materia prima

Inicia con la recepcion de la fibra acrilica (materia print@jo la supervision y
contabilizacion del jefe de planta junto con el almacenerfatds de 6.7 Dtex, que
ingresan a almacén por medio de la fecyuguiaPara & manipulacion de la materia

prima, el colaborador da preparadora debera manipular el apilador hidraulico para
sacar los fardos que se encuentran en almacén, para realizar esta tarea no despeja el
area por donde va a transportar y nafiea que la superficie esté plana para poder

desplazarse y ésén una posicidn correcta.

x Riesgos

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

b) Preparado

Antes de hrir los fardosel jefe de planta y calidad deberan revisar la hoja de
Acertificado de <calidad TOPS0 de |1 os dif
cualquier modificacion de titulos o torsion y el pesado de las mechas de cada

preparadoraEn la preparacion 1 se realiza el estiraje de la fibra oscilando la mecha
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entre 19.8720.3 g/m, estando conforme es llenado los tachos de 90kg, que es
transportado a la siguiente etapa del preparado,

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

En el preparado 3 el trabajador coloca 4 cintas por lado y pesa la salida de la mecha,
debe oscilar entre 684 g/m,es colocalo en tachos de 90kg y transporaal
proceso del frotaddNo se emplea ayudaecanica para el transporte de los tachos y

no cuenta con pautas activas.

Tabla 4. Andlisis de las posturas y riesgosPreparado

Posturas adoptadas durantdas tareas Riesgo
P1: Colocacidn de las mechas - Lesion omolestias en cuello y hombro
- Brazos: flexibn moderada. - Lesion o molestias maroufieca.
- Mufieca: flexion alta. - Riesgo de manipulacion manual
- Cuello: extension. carga

Fuente:ElaboraciénPropio

c) Frotado

El jefe de plantgunto con el supervisor de turno debe de verificar el correcto
cumplimiento del proces@ntes de iniciar el proceso, el colaborador debe verificar
presion de rodillos y brazos pendulares para evitar enredos, encender la maquina y
calentar por unos minutogara su buen funcionamiento, programar las vueltas
requeridas para el llenado de bobinas, cargas las bobinas vacias en toda la maquina,
abrir las compuertas de la zona de estfi@tado y colocarles talco industrial a todos

los elementos: rodillos y mkones, enhebrar las mechas por los bombines, rodillos,
mechones, losas y darle las vueltas requeridas temcglo, empalmar las mechas a la
bobina vacia puesto en maquina, girar y eliminar aproximadamente 5 cm de las puntas

y encender la maquina y obsenel proceso.
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Tabla 5. Analisis de las posturas y riesgds Frotado

Posturas adoptadas durante las tareas Riesgo
P1: Colocacién de bobinas
- Brazos: flexion muy alta - Lesion o molestias en cuello
P2: Reposicion y abastecimiento de mechaj hombros
- Brazos: flexion moderada. - Lesion omolestias manonufieca
- Mufiecas: flexion alta. - Riesgo de manipulacién manual
carga.

P3: Recogida de bobinas llenas
- Brazos: flexion moderada.
- Mufecas: flexion moderada

Fuente:ElaboracionPropio

d) Hilado

Antes de encender la maquina, el colaborador debe de verificar que todos los
elementos estén correctamente puestos, verificar la presion de rodillos y brazos
pendulares para evitar enredos. Colocar taddastrial a todos los elementos de la
magquina, pasar ambas mechas de la bobina a través de los rodillos de estiraje y
empalmar, tomar el hilo de la canilla y lo enhebra a través del curso, guia hilo y anti
balén, empalmar el hilo con las mechas de la denadillos de estiraje, encender la
maquina, durante el proceso del estiraje y torsion (hilado) el colaborador esta
recorriendo toda la éguina verificando si hay rotura del hilo para empalmarlo o
encuentra neps, coloca bobinas que esta vacia en lalaasa, cuando esta llenas

las canillas se baja la parada manualmente para las maquinas Redosa y Cognetex; y
automaticamente para la Edera tmsubida de bahcin y descargan las canillas en

tachos para ser pesadas y transportada al proceso de enconado.

Tabla 6. Andlisis de h carga fisica,posturas y riesgos Hilado

Andlisis de la carga fisica Posturas adoptadas durante la tarea. Riesgo

Respectos al abastecimiento P1l: Acceso a la parte alta de la maqu - Lesion 0

reposicion de bobinas de (retirar la bobinallen.a,\y colocaelconovac] molestias en
maquina,  se  realizar -~ Drazos:flexion muy alta cuello y
movimientos repetitivos de Ig - Mufieca: flexion moderada hombros
miembros superiores asociad - Cuello: extension. - Lesion )
molestias

ala cargafisicay levantamien”pa: Reposicion y abastecimiento de canill
de bobinas cuyo peso supers - Brazos: flexién moderada.

los 5 kg - Muiiecas: flexion alta.

manc
mufeca

Fuente:ElaboraciéonPropio
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e) Enconado

El colaborador busca la hebra del hilo de la canilla y lo coloca en el aspirador,
deposita las canillas en el porta canillas, coloca los conos vacios en el cabezal,
empalma el hilo de la canilla en el cono vacio, y le da 2 a 3 vuadlasa las jabas

de canillas, en la porta jaba transportadora, identifica las canillas con hilo de acuerdo
al color de la canillay los procesa de acuerdo a la coordinacién que haga el supervisor;
retirar los conos cuando estan completamente llendeppsita en la parte superior

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

Tabla 7. Andlisis de h carga fisica, posturas y riesgds Enconado

Analisis de la carga fisica] Posturas adoptadas durante ldaarea Riesgo

P1: Extraccidry reposicion de los conos

- Brazos: flexion alta )
- Riesgo para I3

- Movimientos - Muifieca: flexion moderada
repetitivos de miembro| - Cuello: flexion moderada zon~a mane
) mufieca
superiores. .
. ., . . - Lesion 0
- Manipulacion de cargal P2: Hebrar hilo en canilla molestias e
asociada al transporte ¢ - Brazos: flexion moderada cuello y
los conos de 90kg. - A : i6
g Mufiecas: flexion alta hombros

Fuente:ElaboracionPropia

f) Reunido

El jefe de planta junto con el supervisor de turno dehwedigcar y inspeccionar los

conos que son llevados al proceso de reunido, antes de encender la maquina el
colaborador debe chequear que todos los elementos estén correctamente limpios y
puestos en la parte inferior de laguina conera; para lana, 3 cen@l operario
enhebra los hilos a través de los automaticos, girando de 2 a 3 pae#tasmpezar

el llenadg severificara el llenado de las bobingsse depositarén la parte superior

de la maquina, el pesador lleve a pesarlo y lo transporte al prdeéetorcedora.
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Tabla 8. Analisis de Bs posturas y riesgos Reunido

Posturas adoptadas durante la tarea Riesgos
P1: Extraccion de conos
- Brazos: flexién alta - Riesgo a la repeticion d
- Mufieca: flexion moderada movimientos.
- Cuello: flexion moderada - Lesién o molestias en cuello
hombros
P2: Reposicion de bobinas - Lesion o molestias marmufieca

- Brazos: flexién alta

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

Fuente:ElaboracionPropia

g) Retorcedora

El colaborador coloca las bobinas llenas de la etapa del reunido en el depdsito de
bobinas y abre la porta cono para colocar el cono vacio, toma los hilos reunidos en la
bobina, hebra el hilo colondo en la boquilh del huso, colocar los hilos reunidos
entre el cono por el didmetro mayor y colocar en la parte superior los conos llenos

parma ser pesado y transportado al proceso de Madejeado.

Tabla 9. Andlisis de bs posturas y riesgos Retorcedora

Posturas adoptadas durante la tarea Riesgos

P1: Extraccién y reposicién de bobinas
- Brazos: flexion alta

- Mufieca: flexion moderada - Riesgo a larepeticion de
- Cuello: flexion moderada. movimientos.
- Lesion o molestias en cuel
P2: Hebrar y empalmar. y hqmbros. .
- Brazos: flexion moderada - Les~|on 0 molestias mang
murfieca

- Munfecas: flexion alta

Fuente:ElaboracionPropio

h) Madejado
Antes de encender la maquina el operario junto con el jai@gadénimiento deben

de ver qué tipo de madejas han solicitado para cambiar el aspa.
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Durante este proceso el operario coloca los conos de la Retorcedora en la parte
superior de las Madejegpara comenzar a empalmar, colocar el numero de vueltas

de acuerdo al tipo de madeja, encender la maquina y esperar para después ser
amarradas en mofios y colocadas en el almacén en sagu#tdsajador durante este
proceso estd expuesto a sufrir dolaaclumbrales y mufieca debido al peso y
caracteristicas corporales.

x Riesgos
- Riesgo para la zona manaufieca
- Lesién o molestias en cuello y hombros

- Riesgo de posturas forzadas.

i) Almacenamiento de mofios

Colocar los mofios madejados en saquetandfiossaquetaColocar con una pita

en la saqueta la cartilla informativa que le corresponde segun el nombre, color y tipo
de material. Apilar seis o siete saquetas por columna, éstas deben estar correctamente
cerradas y aseguradas para ewtddas. Estos sacos vacios estaran ubicados en el

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

3.1.2.1.Andlisis del proceso productivo

La empresa en estudimenta con un sistema de producciiireal continug que esta
disefada para producir articulos en masa; ya que tiene unagmesnda deuproducto
delana A continuacion, en la figura 4 se visualiza el Diagrama de flujo del proceso de

Hilanderia.



Diagrama deflujo del procesoproductivo i Hilanderia.
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Figura 6. Diagrama de flujo del procesgoroductivo de hilanderia
Fuente: Hilados Richards 3. C.

34



35

Diagrama deoperacionesdel procesai Hilanderia

Fibra acrilica®90 kg/dia

Tiempos Actividades
30" Carga de MP
7629 (ﬁ Inspeccién en Preparado 1
10° Colocar tache preparadora 2
66009 Inspeccion en Preparado 2

Colocar tache preparadora 3

~
(w5

©
(@)
o
\‘
(@))
@

Inspeccion en Preparado 3

Colocar tache frotadora

Colocar los mechones De fibra en maquina frotado

N

o ©

o =

\‘

o
DECRON

170 Inspeccion en Frotado

w
N

Descarga de bobinas

10640 Carga de bobinas a maquinas continuas

Inspeccion en Hilado

=
w
(62}
(@)}

Descarga y carga de canillas llenas

'_\
@)

w
ol

2 @& @ (ot @ @)

Poner canillas en jabas

1086

Inspeccién en Enconado




36

Tiempos

361606 Descarga de conos llenos

5637066 Carga de conos a maquina Reunidora

4506 3 Inspeccion en Reunido

262 Descarga de bobinas llenas

1640 Carga de boninas a maquina Retorcedore
476 Inspeccion ermRetorcido

2650 Descarga de conos llenos

5631 Carga de conos a maquina madejera

3635 Inspeccion en Madejado

1615 Amarrado de madejas en mofos
506 Descarga de mofios

Producto terminado
Madeja de lana

Figura 7. Diagrama de Operaciones (DOP) de hilanderia
Fuente: Hilados RichasiS.A. C.

Tabla 10. Resumen de las actividades (DOP)

RESUMEN DE ACTIVIDADES
Actividad Simbolo Cantidad Tiempo
Operacion Q 17 5160
. L, N
9 R
combinacién L 6h1 86 5
TOTAL 26 7h9 6 5 §

Fuente: Hilados RicharslS.A. C.

En resumerse tienel7 actividades de operacion, 9 actividades de combinacion y un total
de 26 actividades del proceso productivo.
V Tiempobase
La empresa laboral de 8h/turno, un descanso (almudez4) min la empresa

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

Tiempo base (tb)=_7—_p— T l]J—FE)—



3.1.2.2 Distribucion de planta
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PROPUESTA DE REDUCCION DE RIESGOS PLANO N°
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LA EMPRESA HILADOS RICHARDS S.A.C., PARA O 1
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1/100PLANTA GENERAL OsaT
FECHA Universidad catdlica
SETIEMBRE Senta e dehlogsev

Fuente: Hilados Richards 3.. C.

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

alemanas. Cuenta con 12 maquinarias operativas.

x Maquina Preparadora 1

Tabla 11 Ficha técnica néquina Preparadora 1

Maquina Preparadora 1 CARACTERISTICAS
Modelo1 afio SNC 10-1983 Altura 2m
Marca Sta Andrea SN 10 Ancho 6,9m
Lugar Area de Hilanderia Largo 1,3m

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

Cabezal: Rotante de cabeza
Tipo: SN10

Funcién
Realizar el primer peinado a la fibra ¢
ingresa en los fardos.

Fuente: Hilados RichalS.A. C.



x Méaquina Preparadora 2

Tabla 12. Ficha técnica Maquina Preparadora 2
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Maquina Preparadora 2 CARACTERISTICAS
Modelo-afio SNC 10i 1979 Altura 1,3m
Marca Sta Andrea SN 21 Ancho 6,9 m
Lugar Area dehilanderia Largo 2m

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

Cabezal: Erizos

Funcion
Segundo peinado a la fibra que viene d

preparadora 1.

Fuente: Hilados RichasS.A. C.



x Maquina Preparadora 3

Tabla 13. Ficha técnica nmaquina Preparadora 3

Méaquina Preparadora 3

CARACTERISTICAS
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Modelo-afio | SNC 171979 Altura 2m
Marca Sta Andrea DSN Ancho 7,5m
Lugar Area de hilanderia Largo 1,3m

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

Funcion
Ultimo peinado a la fibra que viene

la preparadora 2.

Fuente: Hilados RicharlS.A. C.



x Magquina Frotadora

Tabla 14. Ficha técnica néquina Frotadora
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Maquina Frotadora CARACTERISTICAS

Modelo-afio SRB-41-1975 Altura 2,8m
Marca Cognetex 24 cabezas Ancho 8,84 m
Lugar Area de hilanderia Largo 3,7m

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

Funcion
Frotar y embobinar la fibra en mechas qu

vienen de la maquinas preparadora.

Fuente: Hilados RichaglS.A. C.



x  Maquina Continua 1

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

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

Funcién

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

Fuente: Hilados RichaiS.A. C.



x Maquina Continua 2

Tabla 16. Ficha técnica néquina continua Edera
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FICHA TECNICA DE M AQUINARIA

Méaquina Edera CARACTERISTICAS

Modelo-afio SRVA Yy B-1983 Altura 1,35m
Marca Continua Cogne Edera Ancho 24,7 m
Lugar Area dehilanderia Largo 2,4m

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

Funcioén
Hilar la fibra de las mechas finas que vieng

de la frotadora.

Fuente: Hilados RichaslS.A. C.



x Magquina Continua 3

Tabla 17. Ficha técnica maquina continua Cognetex

Méaquina Cognetex CARACTERISTICAS
Modelo-afio SRWA y Bi 1983 Altura 1.35m
Marca Continua Cognetex Ancho 29,17 m
Lugar Area de hilanderia Largo 2,7m

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

Elll!& '.-';ﬁ

Funcién

Hilar la fibra de las mechas finas que vieng . PRI
gt asiibis UL
de la frotadora

Fuente: Hilados RichaslS.A. C.




x Magquina Conera

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

FICHA TECNICA DE M AQUINARIA

Méaquina Conera CARACTERISTICAS

Modelo-afio Serve1995 Altura 1,7m
Conera Metler 48

Marca posic. Ancho 20m

Lugar Area de hilanderia Largo 22m

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

Voltaje: 220 voltios

Funcion
Purgar hiladura defectuosa que viene dg
continuas, convirtiéndolos en conos que Vi

en canillas.

Fuente: Hilados RicharsS.A. C.




x Maquina Reunidora

Tabla 19. Ficha técnica maquina continua Reunidora
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Méaquina Reunidora CARACTERISTICAS

Modelo - afio FM K-1987 Altur a 1,3m
Marca Dobladora de hilos Metleg Ancho 85m
Lugar Area de hilanderia Largo 20m

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

Voltaje: 220 voltios

Fuente: Hilados RichalS.A. C.



x Maquina Retorcedora

Tabla 20. Ficha técnica maquina Retorcedora

FICHA TECNICA DE M AQUINARIA

Maquina Retorcedora CARACTERISTICAS

Modelo - afio 160 Bi 1990 Altur a 2,87 m
Marca Saurer Allma GMBN Ancho 21,2m
Lugar Area de hilanderia Largo 12m

Caracteristicas técnicas
Velocidad: 39,31 m/min
Potencia: 30 HP
Voltaje: 220 voltios

Funcién

Retorcer los hilos reunidos y pasar a conos,

viene de laconera para darlo una torsi

requerida.

Fuente: Hilados RicharsS. A. C.




x M&quina Madejera

Tabla 21. Ficha técnica néquina Madejera
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FICHA TECNICA DE M AQUINARIA

Maquina Madejera CARACTERISTICAS

Modelo - afio SRB 35 1985 Altur a 20m
Marca Allma 35 posiciones Ancho 8,0m
Lugar Area de hilanderia Largo 35m

Caracteristicas técnicas

Velocidad: 80 m/min
Potencia: 30 HP
Voltaje: 220 voltios

Funcién

Pasar de bobinas a madejas de 35 con tres

amarres industriales.

Fuente: Hilados RicharslS.A. C.



b) Equipos

x Balanzaelectronica 300 kg.

Tabla 22. Ficha técnica de Balanza electrénica 300kg

49

FICHA TECNICA DE EQUIPO

EQUIPO Balanza electrénica 300kg | Lugar Area de Hilanderia

Marca Patricks Parte Pesado

Caracteristicas

Caracteristicas técnicas
x  Capacidad programable 300.kg
x  Material de Acero

Funcién
Pesado de la fibra acrilica y materia prima durg

el proceso de Hilanderia y Tintoreria.

Fuente: Hilados RichaglS.A. C.
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x Balanza electrénica 30kg

Tabla 23. Ficha técnica de Balanza electrénica 30kg

FICHA TECNICA DE EQUIPO

EQUIPO Balanza electrénica 30kg Lugar Area de Hilanderia

Marca ALEXANDER/MOBBA-GC-30 | Parte Pesado

Caracteristicas generales

Caracteristicas técnicas
x 30 Kg De Capacidad
x  Cuenta Con Tecla De Tara
x  Tecla De Auto calibracian
x  Pesa En Kilogramos
x  Pantalla De Peso
x  Sensibilidad 1 Gr
x  Funciona A Corriente Y Bateria
x  Dimensién Del Plato 27x23 Cm
x  Tension De Alimentacion 220

x  Temperatura De-@0g.C

Funcién
Pesado de la fibra acrilica y materia prima

durante el proceso de Hilanderidiptoreria.

Fuente: Hilados RicharslS.A. C.



c) Herramientas

x Tijeras

Tabla 24. Ficha técnica de Tijera TENARTIS

HERRAMIENTA | TIJERA

Lugar

Area de Hilanderia

Marca TENARTIS

Parte

Hilado

Caracteristicas

Caracteristicas técnicas

x  Mango en Nylon
x  Hojas con afilado HigiTech.
x  Made in Italy

x  Hojas en acero inoxidable templado

Funcién

Para cortar hilos.

Fuente: Hilados RichaslS.A. C.
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Respecto a las maquinas y equigesrealizé un resumere &icuerdo au capacidad de produccion, iy operatividad en planta, se puede
visualizar en la tabla32

Tabla 25. Resumen de las maquinas y/o equipos

_ - Dimensiones (m)
Equipo 0 Maquinaria S ex A L H Cantidad Cap. Disefio Estado
Area de produccion
Balanza electrénica industri 0,6 0,8 1,35 2 500 kg
Unidad 1,9,10,12,13 0,32 0,23 0,32 5 100 kg
Cilindros 0,17 1,0 23 20 kg
Preparadora 1 2,0 6,50 15 1 90 kg/h
Preparadora 2 2,0 6,50 15 1 100 kg/h
Preparadora 3 2,0 7,00 15 1 100 kg/h
Frotadora 3,7 8,84 2,8 1 55 kg/h
Continua Redosa 1,17 14,50 2,4 1 20,5 kg/h Uso
Continua Edera 1,35 23,50 2,4 1 27,0 kg/h
Continua Cognetex 2,5 1,35 29,17 2,7 1 35,5 kg/h
Conera 1,7 20,00 2,2 1 80,0 kg/h
Reunidora 1,3 8,30 2,0 1 62,5kg/h
Retorcedora 1,2 21,2 2,87 1 83,5 kg/h
Madejera 1,2,3 3,5 8,00 2,0 3 75,0 kg/h

Fuente: Hilados RichasiS.A. C.
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3.1.4.Mano de Obra
Actualmente la empresaienta con un solo turno de trabajo de jomaada laboral de
8h, En la tabla By 27, nos muestra el nUmero de trabajadores de mano de obra directa

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

3.1.4.1 Mano de obra directa

Tabla 26. Nimero de trabajadores Mano de Obra directa

ITEM PERSONAL CANTIDAD
Jefe de planta

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

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

TOTAL
Fuente: Hilados RichamsiS.A. C.
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3.1.4.2 Mano de obra indirecta

Tabla 27. NGmero de trabajadores mano de obra indirecta

ITEM PERSONAL CANTIDAD
01| Supervisor de SST 1

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

TOTAL 10

Fuente: Hilados Richards 8. C.

En la tabla N°28, sedetallala distribucion del personal que labora en cada etalpa de
proceso productivo, asi com@uesto de trabajo, formacién académica y/o especialidad,

edades, tiempo de trabajo capacitacion Determindndosejue el promedio de los
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trabajadores que laboran en la empresa @8d& afnos y ninguno de ellos han recibido

charlasde ergonomia en los ultimosa#ios.

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

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

Fuente: Hilados Richards 8. C.
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3.1.5.Andlisis de Produccion
a) Registros historicos de produccion
La empresa Hilados Richards/ C., posee una demanda dependiente ya que esta se genera
a partir de las decisiones tomadas por la misma organizacion. Utiliza un enfoque de
produccién push (empuje) esto implicague pr oduct o es Apreemi onadood
cuanto al trabajo o las &as se cumplen con 8h laborales. Segun data de la empresa durante

los afios 2018 y 2019, se registraron las siguientes cifras

Tabla 29. Produccién de Producto Terminado

Produccién Producto Terminado (lana)
2018 2019
MESES MI.'sz;ilg‘/"]‘c;g’S° P.T (Lana) et || e (Lana)
215kg/fardo)

ENERO 26.900,00 25.005,1d 25.178,00 23.918,7¢
FEBRERO 25.824,00 24.347,96 25.178,0d 22.579,14
MARZO 25.178,00 25.165,90 23.241,60 22.318,4(
ABRIL 24.210,00 24.135,59 23.241,60 22.680,59
MAYO 26.146,80 24.924,90 25.178,00 23.610,4(
JUNIO 29.052,00 28.484,80 29.052,00 28.108,4(
JULIO 27.976,00 27.115,4(0 27.976,00 26.379,9(
AGOSTO 29.052,00 28.308,4d 27.976,00 26.044,6(
SEPTIEMBRE 26.900,00 25.233,6(0 26.900,0d 24.411,24
OCTUBRE 27.976,00 26.409,30 26.900,00 24.012,3(
NOVIEMBRE 27.976,00 25.707,20 26.900,00 24.223,25
DICIEMBRE 25.824,00 24.855,80 26.146,80 23.111,2¢

TOTAL 323.014,80 309.693,95 313.868,00q 291.398,27
Promedio
produccién 26.917,90 25.807,83 26.155,67 24.283,19
mensual (Kg)
Promedio
produccion 1.035,30 992,61 1.005,99 933,97
diaria (kg)

Fuente:Hilados Richards SA. C.



56

25.165,90
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Figura 9. Andlisis comparativo de produccion (afio 201-2019)

Fuente:Hilados Richards SA. C.

Tabla 30. Capacidad de Produccién

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

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

Capacidad efectiva

(85%) 86,76 kg/h | 1041,11 kg/dia| 27 068,96 kg/mes | 324 827,55 kg/afio

Capacidad real 201§ 82.72 kg/h 992,61 kg/dia 25 807.83 kg/mes | 309 693,95 kg/afio

Capacidad real 201y 77,83 kg/h 933,97 kg/dia 24 283.19 291 398,22 kg/afio

Fuente:Hilados Richards SA. C.

En la figura 29 y tabla30 seobserva que, a pesar @delmentode la producciéren los
meses de junio y agosto, no llegé adpacidad deroducciérefectiva; lo que generaria
pérdidas econdmicas para la empresaiaello se evaluarkos factoresgueintervinieron
en ocasionar undaja produccion ypor ende una caida en los indicegs de

productividad.
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b) Calculo de la capacidad de produccién

Tabla 31. Capacidad de producciéon20182019

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

Fuente:Hilados Richards SA. C.

x Calculo parael afio 2018
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Interpretacion: Se pude observar con estos indicadores, que la utilizacién y la eficiencia
con relacion al afio anterior descendié en 4.78% y 5.64% respectivamente. Y es una sefial

para que la empresa tome acciones de mejoras para superar el 76.25% de la utilizacion de
planta en ebi02019

3.1.6Indicadores de Productividad actuales

Se determinaron los indicadores de productividad y se logrdirlos y compararlosn
relacidoncon @ ejercicio anterior



a) Productividad de materiales

01 € Q0 wo&lud‘)@lconcﬁ
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Tabla 32. Cuadro comparativo de la Productividad de Materiales de los afios 2018 y 2019

Productividad Materiales
2018

Productividad Materiales
2019

01 ¢ 0 OB
wwﬁpp‘?@/b O'I' A@ﬁ&@'l'l’ ET Al

01 € 081 O T Q@ A8EQE | 6 & ¢

Interpretacion: Se produjo 0.95 kg de produc]
terminado por cada kg de materia prima (

ingreso.

01 ¢ 0 0B
wolmy @A OT AGRDI ET AZ
pninp @A AOACEEA A

01 € 081 09 QR BEFQE i 0 a4

Interpretacion: Para el afio 2019, se produjo O.
kg de producto terminado por cada kg de mat

prima que ingreso.

Fuente:Hilados Richards SA. C.

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

Productividad Mano de obra

Productividad Mano de obra

01 ¢ D HB 1 o RQETE N Q1 D

Interpretacion: El indicador muestra que, ca
operario produce 41,36 kg. Dia/operario
Producto Terminadoo 1 075.36 kg/mes d
producto terminado.

(Un mes 26 dias habiles)

2018 2019
r e s WONQE GAD A v e an WOMGETAD A
V1 € DB o7 a1 06 VI £ DSB8 -~ H X EA0ET

01 ¢ D &8 o fopQ@ENE N QL i

Interpretacion: El indicador muestrgue,en el
afio 2019,cada operario produce 38,91 k
Dia/operario de ®ductoTerminadoo 1 011,66
kg/mes de producto terminado.

(Un mes 26 dias habiles)

Fuente:Hilados Richards SA. C.
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Tabla 34. Cuadro comparativo de la Productividad de Maquinaria de los afios 2018 y 2019

Productividad Maquinaria
2019

Productividad Maquinaria
2018

w ofw £ TA pAAD3t
pd UNOET AO

w why (= TA pAAb8)
pd UNOET AO

01 ¢ 0D 0§ 01 ¢ O 0§

Di € '0H J)a qJ()( c*Q"@‘GSS’\H’dUﬁ 0 Q¢ 01 ¢ o &)ﬁ X j@p&Q"@"@'&ﬁg\e
Tah 60 Q¢ &
afo

Interpretacion:  En el 2018 la| |nterpretacion: En el afio 2019la productividad

producto terminado, ya que la empresa con{ terminado, ya que la empresa cuestn 12

con 12 maquinas. maquinas operativas

Fuente:Hilados Richards SA. C.

3.1.6.1.Resumen de indicadores de Productividad

Tabla 35. Cuadro resumen de evidencia de indicadores baja productividad

=) Indicador Indicador 2018 Indicador 2019 Resultado

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

) Productividad T UQ'@ '@ 88 Ttw Q'@ ‘B 8B -0.02
Materiales TO GO 1 Qad TO GO 1 Qad
Productividad Mano T o Q) o tw gQ O 245

3 | de Obra TENQL G TERQI Ol '
Productividad P& CQQBEB| x WA QDBEB 4.89

4 Maquinaria Fa wno Qe w| Tddn o Qe ® :

Fuente:Hilados Richards SA. C.

Con los calculos realizados se pudo deterngoaros indicadores de productividad 2019
en la empresa Hilados RichardsAS.C. son bajos por lo que se debe proceder hacer un

analisis de los factores que la estarian ocasionando para tomar acciones correctivas.
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3.1.7.1dentificacién del problema en el Sistema de mduccién (causas subcausas)
a) Espina delshikawa

Se conoce también como diagrama de Ishikawa y se determiné con esta herramienta el problema principél ua ¢sda pr oduct i vi

la empresa.

[ MATERIALES ] [ METODO ]

Debil control de inventarig

\ Procedimientos de trabajo n
Desorden en el almacen estandarizados—»

Sobrecostos de compras
<« P

\Debil planificacién en el requerimiento de
materiales e insumos

| > BAJA PRODUCTIVIDAD

Conflictos laborales internos

Fallas mecanicas en

maquinaria
—_—

Ausentismo laboral por
problemas de salud
Accidentes e incidentes

laborales

/4

Falta de capacitacién

Factores fisicos y mediambientales
disergonomicos

Falta de Plan de
Mantenimiento Prevntivo

[ MEDICION ] [ MANO DE OBRA ]




Después de haber analizado las caus&ulycausas que estarian originado la baja
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productividad en la empresa Hilados Riclsa®. A. C.se procedera a realizar un

Diagrama de Pareto el cual nos permitira cuantificar y priorizar los problemas

identificados.

b) Diagrama de Pareto

Es una grafica para ordenar datos, es llamado curva cerrada o distribug:iGn 3u

uso principal es establecan orden de las decisiones prioritarias dentro de una

organizacion.

Para realizar la grafica de Pareto se cuantificetomimero de sucesos registrados

por la empresa en el afio 2019; generados pardasas que origina el problema

principal.

Tabla 36. Frecuencia de sucesos de causas de la baja productividadfio 2019

1 Frecuencia | frecuencias | | %
s Sl (afio- 2019) | acumuladas % Acumulado
1 NuUmero dg mudentes por s_qbrecostos de 8 8.00 7.2% 7.2%

compras (indicador de gestibempresa)
Reporte de Fallas de pedidos a causa
2 | .Procedimientos de trabajo no 11 19,00 9,9% 17,1%
estandarizados
3 Numero de pedidos m,aI despachados por| 10 29.00 9.0% 26.1%
desorden en el almacén
4 | Fallas mecanicas enaquinaria (Registro) 7 36,00 6,3% 32,4%
Numero de Papeletas de autorizaciéon de
5 |salidas por salud y/o enfermedad (factore 30 66,00 27,0% 59,5%
fisicos y mediambientales disergonomicos
Numero de accidentes y/o incidentes
6 |laborales (Falta deapacitaciori 26 92,00 23,4% 82,9%
concientizacion)
Numero de errores en entregas de pedidg
(Descoordinacion por areas, Falta de asuf o o
! responsabilidadesConflictos laborales 19 111,00 17.1% 100,0%
internos)
TOTAL 111

Fuente:Hilados Richards SA. C.




Tabla 37. Andlisis de Pareto
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’ Frecuencia frecuencias %
It C ~ % ABC

e ausas (afio- 2019) | acumuladas ° Acumulado
NuUmero de Papeletas de autorizacién de

1 |salidas por salud y/o enfermedad (factores 30 30,00 27,0% 27% A
fisicos y mediambientales disergonomicos)

5 Numero de ac0|.der?tnc.as ylo !ncu_jent_e,s labor 26 56,00 23.4% 50% A
(Falta de capacitacidnconcientizacion)
NUmero de errores en entregas de pedidos
(Descoordinacion por aredsalta de asumir

3 . : 19 75,00 17,1% 68% A
responsabilidadesConflictos laborales ° ’
internos)

4 Reportg dg Fallas de pe@dos a causa _ 11 86,00 9.9% 7% A
Procedimientos de trabajo no estandarizad

5 Numero de pedidos ’maI despachados por 10 96,00 9.0% 86% 5
desorden en @lmacén

6 NUmero d(_a in_cidentes por s_(?brecostos de 8 104,00 7.2% 94% c
compras (indicador de gestioempresa)

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

TOTAL 111 100,0%

Fuente:HiladosRichards SA. C.
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Figura 10. Paretoi Reporte de Frecuencia

Fuente:Hilados Richards SA. C.

Interpretacion: Como se observa en la presentefigease identificarorios problemas

frecuente® con mayor numero de incidencias (afio 2@{L@ estarian generando la baja

productividaden la empresdps factoredde Ausentismo laboral pdfactores fisicos y

medioambientales disergonémicasj comaa los reportes de accidentgs incidentes
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laborales (Falta de capacitacidnconcientizacion)y fallas en el proceso a causa de
Procedimientos de trabajo no estandarizaéisspor elloque la presente investigacion
basara su estudio en | os esgecifcdmhte facises de c | &

disergondmicos que en porcentajes significan un 50% del total.

3.1.8.Estudios de factores disergondmicos

3.1.8.1.Matriz IPERC analisis de factores de Riesgos @harea de produccion

Para determinar el impacto que exisés cuanto factores disergomiicos en el area de
produccién se procedio a utilizar la Matriz de identificacion de peligmsluacion de
riesgos(RM-050-2013TR)

Tabla 38. Andlisis de Probabilidad, severidady Nivel de Riesgo

PROBABILIDAD
. o, ESTIMACION DEL
iNDICE Personas| Procedimien 6f2 SEVERIDAD
Expuesta tos Capacitacion SprelElon el NIVEL DEL RIESGO
. riesgo
S Existentes
Lesién Sin
Personal Al menos 1 vez - NIVEL DE
Existen y son| entrenado, |al afio (S) I(régapamdad RIESGO FERAS
1 De 1 a 3 | Satisfactorios| Conoce el Diéconfort/
y Suficientes | peligroy lo | BAJA (SO) .
previene (Ver Tabla 3) Incomodidad | TRIVIAL (TR) 5
(SO)
Personal Lesién con
. Parcialmente Al menos 1 vez Incapacidad [ De6al0
Existen al mes (S) (TO)
X entrenado, Temporal (S)
parcialmente
Conoce el
2 De 4-12 1y No son eligro, pero Dafio a la Salu
Satisfactorios| PS'9"% P10 | \iepia (50) . MODERADO
o Suficientes No toma (Ver Tabla 3) Reversible (MO) De 11a20
acciones de (SO)
Control
Personal No Lesién con
entrenado, N¢ Al menos 1 veZ Incapacitante | IMPORTANT De 21 a 30
conoce al dia (S) Permanente / E (IM)
peligros por Muerte
3 Mas de 12 No Existen |lo tanto No
toma ~
acciones de '(A\\}_;ﬁ';sbloa) 3) :Zr);aer\l/c;giltz)aIESalu De 31 a 45
Control
accidental
S: Seguridad
SO: Salud
Ocupacional

Fuente: RM0O50-2013TR



Tabla 39. Matriz IPERC en el area de Produccién

MEDIDAS DE CONTROL PARA REDUCIR EL RIESGO

CONTROLES DE
INGENIERIA

09S31d 13d 13AIN

CONTROLES
ADMINISTRATIVOS

EPPs

Controles medicos anualg
Audiometrias.

Capacitacion sobre el buen uso|
protectores auditivos

Dotar de protectores
auditivos de acuerdo g
norma

Controles medicos anualg
Radiogrfias, analisis de
sangre, orina.

Dotar de Protectores nasaleq
acorde al tipo de industria

Dotar de protectores
nasales y de ojos de
acuerdo a norma

Utilizar herramientas mejo|
elaboradas.

Capacitacion sobre manejo de
maquina.

Proteccién en manos d
guantes para uso
mecanico a la hora deg
manipular alguna parte|
peligrosa

Actualizacion de
sefializaciones cada 6 me

Capacitacion constante del bu
manejo de la maquina cada g
meses.

Proteccién en manos d
guantes para uso
mecanico a la hora deg
manipular alguna parte|
peligrosa

Demarcaciones de area p
el recorrido de coches g
carritos.

PROBABILIDAD g g
m = mT = = = o = = = = o
= = = 2= > =
556|288 |25 | m& * O 2 g
co|%a0 5| 45 6 |o|@
m m mm m m o m O m m —
SRISZR| R|ISR | SR |8 |2
PUESTO DE > m = = = < | o
n o m )
TRABAJO PELIGRO RIESGO D 2 g g 1 o m =
ZzZx | @5 o e} o D |,
n | = > (@] @ o
o m
(@] %) (@) n > > <
s = 3| EB[°]|B
ot -
& o} e S 5]
[@3 > > >
= = o (<]
EXp:’u‘?c'jcc')o” al | ipoacusia 3 3 2 3 11 2 | 22
; . Enfermedades varig
Liberacion de (Dolor de cabeza,
particulas de la p ! 4 2 2 3 11 2 22
y nauseas, sistema
fibra acrilica .
nervioso)
Cortes con parte|
de la maquina |Fisuras, cortes level
(Er§os) o cortes profundos, 1 3 2 3 9 3 27
herramientas par|cortes en
OPERARIO DE desetnrr_etljar articulaciones
PREPARACION matera
Atrapamiento de Fractura, luxacion
pmano perdida de dedos ¢ 1 3 2 3 9 3 27
mano
Gplpes con |Moretones o 1 > > 3 8 1 8
carritos o cochejhematomas
Stos:k.f:ls en |Atropello, choque, 1 2 3 3 9 3
movimiento  |golpes

Capacitacion al personal para
entendimiento de las
demarcaciones de areas.

Demarcaciones de area p
el recorrido de coches 9
carritos.

Fuente:Hilados Richards SA. C.

Capacitacion al personal para
entendimiento de las
demarcaciones de areas.
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PROBABILIDAD % g
m = m T = = = T = = = = o
X8| =38 |28 | m& 5 |R| 8
25| 285 5| 85 S | o | =
m m mm m m & m o m m =
AR | 3SR | 2| =% | e” |88
PUESTO DE > m = = = < | O
n o m <) m o
TRABAJO PELIGRO RIESGO oy ’(2 E 2 o = g =
) W 5 o o o = w
w ~ 0o > o © = m
o (72} o B = = <
z S| 3| 2 |°|B
o = =
2 (=} ) S S
[} > > >
= = o o
Ex iCi | " .
pos_lmona Hipoacusia 4 2 2 3 11 2 22
ruido
; 5 Enfermedades varig
Liberacion de (Dolor de cabeza
particulas de la 3 4 2 2 4 12 2 24
- nauseas sistema
fibra acriica .
nervioso
lluminacion Disminucén de la
OPERARIO DE Inadecuada agudeza visual, 2 2 1 2 7 1 7
EROTADORA miopia, cefalea
Cortes con parte Fisuras, cortes leve
de la maqina o cortes profundos
herramientas patr| p ’ 1 3 2 3 9 3 27
cortes en
desenrredar . .
N articulaciones
material
Atrapamiento de| 5
mano (Brazos de¢ Fractura, luxacion Y
) . perdida de dedos ¢ 1 3 2 3 9 3 27
bobinas, fajas d4 mano
motor)
Gplpes con |Moretones o 1 > > 3 8 1 8
carritos o cochejhematomas

Fuente:Hilados Richards SA. C.

095314 73d 13AIN

MEDIDAS DE CONTROL PARA REDUCIR EL RIESGO

CONTROLES DE
INGENIERIA

CONTROLES
ADMINISTRATIVOS

EPPs

Controles medicos anualg
Audiometrias.

Capacitacion sobre el buen uso
protectores auditivos

Dotar de protectores
auditivos de acuerdo §

norma

Controles medicos anualg
Radiogrfias, analisis de
sangre, orina.

Dotar de Protectores nasales ac
al tipo de industria

Dotar de protectores
nasales y de ojos de
acuerdo a norma

Cmbio de luminarias de
trabajo

Induccion SSOMA
Implementar los niveles minimos d
iluminacién que deben de observ:
para oficinas (segulin la R.M N°37
Norma Béasica de ergonomia deb|
ser 300 lux).

Uso de correctores

visuales.

Utilizar herramientas mejo
elaboradas.

Capacitacion sobre manejo de
maquina.

Proteccion en manos d
guantes para uso
mecanico a la hora dg
manipular alguna parte|

peligrosa

Actualizacion de
sefializaciones cada 6 me

Capacitacion constante del bueg
manejo de la maquina cada 6 me|

Proteccion en manos d
guantes para uso
mecanico a la hora dg
manipular alguna parte|

peligrosa

Demarcaciones de area p
el recorrido de coches o
carritos.

Capacitacion al personal para
entendimiento de las demarcacio|
de areas.
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PROBABILIDAD % g % MEDIDAS DE CONTROL PARA REDUCIR EL RIESGO
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= S o @© O (m
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2 Q = S} o
o > > >
= = o o
L. . L Dotar de protectores
Exposicion al . . Controles medicos anualg Capacitacion sobre el buen uso| " P i
5 Hipoacusia 4 2 2 3 11 2 22 5 . L auditivos de acuerdo ¢
ruido Audiometrias. protectores auditivos
norma
Liberacion de Enfermedades variz Controles medicos anualg Dotar de protectores
. (Dolor de cabeza . L Dotar de Protectores nasaleg X
particulas de la X 3 2 2 4 11 2 22 Radiogrfias, analisis de X - N nasales y de ojos de
. nauseas sistema . acorde al tipo de industria
fibra acriica nervioso sangre, orina. acuerdo a norma
Cortes con parte| Fisuras, cortes level Proteccion en manos d
dela maquina o), tes profundos, Utiizar herramientas mejo| Capacitacion sobre manejo de guan.tes para uso
herramientas parf 1 3 2 3 9 3 27 _ mecanico a la hora de
cortes en elaboradas. maquina. B
desenrredar articulaciones manipular alguna parte
material peligrosa
OPERARIO DE Atrapamiento de Proteccion en manos d
CONTINUAS mano (Rodilos dd Fractura, luxacion Actualizacion de Capacitacion constante del bu guantes para uso
5 perdida de dedos d 1 3 2 3 9 3 27 o 3 manejo de la maquina cada § mecanico a la hora de
presion, sefalizaciones cada 6 me: .
engranajes) mano meses. manipular alguna parte|
9 4 peligrosa
Golpes con  |Moretones o Demarcaciones de area p| Capacitacion al personal para
carritoz o coched hematormas 1 2 2 3 8 1 8 el recorrido de coches o entendimiento de las
carritos. demarcaciones de areas.
Demarcaciones de area p| Capacitacion al personal para
Sto\;ﬁ?ifn Atrlopello, choque, 1 2 3 3 9 3 27 el recorrido de coches o entendimiento de las
movimento golpes carritos. demarcaciones de areas.
Falta de N . Actualizacion de Capacitar al personal sobre €
sefializacion Poliraumatismo 1 2 2 2 7 2 14 WIE sefalizaciones cada 6 megentendimiento de las sefializacio

Fuente:Hilados Richards SA. C.



PROBABILIDAD g g % MEDIDAS DE CONTROL PARA REDUCIR EL RIESGO
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L . L Dotar de protectores
Exposicion al . . Controles medicos anualg Capacitacion sobre el buen uso| o p j
. Hipoacusia 4 2 2 3 11 2 22 . . . auditivos de acuerdo {
ruido Audiometrias. protectores auditivos
norma
. . Enfermedades varig .
Liberacion de Controles medicos anualg Dotar de protectores
: (Dolor de cabeza : L Dotar de Protectores nasaleg -
particulas de la . 3 2 2 4 11 2 22 Radiogrfias, analisis de X - . nasales y de ojos de
- nauseas sistema . acorde al tipo de industria
fibra acriica nenvioso sangre, orina. acuerdo a norma
Induccion SSOMA
Disminucén de la Implementar los niveles minimos
lluminacion i Cmbio de luminarias de iluminacién que deben de Uso de correctores
agudeza visual, 2 2 1 2 7 1 7 . . . N
Inadecuada miopia. cefilea trabajo observarse para oficinas (segun visuales.
pa, ce R.M N°375 Norma Basica de
OPERARIO DE ergonomia debe ser 300 lux).
CONERA
Cortes con parte _. Proteccion en manos d
) Fisuras, cortes leve
de la maquina o " . . N . guantes para uso
. cortes profundos, Utilizar herramientas mejo| Capacitacion sobre manejo de .
herramientas par 1 2 3 3 9 3 27 ) mecanico a la hora de
cortes en elaboradas. maquina. .
desenrredar articulaciones manipular alguna parte
material (Cuchilla] peligrosa
Golpes con  |Moretones o Demarcaciones de area p| Capacitacion al personal para
carritoz o cochedhematomas 1 2 3 3 9 1 9 el recorrido de coches o entendimiento de las
carritos. demarcaciones de areas.
Posturas Lump.alglas, bursitis Planificar jornadas de
inadecuadas y celuiiis, cuelo u trabajo con mayor rotacig| Capacitar al personal en postu " :
L hombro tensos, de 2 3 3 3 11 3 . Utilizar fajas lumbares
movimientos engatilado. tdnel en el puesto, para que | adecuadas de trabajo.
repetitivos ca?piano ! exposicibn sea menor.

Fuente:Hilados Richards SA. C.
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. . . Dotar de protectores
Expos_n:lon al Hipoacusia 4 2 2 3 1 2 | 22 Controles_medlc_os anuald Capacitacion sobre el_l:_)uen uso| auditivos de acuerdo 4
ruido Audiometrias. protectores auditivos
norma
Liberacion de Enfermedades varig Controles medicos anualg Dotar de protectores
(Dolor de cabeza Dotar de Protectores nasaleg
particulas de la . 3 2 2 4 11 2 22 Radiogrfias, analisis de X ) .| nasalesy de ojos de
o nauseas sistema . acorde al tipo de industria
fibra acriica nervioso sangre, orina. acuerdo a norma
Cortes con parte|Fisuras, cortes level Proteccion en manos d
de la maquina o|cortes profundos, Actualizacion de Capacitacion constante del bu guantes para uso
herramientas parjcortes en 2 3 3 3 11 3 | 33 sefalizaciones cada 6 me manejo de la maquina cada § mecanico a la hora dg
OPERARIO DE desenrredar |articulaciones, meses. manipular alguna parte]
REUNIDORA material (cursa) |perdidas de dedos peligrosa
Proteccion en manos d
Atrapamiento del Fractura, luxacion Actualizacion de Capacitacion constante del bu guantes para uso
p perdida de dedos q 2 3 3 3 11 3 | 33 . manejo de la maquina cada § mecanico a la hora dg
mano (cursa) sefializaciones cada 6 me :
mano meses. manipular alguna parte]
peligrosa
Goles con | Moretones o Demarcaciones de area p| Capacitacion al personal para
carritoz o cochedhematomas 1 2 3 3 9 1 9 el recorrido de coches g entendimiento de las
carritos. demarcaciones de areas.
Demarcaciones de area p| Capacitacion al personal para
:‘g)wc_:]?esmeon A(t)rlozzllo, choque, 1 2 3 3 9 3 27 elrecorrido de coches g entendimiento de las
gop carritos. demarcaciones de areas.

Fuente:Hilados Richards SA. C.
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Exposicion al Controles medicos anuald Capacitacion sobre el buen uso Dotar de protectores
. Hipoacusia 4 2 2 4 12 2 | 24 . . P .. auditivos de acuerdo ¢
ruido Audiometrias. protectores auditivos
norma
. . Enfermedades varig .
Liberacion de v Controles medicos anualg Dotar de protectores
X (Dolor de cabeza . L Dotar de Protectores nasaleq X
particulas de la X 3 2 2 4 11 2 22 Radiogrfias, analisis de X X . nasales y de ojos de
- nauseas sistema . acorde al tipo de industria
fibra acriica nenioso sangre, orina. acuerdo a norma
Induccién SSOMA
Disminucén de la Implementar los niveles minimos
lluminacion agudeza visual 2 2 1 2 7 1 7 Cmbio de luminarias de iluminacién que deben de Uso de correctores
Inadecuada m?o a cefélea’ trabajo observarse para oficinas (segun visuales.
OPERARIO DE pa, R.M N°375 Norma Bésica de
RETORCEDORA ergonomia debe ser 300 lux).
Cortes con parte|Fisuras, cortes level Proteccion en manos d
de la maquina o|cortes profundos, Actualzacion de Capacitacion constante del bu guantes para uso
herramientas par|cortes en 1 2 3 3 9 3 27 sefalizaciones cada 6 me manejo de la maquina cada § mecanico a la hora dg
desenrredar |articulaciones, meses. manipular alguna parte|
material perdidas de dedos peligrosa
Proteccion en manos d
’ Fractura, luxacion . Capacitacion constante del bu guantes para uso
Atrapamiento de . Actualizacion de . . .
mano (cursa) perdida de dedosq 1 2 3 3 9 3 27 sefializaciones cada 6 me manejo de la maquina cada § mecanico a la hora deg
mano meses. manipular alguna parte
peligrosa
Golpes con  |Moretones o Demarcaciones de area p| Capacitacion al personal para
carritoz o cochedhematomas 1 2 3 3 9 1 9 MO el recorrido de coches o entendimiento de las
carritos. demarcaciones de areas.

Fuente:Hilados Richards SA. C.
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Exposicion al Controles medicos anualg Capacitacion sobre el buen uso| Dotar de protectores
. Hipoacusia 4 2 2 3 11 2 22 . . P . auditivos de acuerdo g
ruido Audiometrias. protectores auditivos
norma
Liberacion de Enfermedades varig Controles medicos anualg Dotar de protectores
. (Dolor de cabeza B e Dotar de Protectores nasaleg X
particulas de la X 4 2 2 4 12 2 24 Radiogrfias, analisis de X X X nasales y de ojos de
. nauseas sistema . acorde al tipo de industria
fibra acriica nenioso sangre, orina. acuerdo a norma
Induccibn SSOMA
Disminucén de la Implementar los niveles minimos
lluminacion . Cmbio de luminarias de iluminacién que deben de Uso de correctores
agudeza visual, 2 2 1 2 7 1 7 . . . N
Inadecuada miopia. cefilea trabajo observarse para oficinas (segun visuales.
pa, R.M N°375 Norma Bésica de
OPERARIO DE ergonomia debe ser 300 lux).
MADEJERA
Proteccion en manos d
Atrapamiento de Fractura, luxacion Actualizacion de Capacitacion constante del bu guantes para uso
P perdida de dedos ¢ 1 2 3 3 9 3 27 P manejo de la maquina cada § mecanico a la hora dg
mano sefializaciones cada 6 me i
mano meses. manipular alguna parte
peligrosa
Demarcaciones de area p| Capacitacion al personal para
Golpes con |Moretones o . L
carmitos o cochedhematomas 1 2 3 3 9 1 9 el recorrido de coches o entendimiento de las
carritos. demarcaciones de areas.
Lumbalgias, bursitis . .
Posturas . 9 Planificar jornadas de
inadecuadas celits, cuelo u trabajo con mayor rotaci Capacitar al personal en postu
C Y hombro tensos, de 2 3 3 3 11 3 J 4 p P p Utilizar fajas lumbares
movimientos engatilado, tnel en el puesto, para que i§ adecuadas de trabajo.
repetitivos carpiano ’ exposicién sea menor.

Fuente:Hilados Richards SA. C.
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De la matriz de identificaciéon de peligros, evaluacién y control de riesgos (IPERC), se
obtuvieron los siguientes resultados:

Tabla 40. Niveles del Riesge IPERC

ESTIMACION DEL NIVEL DEL RIESGO :
Frecuencia %
NIVEL DE RIESGO PUNTAJE
TRIVIAL (TR) 5 0 0%
De 6 a 10 3 7,3%
MODERADO (MO) De 11a20 7 17,1%
IMPORTANTE (IM) De 21 a 30 27 65,9%
TOTAL 39 100
Fuente:Hilados Richards SA. C.
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Figura 11. RepresentacionGrafica de Niveles de Riesgos

Fuente:Hilados Richards SA. C.

Interpretacion: Para la elaboracion de la MATRIZ IPERC de Hilados Rich&dA. C., se
identificaron los potenciales peligros y riesgos laborales que presentan punesiigs de trabajo
en el &rea de produccidbeterminando con la matrét grado de Rigg a los que estan expuestos
los operarios.
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3.1.8.2. Aplicacion del método REBA: Evaluacion de la postura

x  Determinacion del método desstudio a emplear

Se analizaron diversos métodos los que permitieron campaal era el rgor

método deestudio paraaplicar en la presente investigacion.

Tabla 41. Métodos de evaluacién de trabajo

) FACTORES DE SEGMENTO
METODO RIESGOS CORPORAL A LIMITACIONES
EVALUADOS EVALUAR
*Movimientos *Mufiecas
. "
*FRl?eprigtlz\alolsica da *Antebrazos No es una técnica que permita
RULA *Activida dpestética del *Codos verificar una evaluacién especifica
sistema muscuto *Hombros de la realizacion de movimientos
o *Cuello. repetitivos.
esquelético * Tronco.
xS Tiene encuenta una serie de
. egmento corporal . -
Posturas forzadas o del RULA. cuestiones adicionales que
REBA mantenidas. *Es alda' complementan al método RULA.
*Repeticion *Pieprnas Asi, permite realizar una evaluacid
*Trabajo con fuerza *Rodillas. mas exhaustiva de las extremidad
inferiores.
. L
. Repeytlwdad . El método no permite el estudio
Trabajo con fuerza Parte del segmentg
OWAS . : detallado de la gravedad de cada
Posturas forzadas corporal superior SR
posicion (piernas, espalda y brazo
*Pesa
*distancia
horizontal La ecuacion sera aplicable si esta
*criterio biomecanico *Frecuencia actividades se limitan a caminar
NIOSH *criterio psicofisico Duracion de unos pasos, o un ligero
P levantamiento mantenimiento o transporte de la
*Tipo deagarre carga.
*Angulo de
asimetria

Fuente:Asencio, Bastante, Diegd012

x  Criterios de evaluacion para lacalificacion de los métodos
Para la determinacion del método a emplear en el presente estudio se procedi6 a
identificar los factores mas relevantes de los diversos métodos, lo que postéeormen
permitié asignarle valores y poder aplicar el método de ksofes ponderados

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

Factores

Métodos ergonémicos

RULA REBA OWAS NIOSH
Factores que pueds
desarrollar  trastorng
Factores que pueden o~ i Tareas en las que
musculeesqueléticos | Analisis . .
desarrollar  trastornc ; o realizan levantamientg
. P . en los miembroj ergonémico d¢ .
Evalua musculeesqueléticos e . L de carga, obteniendo
; .| superiores e inferiorg la carga .
los miembros superiorg . peso maximg
del cuerpo. Asi com| postural.
del cuerpo o recomendado
posturas estaticas cor
dinamicas
Compleja. Aplicacio
Sencilla. Pued; . . de modelos
: . Sencillo. In situ de . e _
realizarse directamen : Sencilla. In sity biomecanicos.
. trabajador. Incorpora | . .
. con el trabajador sob| . ) .ldel area d{Empleando ecuacion
Medicion existencia de cambic .
posturas trabajo del cuyos componente
bruscos de posturas . ) : P
fundamentalmente ; operario son: bianecéanico
posturas inestables. S
angulares fisiologico y
psicol6gicos
En la
.. |En la observacior observacién Y Determinacién de cag
Basa sus En la observacior - e J
- valoracion y| codificacion deg una de las tarea
resultados | valoracién N .
codificacion posturas realizadas
recopiladas
: . . . e : Fotografica, s .
Evidencia | Fotografica, videos Fotografica, videos Vi degs Analisis multitarea
. Sensible. Analisi . . .
No es un método qy coniunto que permit No permite e|Para aplicar la ecuaci
permita efectuar un | q PEMI o studio de NIOSH debe
o . - realizar una evaluacid ) . -
Limitaciones| evaluacion especifica (. - detallado de li cumplirse una serie @
N mas exhaustiva de I .
la realizacion de gravedad d¢ condiciones en la targ

movimientos repetitivos

extremidades
inferiores.

cada posicion.

a evaluar

Fuente:Elaboracion propia

Matriz de enfrentamiento para ponderar los factoresedaluacion de riesgos

disergonémicos.

Tabla 43. Matriz de enfrentamientode evaluacion de riesgos disergondmicos

Factores | Evaluacion Medicién | Resultados Evidencia | Limitaciones| Conteo Ponderacién
Evaluacion X 1 0 1 0 2 17%
Medicién 1 X 0 1 0 2 17%
Resultados 1 1 X 1 1 4 33%
Evidencia 0 0 1 X 0 1 8%
Limitaciones 0 1 1 1 X 3 25%

TOTAL 12 100%

Fuente:Elaboracion propia

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

la naturaleza del trabajo.



Tabla 44. Puntaje de escala a usar

Calificacion

Puntaje

Excelente

10

Muy bueno

Bueno

Regular

Deficiente

N | [0

Fuente:Elaboracidn propia

x  Aplicacion del método de los factores ponderados

Tabla 45. Evaluacion métodos de factores ponderados
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Alternativas de marcas

L, RULA REBA OWAS NIOSH
Factores Ponderacion %
Calificacién Calificacion Calificacion Calificacién
Calificacion Calificacion Calificacion Calificacion
Ponderada Ponderada Ponderada Ponderada
Evaluacion 0.17 6 1 10 1.67 10 1.67 10 1.67
Medicion 0.17 10 1.67 10 1.67 10 1.67 4 0.67
Resultados 0.33 8 2.67 8 2.67 8 2.67 8 2.67
Evidencia 0.08 6 0.5 6 0.5 4 0.33 2 0.17
Limitaciones 0.25 2 0.5 4 1 2 0.5 2 0.5
1 6.33 7.5 6.83 5.67

Fuente:Elaboracion propia

Finalmente, con una puntuacion db. Be realiz6 el analisisrgonémicaal personal de

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

completo para determinar las causas de las lesiones y trastornos regsiodi@ticos y

gue repercute afectando la produccion y por ende los indicadores de productividad.

Método REBA a operarios de produccion.

a) Evaluacién del Grupo A: Analisis de cuello, piernas y tronco

x Puntuacién del tronco

Tabla 46. Puntuacion y correccién del tronco

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

SXIenSion inclinaciéon

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

Fuente: Evaluacidposturales mediante el método REBB15
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Figura 12. Posicion del troncehilanderia frotador
Fuente: Hilados Richards 3. C.

Interpretacion: El resultado de la evaluacion del tronco del operario dependera del

angulo de flexién >60°

x Puntuacion del cuello
Considera dos posiciones. Se muestran las puntuaciones y correcciones gue se asignan en
posicion de la cabeza.

Tabla 47. Puntuacion y modificaciones del cuello

Movimiento Puntuacion | Correccion

02-209 flexién 1 Afadir + 1 si
- hay torsién o

>20% flexion o en inclinacion

extension 2 lateral

Figura 13. Posicion de Cuello personal Produccion

Fuente: Hilados Richards 3. C.
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Interpretacion: Se incremento launtuacion calculadpara el cuellael trabajador; el
cual presenta uniexion >20° y extension, como se puede observar en la figura 13 y
tabla 4.

Tabla 48. Modificacion de la puntuacion del cuello

Posicion Puntuacion

Cabeza rotada o con inclinacitateral +1

Fuente: Evaluacion posturales mediante el método REBLS

Figural4. Incremento de valor de posicion de CuelkRersonal Obrero

Fuente: Hilados Richards 3..C.

x Puntuacién de piernas
Dependeré de la distribucion del peso entre ellas gpoyos existentes.

Tabla 49. Puntuacion y modificacion de las piernas

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

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

Fuente: Evaluacion posturales mediantengtodo REBA2015
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Figura 15. Posicién de las pierna$ Hilanderia

Fuente: Hilados Richards 8. C.

Interpretacion: Se incrementd 2 en la puntuacigen queexistio flexion mayor de 60°

en una o ambas rodillas. Tad@

b) Evaluacion del Grupo B: Andlisis de brazos, antebrazos y mufiecas
x  Puntuacion del brazo

Tabla 50. Puntuacion y correccion de Brazos

Posicion | Puntuacion Correccion
09200 ” Anadir:

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

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

Fuente:Evaluacion posturales mediante el método RERAS

Figura 16. Posicion del brazoi Hilanderia Preparadora

Fuente: Hilados Richards 8. C.
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Interpretacion: En funcion al angulo formado se midio la flexion del brazo, obteniendo
Su puntuacion segun la talida

Figura 17. incremento de Valor del brazo
Fuente: Hilados Richards 3.. C.

Interpretacion: Lapuntuacion del brazo se vio incrementada, ya que la norma dice
gue si existe elevacion del homls® podria modificarse

x Puntuacién antebrazos

Tabla 51. Puntuacién del ante brazo

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

wm»‘l’.“:"...\ &

...;_.;?\

Figura 18. Puntuacion del antebrazehilanderia conera
Fuente: Hilados Richards 3.. C.
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Interpretacion: En funcion al angulo de flexion del antebrazo, se analizo una puntuacion
de 1, segun tabBl. Y el flexionamiento del antebrazo se visualiza en la figQra 1

x Puntuacién murfieca

Tabla 52. Puntuacion y correcion de la mufieca

Movimiento | Puntuacion | Correccion .
s

0%-152 Adadir + 1 ®@._..--

flexién/ L si hay P

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

>15%2 flexién/ 2 lateral ..

extensién @ T

Figura 19. Puntuacién mufieca hilanderia preparadora
Fuente: Hilados Richards 3. C.

Interpretacion. Se analizé una puntuacion de 2 de los miembros superiores la posicién de

la mufieca, se visualiza en la tabiy figura 20.

c) PUNTUACION DE LOS GRUPOS Ay B
Puntuaciones dé&sRUPOA:

Tabla 53. Puntuaciéon del GRUPO A

Puntuaciones del grupo A

Miembro Puntos
Tronco 5
Cuello 3
Piernas 4

Fuente: Hilados Richards 8. C.
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Grupo A: 9 puntos
Tomando en cuenta la tatd. Se calcula la puntuacion deBRUPOA.

Tabla 54. Puntuacion inicial del GRUPO A

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

1 2| 3 4 1 2 3 4 1 2 34

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

2 2 3 4 5 3 4 5 6 4 5 6 7

3 2 4 5 6 4 5 6 7 5 6 7 8

4 3 5 6 7 5 6 7 8 6 7 8 9

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

Fuente: Evaluacién posturales mediante el método REBL5

Las puntuaciones obtenidas para los miembros del GRUPO B:

Tabla 55. Puntuacién del GRUPO B

Puntuaciones delGRUPO B
Miembro Puntos
Brazo 5
Antebrazo 1
Mufieca 2

Fuente: Hilados Richards 8. C.

GRUPO B: 7 puntos

Se realizé la consulta de la TABLA Bara hallar la puntuacién del grupo.

Tabla 56. Puntuacion inicial del GRUPO B

mmm) Antebrazo
Brazo 1 2
Mufeca Muieca
1m2 3 1 2/ 3
1 1 2 2 1 2 3
2 1 2 3 2 3 4
3 3 4 5 4 5 5
4 4 5 5 5 6 7
m=) 5| o6 7 8 7 8 s
6 7 8 8 8 9 9

Fuente: Evaluacion posturales mediante el método REBB
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x Puntuacién de la carga o fuerza.
La puntuacion obtenida en lafilaA, modifica b carga o fuerza manejada

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

Tabla 57. Puntuacion para la carga o fuerza

Carga o fuerza Puntuacion

Carga o fuerzamenorde5kg | O

Carga o fuerzaentre 5y 10kg | +1
Carga o fuerzanayor de 10 kg +2 <:|

Fuente: Evaluacién posturales mediante el método REBL5

Grupo A=9 + 2 = 11 puntos.

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

agarres dgbroducb no son ideales.

Tabla 58. Incremento de Puntuacion por calidad e agarre

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

Fuente: Evaluacién posturales mediante el método REBLS
Grupo B= 7+ 1 = 8 puntos.

d) PUNTUACION C
Con la puntuacion del GRUPO A (11 puntos) y del GRUPO B (8 puntas)nsaltéen

la tabla de valor para la puntacién C.
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Tabla 59. Puntuacion C en funcién de las puntuaciones Ay B

Puntuacion TABLA B
A 1 2| 3 4 s 6 7/=m»g o 10 11 12
1 1 1 o 2 3 3 4 s| e 7 7 7
2 i 2 2 3 4 4 s| e 6 7 7 s
3 2l 3| 3 3 4 s e 7 7 8 g 8
4 3] 4 4 4 s| e 7 g g 9 9 9
5 4 4 4 s e 7 8 8 9 9o o 9
6 6l o6 o6 71 8 8 8 9 10 10 10 10
7 71 71 71 8 o o 9 10 10 11 11 11
8 g 8 8 9o 10 10 10 10 10 11 11 11
9 of o o 10 10 10 10 11 11 19 19 12
10 100 100 10 12| 1af 1af 11 120 120 120 120 12
) 11 1] 11 12l 1] 12 12 120 120 120 19 19 12
| 12 120 12 12| 12| 12 12 120 120 12 19 19 12

Fuente: Evaluacion posturales mediante el método REBLS

e) PUNTUACION FINAL

La puntuacion finalke relacionacon el tiempo de duracién de las actividades y los

cambios de posturas. A la puntuacién C= 12 se lo adiciongua 14.

Tabla 60. Puntuacion del tipo de actividad muscular

Tipo de actividad muscular Puntuacion
Una o0 mas partesticuerpo permanecen estaticasi¢ de 1 minujo +1
Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo, repetidos mas de 4
por minuto(excluyendo caminar) +
Se producen cambios de postura importantes o se adoptan posturas ing +1

Fuente: Evaluacion posturales mediante el método REBLS

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

es necesaria la actuacion inmediata.

Tabla 61. Niveles de actuacion segun puntuacion final obtenida

Puntuacién Nivel de . .
final accion Nivellde riesgo Actuacion
1 0 Inapreciable | No es necesaria actuacion
2-3 1 Bajo Puede ser necesaria la actuacio
4-7 2 Medio Esnecesaria la actuacion
e Alto Es necesaria la actuacién cuant
3 antes
11-15 Muy alto _Es necesaria la actuacion de
4 inmediato

Fuente: Evaluacién posturales mediante el método REBL5
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Interpretacion: Las posturas ergondmicas de cada operario adiagga encuentran en
riesgo disergondmicos muy alto causandoles trastornos miesalieléticos laborales.

3.1.8.3.Medicion de factores ambientales
Para analizar los riesgos disergondémicos ambientaleseempieesa Hilados Richards S

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

Figura 20. Instrumentos de medicién empleados

Fuente:Hilados Richard S A. C.

a) lliminacion
Para meditos nivelesde iluminacion en el area de produccion se empled un equipo
llamado luxdmetro; instrumento de medicion que permiti6 medir con precision los
niveles de iluminacién reales y cuya unidad de medida se expreso en (Lux).
Instrumento de medicidn: Luxémetro digital
Marca: Extech- LT300 light meter
Rango de medicién: 400,000 lux o 40, 000 fc
Tipo de iluminacion: Luz Natural

Hora demuestreo8:30 am a las 17:30 horas

El método que se empled para tomar los puntos de medicién fuecelonui la
cuadricula (Res SRT N° 84/12). Ya que segun en el documento; lluminacién en el
puesto de trabajo. Criterios para la evaluacién y acondicionamiento de los puestos;

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

en una cuadricula para localizar las diferentes mediciones.

7 Determinacion de los puntos de muestreo

- Se trabajo sobre el plano actualizado del argaatiuccion.

- Se dividi6 el plano en sectores cuadrangulares que requirieron iguales niveles de
iluminacion,llamados puntos de muestre8e procedio a tomar las medidas del
de largo, ancho necesarias y la altura de la planta hilandera.

- Como todas las tareasquerian el mismo nivel de iluminacién; el punto de

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

Calculo Para Determinar El Numero De Mediciones

Célculo de K
0O D
WA 0 QDDDEWD Wi "pE@D

[ QQ@@mE Q&

Cfoo ch 1t
Cpo

. . v o
A 1Q-m§mr GRS _ -
¢ € WO oUW
Calculode N

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

N=(X+2)?
N =(3+2)?
N =25
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Figura 21. Distribucion de puntos de medicion de iluminaciéri area de produccion

Fuente:Hilados Richard S.A. C.

Se realizaron 10Mhediciones de iluminacion (Luen el area de produccion (hilanderia).
Las mediciones se realizaron en dias (5/02/2020 y 17/02/2030en el horario de
trabap del area de produccién, de®8@m a las 1:30 horasObteniendo como resultado.



Tabla 62. Medicion en Luxi &rea de produccién

Fuente:Hilados Richard S.A. C.

Interpretacion: Se obtuvaina desviacion estandar menor al %¥84admedia de los datos,
ello implicaque se puede utilizar el valor de la media como medida de la iluminacién
encontrada en el lugar de trabajo.

El nivel de iluminaciorde la empresa esta demtle limitepermtido ya que da una media

de 414,04.ux. y segun norm&M-083-2013Vivienda/EM.010 Instalaciones Eléctricas
Interiores del Reglamento Nacional de Edificaciotessyalores dados para una empresa
industrial del sector Industria Textil estantre 200 y 30Qux. (200 lux para lugares de

trabajo y zonas en bafos y 300 lux para tejedura, peinado, apresto, cardado). Por el tipo

ITEN LUX DIA 1 LUX DIA 2

1 981,3 875 894 9452
2 937 926 857 890
3 378 399 378 426
4 659 782 654 572
5 200 223,8 185 152
6 592 599 528 476
7 346 387 332 327
8 234 303 268 267
9 3155 363,4 380 350
10 113 98,2 166 187
11 280,7 301 234 303,5
12 530 432 426 364
13 341 358 528 497
14 203 139,7 247 192
15 123 99,7 94 115
16 669 545 743 552
17 883 799 994 889
18 345,8 400 380 389
19 260 294 325 284
20 181,5 168,2 169 122
21 475 502 581 596
22 369,2 406 567 462
23 269 307 289 336
24 266 287 344 262
25 231 302,8 242 207

MEDIA 414,04

5% MEDIA 20,70

DESV. ESTANDAR 18,03

86

de tarea visual se ubica®a la calidad D ya queak tareas visuale® son deun alto

grado de exigencia y concentracion.
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Figura 22. Registro de medicion de iluminacion con luxémetro
Fuente:Hilados Richard S.A. C.

b) Ruido
Para poder determinar cuales eran los niveles de ruido en dB que actualmente se
generan dentro de la empresa hilandera. Se realizaron 240 mediciones en el area de
produccion durante 02 dias (15/02/2020 y 17/02/2020); en los distintos puestos de
trabajo, uilizando para ello un sondmetro digital clase 2. El instrumento de medicion
empleado se encontraba debidamente calibrado y cumplia con las normas estandares
internacionales: GB/T3785, IEC651 Tipo2 y ANSI S1.4 Tipo 2.
Segun elDS N°0852003PCM A Aprueban el regl amento
Nacionales de Calidad Ambientalrpa R u NatmadBasica de Ergonomia y de
Procedimiento de Evaluacién de Riesgo Disergondmico/RM2008 TR, indica
gue el intervalo de tiempo a medir debeentre 5 a 10 minutoSetomaronmuestras
limitadas y al azar dentro del horario de trabajo normal, aplicando unos intervalos de
tiempo de 5min en cada medicion

Equipo de medicion

Sondmetro digital

Marca: Sound Level Meter Noise S5868P

Tipo: clase 2

Hora de medicioneshorario diurno de 8:30 am a |ag:30 horas

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

siguientes medicioné&abla63.



Tabla 63. Mediciones en decibeles (dB) area de produccién
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MEDICIONES EN PUESTOS DE TRABAJO - LEQ (dB)
Ne Tiedrgpo PREPARAD| PREPARAD| PREPARAD| FROTADO | HILANDER HlLA’XDER HILANDER CONERA | RETORCED REUNIDOR | MADEJERA | MADEJERA
(l\:/lll(zljjl\ll medicion ORA 1 ORA 2 ORA 3 RA A REDOSA COGNETEX A EDIRA ORA A 1 2
(min) | 1 Operario | 1 Operario | 1 Operario | 1 Operario | 1 Operario | 1 Operario | 1 Operario | 2 Operarios| 1 Operario | 1 Operario | 1 Operario | 1 Operario
15/02/202Q 15/02/202Q 15/02/202( 15/02/202( 15/02/202( 15/02/202Q 15/02/2020 15/02/202( 15/02/202( 15/02/202( 15/02/202Q 15/02/2020
1 5 114 129 143 145.6 107 106.7 147.2 145.8 124 147.2 104.1 100.7
2 5' 109.3 116.7 137.2 138.2 108 112.3 133 136 118.5 137 112 114
3 5' 122 115.3 125.4 133 119 111.3 132 134.3 114.4 1334 110.8 115
4 5' 117 136.8 136.8 149.6 115 122 148.3 149 121.5 148.3 121.1 122.4
5 5 123 118 134.2 151.8 122 118 134 138.9 120.5 149 119.7 117.3
6 5 107.9 132 133 143.8 117.2 119.4 141 142 120 141.5 103.7 106
7 5' 114.6 114.2 119.2 139 114.6 121 140 141 122.8 140 123 125.1
8 132 122.5 128.5 146.6 123 126.4 117.2 143 139.3 142.1 99.6 98.3
9 124 134.2 145.1 151 126 130 119.7 149.3 130 150 102.2 103.5
10 5 117.6 119.6 139.3 152.1 119 122 120 148.7 135 149.3 112 113.2
Ne min | 17/02/202( 17/02/202Q 17/02/202Q 17/02/2020 17/02/202( 17/02/202( 17/02/202q 17/02/202Q 17/02/2020 17/02/202( 17/02/202( 17/02/2020
11 5' 113 118.3 151.6 137 117.7 115 142 142 120 136 103.5 102.2
12 5 108.3 124.3 127.2 139.2 107.9 119.8 133 136 116 129 104.3 105
13 5 1194 115.9 144 134 1194 1134 145 131 115.3 133 114 116.9
14 117 133.1 136.8 151 116 128 139 146 123 148 124 131
15 113 128.4 134.8 149 115.2 127 145 141.7 117.6 143 1194 124
16 5 126.3 132.8 145 145.2 121.3 130 143 144 118 148 104.5 102
17 5 119.6 124.5 126.2 140 115.1 124 142.3 143 130.5 142.3 121 134
18 5' 115 113.9 131.3 146.6 115 116 118 147.3 131 147 120.1 124.6
19 5' 121 138.1 142.1 136 122 133.5 116.7 150 130 151 100.7 1014
20 5 118.3 122.7 141.8 148 117 124 114 147 130.7 145 97.4 99.6
PROMEDIO 117.62 124.52 136.13 143.84 116.87 120.99 133.52 142.8 12391 143.01 110.86 112.81

Fuente:Hilados Richard S.A. C.
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Interpretacion: Al realizarse las 240 mediciones en cada uno de los 12 puesto de trabajo
identificados, se determin6 que la media cuadrética o valor eficaz calculado durante los
5 minutos de duracion en cada medicion vaegun puesto de trabajo, registramio
promediode 127.24dB; excediendo en ambos casos entrdi 8% respectivamente en
relacion do que indicaBRM-375-2008 TR con &dB. Ocasionando que los operarios estén
afectos aiesga disergondmicos g su vezxpuestos a enfermedades ocupaciorples

bajan los indicadores de productividad de mano de obra

Figura 23: Realizacion de medicion de ruido con sonémetro
Fuente:Hilados Richaré S.A. C.

c) Riesgo gumico (particulas Respirables en el ambiente)
Se utilizé el siguiente equipo de medicion para medir las particulas respirables:
Instrumento/equipo de medicion

V Bomba de muestreo personalde aire compacto y robusto Marca: BDX-I1

Se realizaron4 mediciones Z determinacionesle pesos Particulas Inhalables y
Respirables y 2 dAnalisis de conteo de Asbestos y otras Fipsiguiendo los
adecuados pasos en el uso de la bomba de muestreo (instrumento):

9 Verificacion inicial &8l estado delabateria.

1 Armadocuidadoso y adecuaditelequipo

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

I/min.
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Para su utilizacién: Smstal6el equipo a la altura de la cintura del operarioy a
la altura de la clavicula se coloco efiltro.

La bomba se verificd constantemente para asegurar su correcto funcionamiento
Finalizado elmuestreo se procedi6é aretirar la muestra ¢assedte), se cerr
cuidadosamentey se guadd para elenvio a Laboratorio para su respectivo

analisis.

Figura 25. Equipo empleado Figura 24. Muestras (cassetes) de mediciones
realizadas

Fuente:Hilados Richard S.A. C.

1.

Fuente:Hilados Richard S.A. C.

Parametros evaluados para particulas respirables

Se utilizarorfiltros de polipropileno. Tablé4y Tabla6b.

Tabla 64. Metodologia de ensayo para particulas respirables

PARAMETRO O ELEMENTO METODO UNIDAD L.C(1)

NIVEL DE
ACCION (2)

PARTICULAS RESPIRABLES

Particulas respirables (PR] /NIOSH-0600 (Particulates not Otherwli  mg/n3 0,036 1,70

PGC-025 - NIOSH-0500 (Particulates n
Otherwise Regulated, Total) ISSUE 2

Regulated, Respirable),
ISSUE 3 (Validado)

Fuente: (1) PGA)25- NIOSHO0500 (Particulates not Otherwise Regulated, Total)

Tabla 65. Concentracion de particulas Respirables

HORADE | HORADE | pujo | CONCENTRACION | cONCEN

TSSSSXDDOER TAF‘{FZE;ABE JEESH?R?EE INICIO DE FINDE |voLumer (Mg/M3) TRACION [ L.C(1)
MUESTREO | MUESTREO | RICO (Mg/M3)
Inicial Final
PRV 1 Producc?n 20/2/2020 8:00a. m. 1.00 p. m. 1.7 Umin 0,01447 0,26153 0,276 0,036
PRI 1 Produccién 20/2/2020 227 p.m. 7:00 p. m. 0,01548 0,38252 0,398

Fuente:Laboratorio OH/LAB Ocupational Hygiene Laboratory S.A.C
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2. Parametros evaluados para adlisis de Asbestos y otras fibras por PCM
Se realizaron 2 tomas de muestras dedilte asbestaplicandoel recuento pofa

técnica analitica delicroscopia de Contraste en Fase (PCM).

Tabla 66. Metodologia de ensayo

Fibras por PCM

Ensayo Método |Unidades Limite permisible
Analisis de _
Asbestos y | NIOSH 7400|Fibras/cm3 0,1fibra/cm3

otras

Fuente:NIOSH 7400

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

HORA | HORAFIN

FLWJO |DENSIDAD| CONCENTRACION

P;:olimno mg mml.)tf) MUES'IRDKE) ot | Pt Bt S O S
MUESTRED | MUESTRED | TRICO | mm2 (Fibes/cm3)
AIRE B Bn | 212200 | $0am | 190p.0 17
PR. Ptoduccrfn 1/2/2020 8:10am 10p.m 354 L/min %01 0.1
IR Droduccién | 212200 | 20p.m | 600p.m 0152

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

Figura 26. Muestreo personal a trabajadores de produccién
Fuente:Hilados Richard S.A. C.




92

Interpretacion: Con los resultado del analisis de filtros (alcanzado Ladroratorio
OH/LAB Ocupational Hygiene Laboratory S.A;&egunTabla65 fiConcentracion de
part?2cul as (AnexosOB)j seeadericia gue las concentraciones de particulas
en los ambientes de trabajo exceden 241dg/m3y 0.852 mg/m3, hallandose por
encima del Limite Méaximo Permisiblestablecido en PGG25 - NIOSH-0500
(Particulates not Otherwise Regulated, Total) ISSUE 2 /NKO6BD (Particulates not
Otherwise Regulated, Respirahlediyo L.C es de 0.036 mg/m3. Asimismbrealizar el
muestreo personal en los trabajadores del area de prodymamianel iAnalisis de
Asbest os y sepglinfablas? (Anexo 04seaalculd que la€oncentraciones

de Fibra (Fibras/Cm3) exceden al limite permisible de 0,1 fibra /eanB072 y 0.052
Fibras/Cm3 respectivaente. Aunque los excedentes solo un 0.052 en promiedio
exposicion al asbesto en tiempos prolongados de trabajo puede producir problemas serios
en los pulmones y ademés un agente causanteacer Finalmente,ds mediciones
realizadas demuestrgaelos puestosenmercion, seencuentraenunaltonivel deriesgo

en aduirir enfermedades ocupacionales y son factores que influyen directamente en la
fatiga de los trabajadores al deteriorarse la calidad del ageedaboran, pord que se

debenecesariamente tomar acciones de mejora.

3.2.PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION

Después de realizar un diagnéstico e identificar el problema principal en la empresa
Hilados Richards SA. C.; se plantearon mejoras para los problemas disergondmicos, ya

gue representan ui®% de Is que ocasionan la baja productividad.

3.2.1.Propuestas de mejorapara losfactores disergonémicos fisico y
medioambientales

x Mejora 1: Implementar plataformas de trabajo movibles con frenog area

de maquinas continuas

Al analizar, ciertas posturas de trabajo no Optimeesultado @ la interaccion
hombremaquina, se propone la implementacién pdataforma que mejoren los
alcances de manipulacién de fagguinas.

En el caso de lasaquinas continuafos operarios hacen un sobre esfuezrda

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

Figura 27. Reposicion de bobinas sobreesfuerzo
Fuente: Hilados Richards 8. C.

Esta propuesta pretenddetilitar unaaltura de acceso a la maquyngueno se debe

solrepasar los 148 cm. Asi el trabajador no se expondra a lesiones corporales.

i 5

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

magquinas continuas

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

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 31 Vista Planta - habilitacion de plataformas en areas de trabajo
Fuente: Elaboracion propia

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

reducir alcance al interior de centrifugas

Las centrifugas para bobindende trabajan los operarios poseen profundidades
considerables. Se obsergde el espesor de lgmredes condiciona el alcance al
interior del tambar considerando un factor critico de estudRresentauna
profundidad de alcance de 48 cmm espesode paredes de 15 cm y una altura de
1.10cm, por lo que se identificaron moviemtos disergonémicoEn tododos casos

habria inclinacion y girale troncomayor de 45Yradce (Figura33). Por lo que se
propone la implementacion de apoyos que puedan minimizar futuras lesiones en los
trabajadores a causa de este factor disergonémico.

Esta propuesta principalmente se basa en gseplataformas de trabajo son
superficies horizontales, fijas o0 méviles ubicadas sobre el piswpueden ser

utilizadas como soporte para:

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

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

- Corregir pisos irregulares o con agujeifas]

Figura 32. Alcance en el puesto de centrifugas de madejas
Fuente: Evaluacion posturales mediante el método REBL5

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

el alcance al interior de centrifugas

Figura 33. Vista lateral i Habilitacién de plataformas fija

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 35. Areas de trabajode las plataformas fijas
Fuente: Elaboracion propia
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x Mejora 3: Programar pausas regulares para incrementar el rendimiento de

los trabajadores

La fatiga disminuye la tolerancia al trabajo y existentigms de fatiga; una muscular

y una fatiga general (sensacion de malestar que impulsa a dejar de trabajar).
Actualmente se identificaron que los niveles de fatiga superan las capacidades de los
trabajadores de Hilados Richai®sA. C

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

fatiga evitarian:

Mantener una misma postura durante toda la jornada laboral.
Lesionarse por esfuerzos repetitivos prolongados minimizando alteraciones
musculeesqueléticas que afenta distintas partes de los miembros inferiores y

superiores.

PROCESO NORMAL

-~

%
100+
804
601

401

20l FATIGA
COMIDA

8 hr
trabajo

10:30 11130 12:30 13:30 14:30 17:30
v v
11-

Punto de fatiga

08:30 09:30

Punto de fatiga
Figura 36. Curva de Fatiga Normal

Fuente: Ramirez (2013)
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Elaboracion: Propia
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Programar pausas activas de trabajo de 15 a 20 min en lapsos de tiempos de 2 a 2:30 de

labores continuas.

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

accidentes/ incidentesaborales

Proponer la implementacion de las 5s permitird que la empresa organice los lugares
de trabajo del &rea en estudio, permita una mejor administracion visual y mejore la

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

I Reducir la cantidad deccidentes. Minimizdas demandas de indemnizacion
del trabajador y

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

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

inspecciones regulares
Las 5si Descripciones

1S (Clasificar): Ordenary remover materiales innecesarios del lugar de trabajo.

2S (Organizar): Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar
3S (Limpi ar): Mantener limpia el area de trabajo y los materiales necesarios.

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

Esquema para la aplicacion de la mejora propuesta

Evento 5s

PASO 1 DEL PASO 3 DE PASO 5 DE
PROCESO PROCES(C PROCES(
Capturar la
Realizar el Traba| Informacion Ejecutar el Lograr la
L | o vism» y mp los  mp :
Preliminar para e al yas F Proceso 5S Resultados Cultura 5|
Evento 55 9gSyi
*Realizarel plany *Fotografiar las *Implementa * Fotografiar *Mantener
la preparacién de areas las 1S,2s y 3 las areas los
las 5s *Medir el *Desarrollar *Medir el resultados
espacio virtual herramientas espacio virtual *Desarrollar
fisico para y fisico los habitos
*Identificar las estabilizary *Implementar *Mejorar los
areas de los mantener los las procesos
riesgos de resultados herramientas
seguridad 4S




Formatos para la aplicaciéon de lametodologia 5s

Tabla 68. Ficha de auditoria de la metodologia de las 5s
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Check list de la metodologia 5s

Puntuacién anterior

Empresa Hilados Richards S.A.C. Fecha
5 Puntuacion actual
AREA: Produccién
Puntaje
5's items a revisar Criterio de evaluacion 1 2
. Objetos y/o herramientas innecesarias,
Material .
o almacenados de forma inadecuada
3 Equipa Equipos y/o herramientas sin utilizar
‘@ . Uso regular déodas las herramientas en area d
K] Herramientas :
O trabajo
Criterios de Criterios para determinar lo necesario de lo qug
clasificacion lo es
Puntaje de clasificacion
G Ino_llcaq?res de Areas de trabajo debidamembarcadas
N ubicacion
§ Indicadores de Control de stock maximos y minimos
S cantidades (indicadores)
Herramientas Cada herramienta de trabajo tiene su lugar
Puntaje Organizacién
Pisos Pasillos despejados de basui@bjetos
S innecesarios
'E- Maquinas y equipos | Maquinaria limpia
I Responsabilidades | Se emplean programas de rotacién de limpiezg
Limpieza habitual La limpieza es constante
Puntaje Limpieza
© . . o .
N Asignartareas Se asignan responsabilidades para cumplir las
-cgs Control visual Se distingue con facilidad lo normal de lo anorn
s . Se crean acciones de mejora continua de los
7 Plan de mejora .
w procesos estandarizados
Puntaje ddestandarizacion
Condiciones de las : o .
5g Se asignan actividades para cumplir las 5s
Evaluaciones Evaluacion periédica de ambientes
Q Correcciones Se disponen de acciones correctivas frente
‘GE) situaciones anormales
© Todas las reglas son I . .
s Los procedimientos estandarizados son aplicaq

cumplidas
estrictamente

adecuadamente por los trabajadores.

Reglamentas

Reglamentos difundidos y cumplidos por
trabajadores

Puntaje Mantenimiento

0= Malo

1=Medio 2=Bueno

Elaboracién: Propia




Tabla 69. Ficha de auditoria de la metodologia de las 5s
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- € . ! . Auditoria/ Hoja de Verificacion para el lugar de trabajo

Llenada por:

(o8
(o8
o
(o8
(o8
(o8
(o8
o
(o8
(o8
(o8
(o8
o
(o8
(08
(o8

[N
8
o
[N
o
o
8
o
[N
o
o
8
o
[N
o
o

o
[N
8
oD
[N
o
[N
8
o
o
oD
8
oD
[N

o

5 0 mas

(N
[N
(N
[N
D~
(N
[N
(N
[N
D~
(N
[N
(N

OlIRrINIW|>

OR[N |Ww|~|O1

Categoria

Preguntas clave

Guia de los puntos a verificar

Ne de
problema
s observ.

Calificaci
on

Ne de

problemas

observ.

Calificacio
n

Fecha de calificacio

é. | é.

e .

/[ é. .|

CLASIFICAR (SEIRI)

Distinguir entre lo que es necesario y lo que no lo es

¢ Hay herramientas, instrumentos o otros
materiales sobre, alrededor o debajo de las
estaciones de trabajo

¢El area esta libre de exceso de inventario/
suministros/ partes/ materiales?

No hay exceso de herramientas
instrumentos o materiales; las

areas del piso estan despejadal

¢ Todas las areas de transito circulante y arg
perimetrales del piso estan libres de
herramientas, istrumentos u objetos.

Las areas circulantes del piso
estan despejadas

ORGANIZAR (SEITON)

Un lugar para cada cosa y cada cosa en su

lugar

¢ Todas las herramientas, instrumentos,
materiales, sobre las superficies de trabajo y
estantes estan almacenados de manera
ordenada?

Los lugares asignados para las
herramientas, instrumentos,
materiales, suministros son
evidentes visualmente

¢Las herramientas, materiales, instrumentog
estan guardados de manera ordenada?

Las herramientas, materiales e
instrumentos estan oredenados,
codificados para acceder a ellog
con facilidad

¢Las instalaciones electricas (cables,
extenciones,etc) estan colocados de maner
ordenada y segura?

Los cables , extenciones, cordoi|
estan alejados del peligro

¢La informacién en todos los tableros de avi
o control estan en orden y actualizada?

Los tableros de aviso y control
contienen informacion actualizad
y ordenada

LIMPIEZA
(SEISO)

Mantener las areas limpias y organizadas

¢Las estaciones de trabajo estan libres de
suciedad y polvo?

Las partes visibles y ocultas de
superficies de la estacion de
trabajo y equipo estan libres de
polvo y suciedad

(SEIKETSU)

Mantenery controlar las primeras tres cate

gorias.

¢ Existe un procedimiento de trabajo estandg

Los procedimientos, las

responsabiidades y expectativa
del trabajo estandar para las 5s
continuas estan documentadas.

MANTENER | ESTANDARIZAR

(SHITSUKE)

Mantener la disciplina y el seguimiento de

manera continua

¢ Existe un proceso de auditoria continua, co
seguimiento de datos y mostrado en forma
visual?

A los resultados de seguimientog
de auditoria se les da seguimien
se publican

Calificacion total (maximé de 60 posibles)

Elaboracion: Propia



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

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

Mes 1

Mes 2

Mes 3

Actividades

2

3

2

3

Trabajopreliminar

Realizar el plan'y
preparacion de las 5s

Sensibilizacion

Charla y capacitacion sobre
las Herramientas de las.5s

Delegacion y
capacitacion de los
responsables

Se asignara a una delegaci
de responsables se les
capacitara y designara las
labores a realizar

Se realizara la auditoria

Capturar la oficial donde se evaluara y

i nf or ma c i| evidenciara el estado actua

del e v e n t| ylosriesgosy peligros de
seguridad

Captura de Aplicar ficha de verificacion

evidencias de las 5s, fotografiar area

Impl.ementamon de| Clasificar

Seiri

Implementacion de| Ordenar

Seiton

Ubicar cada cosa €
su lugar

Determinar donde deber ir
los documentos por
frecuencia de uso

Implementacién de
Seiso

Limpiar.

Evaltalas 3's

Se realiza la evaluacién de
las 3 pri mer |
desarrollara herramientas
para estabilizar resultados

Implementacién de
Shitsuke

Disciplinar.

Verificacion la
evolucion, de la
herramienta 5s

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

Evaluacion de la
Implementacién de
la herramienta 5s

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

los resultadas

Elaboracién: Propia




3.2.2.Propuesta de mejoras para los factores disergonémicos Ambientales

x Mejora 5: Propuestas para mitigar los riesgos disergonémicos ambientales
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Tabla 71. Identificacion de riesgos disergondmicos en el &rea de produccidn y propuestas de mejora

PELIGRO

IDENTIFICACION DE

MEDIDAS DE CONTROL PARA REDUCIR EL RIESGO

RIESGO ERGONOMICOS

CONTROLES DE
INGENIERIA

CONTROLES
ADMINISTRATIVOS

EPPs

EXPOSICION ARUIDO
(SOBREPASA LOS 84dB)

Hipoacusia

Controles médicos anuales:
Audiometrias.

Capacitacién sobre el buen usg
de protectores auditivos

Dotar de protectores auditivos de
acuerdo a norma

LIBERACION DE
PARTICULAS RESPIRABLES
Y FIBRAS DE ASBESTO

Enfermedades varias. (Dolo
de cabeza, nauseas, sistem
nervioso, enfermedades
cancerigenas)

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

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

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

CORTES CON PARTES DE
MAQUINAS O
HERRAMIENTAS

Fisuras, cortes leves, cortes
profundos, cortes en
articulaciones

Utilizar herramientas mejor
elaboradas.

Capacitacion sobre manejo de
maquina.

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

ATRAPAMIENTOS

Fractura, luxacién y pérdida
de dedos onano.

Actualizacion de sefalizacion
cada 6 meses.

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

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

GOLPES CON COCHES O
CARRITOS

Moretones o hematomas

Demarcaciones de area para
recorrido de coches o carritos

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

POSTURAS INADECUADAS
Y MOVIMIENTOS
REPETITIVOS

Lumbalgias, cuello u hombr
tensostunel carpiano, etc

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

Capacitar al personal en postu
adecuadas de trabajo.

Utilizar fajas lumbares para el
levantamiento de cargas mayores a 2

kg.

STOCKAS EN MOVIMIENTO

Atropello, choque, golpes

Demarcaciones de area para
recorrido de coches o carritos

Capacitacion al personal para ¢
entendimiento de las

demarcaciones de areas.

Elaboracion: Propia
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x Mejora 6: Programar capacitaciones para el personal
Actualmente eia empresadilados Richards SA. C., no cuent&on programas anuales de capacitacignes se estaria cumpliendo con

el (D.S. 0052012TR, Art. 29) limitando a los trabajadoreda toma acciones de prevencion y conttellos peligros yiesgos existentes.

Tabla 72. Cronograma de capacitaciones anuales emprestlados RichardsS.A. C.

1.DIFUSION DE MANUALES, REGLAMENTOS Y POLITICA DE SEGURIDAD

PERIODO DE EJECUCION (MESES)

DETALLE DE LA ACTIVIDAD Recursos 1 5 3 7 5 6 7 8 9 10 11 1

Normativa Vigente Ley 29783. L¢
de Seguridad y salud en el traba

[] []

Gerencia,

personal
Norma Basica de Ergonomia y | administrativo,

Procedimientos de Evaluacion | jefes de

2 | : -~ ) ] []
Riesgo Disergonémicos y |operaciones,

Decreto Supremo N° 009 TR. | supervisores,
técnicos,

Capacitacién de pausas regularg OPerarios y de
3 |en el trabajo (técnicas de almacen 7 ]
relajacion)

2. INSTRUCCION EN PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO SEGURO

PERIODO DE EJECUCION (MESES)
M1 | M2 | M3 | M4 | M5 | M6 | M7 | M8 | M9 | M10 | M11 | M 12

DETALLE DE LA ACTIVIDAD Recursos

Talleres préacticos y difusion ¢ Jefe de

1. |AST's (Actividades seguras (operaciones, |:| |:| |:| |:| |:|

trabajo) produccion,

supervisores,
Correcto uso, Recarga P

. o . técnicos
2 mantenimiento de extintores . y I:I D
operarios




3. GESTION AMBIENTAL
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PERIODO DE EJECUCION (MESES
DETALLE DE LA ACTIVIDAD Recursos 1 > 2 5 6 7 8 10 11 12
Jefe de
Mantener el orden y limpieza en operacpr)es,
. . produccion,
A. |4rea de produccion, en | : |:| D
.| supervisores,
almacenes, en la zona de trabajq .,
técnicos y
operarios
4. ENTRENAMIENTO DE SEGURIDAD.
PERIODO DE EJECUCION (MESES
DETALLE DE LA ACTIVIDAD Recursos 1 5 7 5 6 7 8 10 11 1
1 | Capacitacién a personal de 5s
pactiaci P Jefe de D |:| D
operaciones,
2 | Uso de vias y sefializacion. produc_czlon, |:|
supervisores,
- Gt | | asistente de
3 Riesgo electrico y las 5 Reglas supervision, D
Oro téeni
écnicos y
operarios
4 | Distancias minimas de seguridac P |:|

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

Elaboracion: Propia




3.2.3.Nuevosindicadores estimados de Productividad después de aplicar las mejoras propuestas

3.2.3.1.Reevaluacion de la Matriz IPER aplicando mejoras propuestas

Tabla 73. Reevaluacion de la Matriz IPER aplicando mejoras propuestas

PROBABILIDAD g % % MEDIDAS DE CONTROL PARA REDUCIR EL RIESGO
n=z (O3 [z 2= > = S | 8 m
55| =86 |28 | m& I | R |2 =
c o 4960 o] 8o T o o =) m
m m mm m m o m o m m [ —
Qo | =8 o o = o 35 o w | © o
PUESTO DE PELIGRO RIESGO & nET o =4 = © 215 o
TRABAJO 2R |2 Q ) =3 oo & CONTROLES DE CONTROLES EEs
= (;g @Z 4 Ry 9 o = (%) (@] INGENIERIA ADMINISTRATIVOS
o > o @© = m
o %) o [%2] > > =
= = o D o m
& > S [ E)
o = ] S
[} > > >
= = o o
o . L Dotar de protectores
Expo;lcnon al Hipoacusia 3 1 1 1 6 > 12 MO Controlesrmedlcos anualg Capacitacion sobre el buen uso| auditivos de acuerdo 4
ruido Audiometrias. protectores auditivos
norma
, L Enfermedades vari .
Liberacion de (Dolor de cabeza 9 Controles medicos anuale Dotar de Protectores nasaled Dotar de protectores
particulas de la - ' 4 2 [0} 1 7 2 14 MO Radiogrfias, analisis de - - ] nasales y de ojos de
N nauseas, sistema . acorde al tipo de industria
fibora acrilica nenvioso) sangre, orina. acuerdo a norma
Cortes con parte) Proteccidon en manos d
de la maquina |Fisuras, cortes leve| guantes para uso
(Erl§os) o cortes profundos, 1 1 > 1 5 3 15 MO Utilizar herramientas mejo| Capacitacion sopre manejo de mecanico a la hora dd
herramientas par|cortes en elaboradas. maquina. manipular alguna parte
OPERARIO DE dese;wrre(liar articulaciones peligrosa
PREPARACION material
Protecciéon en manos d
Atrapamiento del Fractura, luxacion Actualizacion de Capacitacion constante del bu guantes para uso
P perdida de dedos ( 1 2 1 1 5 3 15 MO o 5 manejo de la maquina cada § mecanico a la hora dg
mano sefializaciones cada 6 me: :
mano meses. manipular alguna parte|
peligrosa
Golpes con  |Moretones o Demarcaciones de area p| Capacitacion al personal para
carr'rtoz o cochedhematomas 1 2 2 3 8 1 8 el recorrido de coches o entendimiento de las
carritos. demarcaciones de areas.
Demarcaciones de area p| Capacitacion al personal para
rSr:)Ov(i::'l'aleSn:Jn A;:OZ:"O‘ choque, 1 2 1 1 5 3 15 MO el recorrido de coches 9 entendimiento de las
9ok carritos. demarcaciones de areas.

Elaboracion: Propia
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PROBABILIDAD g 3 % MEDIDAS DE CONTROL PARA REDUCIR EL RIESGO
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De lareevaluacionmatrizde identificacion de peligros, evaluacién y control de riesgos
(IPERC), se obtuvieron los siguientes resultados:

Tabla 74. Niveles del Riesgo ReevaluadofPERC

ESTIMACION DEL NIVEL DEL RIES .
Frecuencia %
NIVEL DRIESGO PUNTAJE
TRIVIAL (TR) 5 0 0,0%
MODERADO (MO) De 11 a 20 24 61,5%
IMPORTANTE (IM) De 21 a 30 4 10,3%

De 31 a 45 0 0,0%
TOTAL 39 1

Fuente:Hilados Richards SA. C.
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Figura 38. Representacion Gréfica de Niveles de Riesgos Reevaluados
Fuente:Hilados Richards SA. C.

Interpretacion: Se realizé una reevaluacidte la MATRIZ IPERC de la empresa
Hilados Richard S.A. C., determinadola gradualidad de los nuevBsesga® aplicando

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

El objetivo principal dda investigacion se basa en el incremento de la productividad de

la empresa, por ello al plantear las mejoras se procedio a realizar los nuevos calculos de
los indicadores de productividad para la empresa Hilados RichaAlsCS ejercicio

2021.

Teniendocomo datos claves, que los factores ergonémicos como en los de seguridad
implicaron un 50% del porcentaje de problemas de produccion en el afio 2019 (PARETO.
Tabla37.)

Tabla 75. Andlisis de Pareto

0 Frecuencia | frecuencias | %

L=l CEUEES (afio- 2019)| acumuladas 0 Acumulado A
Ndmero de Papeletas
autorizacion de salidas por sa

1 y/o enfermedad (factores fisic 30 30,00 27,0% 27% A
y mediambientale]
disergonomicos)

o |Numero de accidentes y g 56,00 |234%| 50% | A
incidentes laborales

Fuente:Hilados Richards SA. C.

Basandose en la investigacién realizada por Goggings, R.W., Spielholz, P., Nothstein, L.,
(2008) Estimating the effectiveness of ergonomics interventiosn through case studies:
Implications for predictive codienefit analysis, 33844 (Estimacion de la ef@vidad

de las intervenciones ergondémicas a través de casos estudios: Implicaciones para el
andlisis predictivo costbeneficio). Anexo N°06 Después de haber analizado una
caeccién de 250 estudios de diferentes rubros empresariales, sefiaigratoendje de
confiabilidad al 95%; el incremento en la productividad asociada directamente a aplicar
mejoras ergonomicas en las empreflasfian en urporcentaje de incremento de la
productividad desde 20% hasta 30%.



115

R.W. Goggins et al. / Journal of Safetv Research 39 (2008) 339-344

Table 2

Effectiveness measures from all 250 case studies

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

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

Figura 39. Incremento de productividad en 250 casos de estudio
Fuente:Estimacion de la efectividad de las intervenciones ergonémicas a través de casos estudio:
Implicaciones para el andlisis predictivo codteneficig 2008

Asi mi smo, t omando c o vetodologifi der l@s rEscenariosephra e st u d
EstudiosProspectivod el cual ti ene fendnmepnsemeastodp desdet o an a
un punto de vista retrospectivo y actymra posteriormenfiagresentar la realidad futa

en forma de escenariof\signando escalas de probabilidad de ocurrencia de una
hipotesis.

En la presente investigacion se emplearon dichas escalas el begbd sedeterminar el

15% de incremento de productividdeh base gborcentaje, se estiman resultadosey

plantean los objetivos para la empresa con respecto al afio 20@4tddrma, se realid

una comparacion del antes y después de la mej@@dgterminécuantitativamente el

incremento déa productividadpstasngoraspropuestase veran reflejadas en términos

monetarioxonbeneficiosos para la empresa

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

hipétesis.

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

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

Figura 40. Escalas de calificaciéon Metodologia de escenarios
Fuente: Metodologia de los Escenarios pastudios Prospectivo
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PROPUESTA DE REDUCCION DE RIESGOS DISERGONOMICOS EN EL AREA DE PRODUCCION EN LA EMPRESA HILADOS RICHARDS S.

A. C., PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD.

ANALISIS DE
ES CENARIO OBJETIVO
[a}
5 5 INDICE
PROBLEMA SUB CAUSAS IDENTIFICADAS MEJORAS ERGONOMICAS PROPUESTAS g = VALOR % DE
= zZ ACTUAL OBJETIVO
g(a (LEJ) INCREMENTO DE CUANTIFICABL
8 %: PRODUCTIVIDAD
g o
Planificar capacitaciones segln cronograma propuesto:
* Capacitacion en el area de trabajo (Induccién Especifica):
Falta de capacitacion en temas de Capacitacion en el area de trabajo que consistirad en el apren 05 099
ergonomia y seguridad de los tedrico-practico ’ ’
trabajadores * Capacitacion Especifica: Dirigida a los colaboradores de are

operativas principalmente.

*Implementar 5s en el area de producciéon 0,3 0,60 ]
2?:'2?;?3;%0“' . *Implementar plataformas movibles en area de maquinas 09 179 )5 Rgglstro
auti)rizacic')n de salida Posturas disergonémicas (Analisis ~ [continuas. ’ ' de Sa.lldas dg
por salud y/o REBA) *Implementar plataformas fijas semicirculares en centrifugas 0,9 1,79 30 trabajadores
enfermedad (factores Capacitar al personal en posturas adecuadas de trabajo. 0.3 0,60 27,00% |registros/af por
fisi : — 2019 ausentismo
Isicos y Programar pausas regulares para incrementar el rendimiento
mediambientales ; 03 0,60 laboral para

) trabajadores. o
disergonomicos) Fatiga laboral 15% el 2021
Planificar jornadas de trabajo con mayor rotacion en el puest 0.7 139
para gue la exposicion sea menor. ' '
Ruido Fuera de limites permisibles Capacitacion sobre el buen uso de protectores auditivos 0,5 0,99
(+83db) Dotar de protectores auditivos de acuerdo a norma 0,7 1,39
. . Dotar de protectores mascarillas FFP3: 98% de eficacia de filtn
Particulas Respirables y de Asbesto ] ) . . -
P . Y g minima, 2% de fuga hacia el exterior o FFP2: 92% de eficaciad 0,7 1,39
exceden los parametros permisibles |.. . L
filtracién minima.
*Implementar 5s en el area de produccién para minimizar .
identes/ incidentes laboral 0.7 139 (-) 4 Registro
Numero de accidentegPotenciales peligros y riesgos laborald@ccldentes/incidentes laborales 26 de accdentes
y/o incidentes que presentan los trabajadores en su| Capactitacién continua a personal en temas de sequridad. sz 23,40% |registros/afi laboral A
laborales labores diarias. (Matriz IPER) ap ‘ P 9 + 59 0,99 2019 aborales en
higiene ocupacional 0,5 el 2021
Dotar a trabajadores de implementos de EPP 0,5 0,99
TOTAL PORCENTAJE 14,88 50%

Elaboracion: Propia
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Para el célculo de los nuevos indicadores de produatyise espera llegar al 15% de
incremento de productividad lo que permitira calcular los nuevos indicadores. Asimismo,
se tomara en cuenta acotacion que se indicé en el inciSa@3 . 1. 6 . | ndi cado

productividad actual eso

Tabla 77. Proyeccién de produccion afio 2021

Poduccion materia prima crudo kg
ANO MESES TOTAL
ENE FEBR | MARZ | ABR MAY JUN Ju | Aacos | seet | oct [ nov DIC
2019 | 23.918,7¢ 22.579,12 22.318,4) 22.680,59 23.610,4) 28.108,4 26.379,94) 26.044,6d) 24.411,2 24.012,3&) 24.223,2% 23.111,2% 291.398,22

(3352;') 27.506,51 25.965,9? 25.666,1 26.082,615 27.151,9? 32.324,6? 30.336,8+ 29.951,29 28.072,94 27.614,1% 27.856,74 26.577,94 335.107,95
0)

PRODUCCION 2019 - 2021 626.506,17,
Fuente:Elaboracion Propia
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Figura 41. Representacion de incremento de produccion 2032021
Elaboracion: Propia
1 Indicadores de Productividad después de mejora

Se determinaron losuevosindicadores de productividada su vez se compararon
en relaciércon el ejercicio 2019.



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

Productividad Materiales
2019

Productividad Materiales
2021

w ol @ Ass
priih @ A A O ACIEA
01 ¢ 81 O mho FQ@'B8B
70 6 Qb 1QQ4E ©

01 ¢ O 08

Interpretacion: Se prodyo 0,92 kg de product
terminado por cada kg de materia prima (

ingresa.

p1 xhr (¢ @ At
ot Yhx € @ A A O ABOEEA
01 ¢ dd 08 Ty RQES8
TO o QL IQQa &

01 ¢ OB 08

Interpretacién: Para el afio 2021, se produce 0,4

kg de producto terminado por cada kg de mat

prima que ingresa.

Fuente:Elaboracion propia

b) Productividad Mano de Obra
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Tabla 79. Cuadro Comparativo de Productividad de Mano de Obra del afio 20192021

Productividad Mano de obra

Productividad Mano de obra

ctd DPAOAOET
01 ¢ 0D &HB o o fQOENE /) Qi O

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

2019 2021
e .. WOl@ETADP A v e s PTIXMETAD A
Vi E DB Vi ¢ DB —ch'E)AOAOE'I'O

01 ¢ b8 1 T UQ@ETE /) Q1 i

Interpretacion: El indicador muestrgue para e
aflo 2021, cada operario produciria 44,75 K
Dia/operario de P.T 0 1 163,50 kg/mes de prod

terminado.

(Un mes 26 dias habiles)

Fuente:Elaboracién propia
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c) Productividad de maquinaria
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Tabla 80. Cuadro Comparativo de Productividad de Maquinaria del afio 2019 2021

Productividad Maquinaria Productividad Maquinaria
2019 2021
" - . WOl )E TA pAADS! " . i x E TA pAADS!
0168 Db Gi¢ o og AMXEDAD

pd ANOET A( pd ANOGET AO
01 ¢ 0D MG X MOS8 01 £€'0D ©G Yo M@A8F O 6
Tadn o Qe ®

Interpretacién: En el afio 2019 es de 77,§ Interpretacion: En el afio 2021 serd de 89,4
kg/dia de producto terminado en hilandg kg/dia de producto terminado en hilanderia
por maquina, considerando que la emprl maquina, considerando que la empresataima

cuenta con 12 maquinas operasiy con 12 maquinas

Fuente: Elaboracion Propia

3.2.3.3.Resumen de incremento de indicadores deroductividad

Tabla 81. Cuadro comparativo con los nuevos indicadores de productividad

item Indicador Indicador 2019 Indicador 2021 Resultado %
Incremento

1 | Productividad | 1w dQ@®8¥8 | My QP@B8B8| nit Q' QY88 15%
Materiales 0 @006 Qo 1QQa| 1O @6 Qv IQQE 70 o Qb QWG

2 | Productividad | o o pQ @d Tt vQ @ vy TQ @ 15%
ManodeObra| T N Qi &1 (7 T Qi ®i EnNnQi o1 Q

3 | Productividad | X i dFQ@B38B| Y TO@RBEB| p fp XQQDEB 15%
Magquinaria Tah 6 Q¢ & Tah 0 Q¢ & |Taly 6 Q¢ &

Fuente: Elaboracion Propia




120

Con los calculos realizados se pudo deterngjoaros indicadores de productividad 2021

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

generando ingresos econdmicos para la empresa.

Tabla 82. Ingresos por ventas aplicando mejora afio 2021

AR TOTAL INCREMENTOKS | UEnTaSN |  INGRESO
PRODUCCION 2021 /afi02021 IGV/ KG SOLES
2021 (+15%) S/ 335107,95 S/ 4370995 S/ 129 S/ 53719529

Fuente: Elaboracién Propia

3.3.ANALISIS COSTO BENEFICIO

3.3.1.Célculo de costos para las mejoras propuestas

1 Mejora 1.: Para la fabricacién de Plataforma movibles de trabajo corfrenos

a) Material para la fabricacion

* Acero reforzado

Espesor (pulgadas)

11/2"

Peso kg

Tolerancia de espesor-&h cm

Radio de rueda

Tabla 83. Costo Plataforma movible

40,00 kg
0,70 cm

6 cm

item Caracteristicas Parametro Costo (S))

N° escalon (s) 1
Altura 17.5cm
Largo 1 m10cm

1 Ancho 55 cm S/ 34m0
Ancho de cobertura
maya 3cm
Resistencia 180 Kg

TOTAL S/ 3400

Fuente: Elaboracién Propia



b) Costo por la instalacion de plataformas méviles

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

item Concepto Cantidad Costo(S/.)
1 Disefio de plataforma en 3D 1 S/ 120
1 Plataformasnovibles con 12 S/ 408000
frenos
Mano de obra por Instalacién
2 de plataformas moviles de 1 S/ 100
trabajo
TOTAL (S/) S/ 4.30000

Fuente: Elaboracién Propia

Se realiz6 una cotizacion por la empresa BAMBA.S; paradeterminar los costos de

fabricacion de las plataformas.

1 Mejoras 2: Plataforma fija semicircular de 2 gradas para reducir alcance al

interior de centrifugas

a) Material para la fabricacion

* Acero reforzado

~

EspesoEquiv. (pulg) 11 o
Peso tedrico kg 75,00
Tolerancia de espesor-&hcm 0,80

Tabla 85. Costos de Plataforma fija con barandas

item Caracteristicas Parametro Costo (S/)

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

1 Largo 1m20cm S/ 155000
Ancho 45 cm
Ranuras de maya 3cm
Resistencia 180 Kg

TOTAL S/ 1.55000

Fuente: Elaboracién Propia
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1 Mejora 3. Costo por la instalacion de la Plataforma fija

Tabla 86. Costo por instalacion de fabricacion de plataforma

item Concepto Cantidad Costo(S/.)
1 3D||33en0 de plataforma fija g 1 s/ 1200
1 Plata_formas fijas e 3 S/ 156000
centrifuga<s
Mano de obra por Instalacig
2 deplataforma de trabajo ! S/ 1000
TOTAL (S/) S/ 4.65000

Fuente: Elaboracion Propia

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

semicirculares

1 Mejora 4: Costos para implementar la metdologia 5s

Tabla 87. Costo de Implementacion Metodologia 5s

ETAPA DETALLE COSTO (S/.)
Fase 1 Planificacién preliminar S/ 200000
Fase 2 Ejecucion S/ 300000
Fase 3 Seguimiento y mejora S/ 250000

Costo total S/ 7.50000

Fuente: Elaboracién Propia

1 Mejora 5: Costos para mitigar los riesgos disergondmicos ambientales

Tabla 88. Equipos de proteccion de personal

item EPP Cantidad Costo(é) /')1 itario Costo (S/)
1 Overol detrabajo 30 S/ 390 S/ 105000
2 Fajas lumbares cdBuspension. 15 S/ 3Mm0 S/ 450
3 Botas de seguridad 28 S/ 10 S/ 53200
4 Zapatos de seguridad (dialéctico 5 S/ 40,00 S/ 200,00
5 S?Sr(jﬁj?t)aras PTLCon soporte acustid 30 S/ 45.00 S/ 135000
Mascarillas con vélvula. FFP
6 98% de eficacia de filtracid 40 S/ &0 S/ 260
minima, 2% de fuga
Mascarillas con véalvula  FFP
7 92% de eficacia de filtracid 40 S/ 35 S/ 22M0
minima.
TOTAL (S/) S/ 4.06200

Fuente: Elaboracion Propia
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1 Mejora 6: Costos por programar capacitaciones para el personal, segun

cronograma planteado en propuesta

Tabla 89. Costo de Capacitaciones

capacitaciones

DETALLE COSTO
Interna | Induccién Especifica S/ 400
tedricopractica S/ 5000

Externa | Capacitacion Especifica | S/ 200000

Capacitacion continua S/ 450000

COSTO TOTAL S/ 7.40000

Fuente: Elaboracién Propia

1 Mejora7:

Costos de lanversion aplicando mejoras ergondmicas

Tabla 90. Costo de la Inversion aplicando mejoras ergonémicas

PROPUESTA DETALLE COSTO (S/.)
Mejora 1 Fara la fabricacion de Plataforma movibles de trabajo S/ 430000
renos.
Mejora 2 Platqforma fija semi circular de 2 gradas para redcamce a s/ 465000
interior de centrifugas
Mejora 4 Costos para implementar la metodologia 5s S/ 750000
Mejora 5: | Costos para mitigar los riesgos disergonémicos ambientaly S/ 406200
Mejora 6: | Costos poprogramar capacitaciones para el personal S/ 740000
COSTOS TOTALES S/ 2791200

Fuente: Elaboracién Propia
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3.3.2.Flujo de Caja Econémico

Se realizéun flujo de caja econémico proyectando los ingresos y egresos para los préximos 5 afios de la prgpoésiaca propuesta
Asimismo, la mejora presenta en el aioincrementale 15% de laproductividad

Tabla 91. Flujo de Caja Econdmico

CONCEPTO / ANOS | A0 0 | ANO 01 | ANO 02| ANO 03 | ANO 04 | ANO 05
I. INGRESOS

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

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

Costo de Inversion

Para la fabricacién de Plataforma movible

de trabajo con frenos. 4.300,0(

Plataforma fja semi circular de 2 gradas

reducir alcarjlce al interior de centgr]iﬁjgas P 4.650,00

Costos para implementar la metodologia s 7.500,0(

Costos paranitigar los riesgos disergonémid

ambientales. 4.062,0(

Costos por programar capacitaciones pa

personal 7.400,0(

(Total de Inversion) 27.912,00

Egresos por Actividad

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

los préximos 5 afios.

3.3.3.Evaluacion econdémica

Se realiz6 el célculdel valor actual neto (VAN) gueermitiraobtenerel valor presente de

los flujos de caja futuro€on una tasde actualizacion, tasa de descuento o también llamado
coste de capital de 15%. Por otra pa#s;alcula la tasa interda retorno (TIR) que indicara

gue la propuesta es viabl®yentable.

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

9 Calculo del costo de oportunidadiel Capital (COK)

La tasa de descuentodeactualizacidon correspondé@sto de oportunidad del capitad

que es el mejor rendimiento que se obtendra de las alternativas de in\EEstadcosto es

un concepto a largo plazo que depende basicamente de dos incognitas: el rendimiento
esperado y eli@sgo comparablées por ello que para saélculo se tomda Tasa efectiva

Anual mas alta del mercado (referencia); la tasa de utilidad que desea obtener la empresa y

la tasa de inflacion actualizada.

Analisis del COK
TEA pasiva mas alta detercado 2020
Tasa de utilidad deseada
Tasa de inflacion 1,79%
Costo de oportunidad (COK)

1 F=F
FEL h
FEL R

Fuente: Metodologias de evaluacion de Inversiones; 201

FEL

¢
>

Tabla 92. Evaluaciéon econdmica

CONQEPTO/ A.0 Al A2 A.3 A.4 A.5 VAN TIR
ANO
Flujo Caja
L. -27 912,00 26595,18| 27.176,56| 28.322,55 29,502,69| 37941,92| 70.118.27| 95,2%6
Econdmico

Fuente: Elaboracién Propia
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CALCULO MANUAL DEL VAN:

Inversion Actualizar flujos de caja
f ' ! f T+ — +
VAN = -27.912,00 + 26.595,18 27.176,56 28.322,55 29.502,69 37.941,92
(1+0,15) (1+0,15¢ (1+0,15) (1+0,15f" (1+0,15y
VAN = -27.912,00 23.126,25 20.549,39 18.622,54 16.868,26 18.863,84
VAN = 70.118,27

CALCULO MANUAL DEL TIR:

Se determiné larasa porcentual o dmterés;que €s95,29%la que nos indicarida
rentabilidad promedio anudeél proyectoGuarda relacion directa con el VA lo que el

porcentaje debe ser cero o el mas préximo a este.

Tabla 93. Andlisis VAN

Valor Significado Decisién a tomar

VAN <0 La inversion .produc!n.a perdidas por dekEI proyecto debe ser rechazado
dela rentabilidad exigida
La inversién no produciria ni anancia'como el proyecto no agrega vq

VAN =0 . P 9 Imonetario exigido. La decision debg
perdidas basarse en otros criterios
La inversién produciria ganancias [

> . - ..
VAN >0 encima de la rentabilidad exigida El proyecto se puede aceptar

Fuente: Elaboracion Propia
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3.3.4.Relacién beneficio / Costo

Para hallar el beneficio costo, se actualizaron los INGRESOS con tasa de 15%; cuyos montos

seextraen de los importes positivos del flujo de caja econdénfice dividié entresl VAN
deEGRESOS + LA INVERSION

Tabla 94. Relacion Beneficio/Costo de la propuesta

ANO

0 1 2 3 4 5
Ingreso por ventas (6%) 0,00 26.146,67 | 26.712,33 27.292,14 27.886,44 34.118,63
INGRESOS 0,00 26.146,67 |26.712,33 27.292,14| 27.886,44| 34.118,63
gOStO por implementacion| ,; g1, 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
€ mejora
Costo anual por . 0,00 4.500,00 | 4.500,00| 4.500,00| 4.500,00| 4.500,00
mantenimiento de mejoras
EGRESOS 27.912,00  4.500,00 4.500,00| 4.500,00| 4.500,00| 4.500,00
Fuente: Elaboracion Propia
Inversion =27 912,00
SUMATORIA
Beneficio/Costo =  |NGRESOS 149 538,91
SUMATORIAS
EGRESOS 22 500,00
VAN INGRESOS 98 030,27
= =2,28
VAN EGRESOS 42 996,70

En la tabla94, se muestraml resultado del costo/beneficio de la propuesta de mejora.

Obteniendo 28lo que indicagque por cadaol invertido la empresa obtenduiaa ganancia
de S/.1,28soles.
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CONCLUSIONES

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

S. A. C. se identificaron lasprincipales causasque ocasionanos riesgos
disergonémicodas cualesfueron las posturas inadecuadas que adoptalmen
trabajadores al realizar sus tareasgluandgara elloa los operarios de produccion

y tras aplicael método REBAse obtuvaomo resultado 11 puntos por encimdale
puntuacion baja. Asimismo, otros riesgos disergondémicos hallados fueron los
factores medioambientale#l medir la exposiciéon del ruidoa los que estan
expuestos los trabajadores dio un excedelis Bmites permisiblede 40,186 en
relacion a lo quendica la normasegun RM 372 0 0 8 NbDrRia Basica de
Ergonomia y de Procedimiento De Evaluacion de Riesgo Disergorédmico
registrando un promedio d27.24 dB. Por otra parteen el presente estudise
evidencio que las concentraciones de particulas en los ambientes de trabajo
excedieron en 0.24 mg/m3y 0.363 mg/m3, hallandmsreencimadel Limite
Maximo Permisible, establecidgpor encima en PGCE025 - NIOSH-0500
(Particulates not Otherwise Regulated, Totatpy respecto égas Concentraciones

de Fibra (Fibras/Cm3xcedian al limite permisible de 0,1 fibra / cm3 en 0.072 y
0.052 Fibras/Cma3 respectivamente.

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

un incremento de laroductividad de los indicadores: productividad de mano de obra
un incremento de un 15% de 584 dia/operaripproductividad de maquinaria un
incremento de un 15% de 11,6F de Poductoy productividad de Materiales un

incremento de un 15% de 0,RF deMateria primarespectivamente.

. Se concluye enfatizandiue,con la evaluacién econdémica realizadagktendréun

VAN de S/70 118.27y una Tasa Interna de Retorno delZ%% indicando que la
propuesta es rentable. Por otra parte, se obtuvo una relaci@nelicio/costo de
2,28 lo significa que si la empresa aplica las mejoras propuestas esta ganaga S/1,

soles por sol invertido.

. En definitiva al elaborary aplicar las propuestas de reduccién de riesgos

disergondmicos; incrementarian en 15% la productividad en el area de produccion,

lo que generarimayoresbeneficios econdmicos a la empresa
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V. RECOMENDACIONES

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

ocupacionalesaccidente® unbajo desempenio laboral

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

plan

3. Fomentar la participacion activa de todos los tralmagsl en las diversas
capacitaciones de temas ergondmicos y gestion Integral, logrando establecer una

cultura de prevencionlyienestacon los nuevos trabajadores.
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VII. ANEXOS

Anexo N°01: Certificado de aptitud medicoocupacional preocupacional

Bienestar

CENTRO MEDICO DE SALUD DCUPADIONAL
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CERTIFICADO DE APTITUD MEDICO OCUPACIONAL
PRE OCUPACIONAL

CERTIFICA que € (la) Sr.(Sra. Srta):

APELLIDOS ¥ NOMBRES:

DE LA CRUZFERNANDEZ , CARLOS

DOC DEIDENTIDAD:

43687785 Edad: | 31 afics | Género:

PUESTO AL QUE POSTULA:

OPERARIO

HILADOS RICHARDS S.AC.

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

CONCLUSIONES:

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

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

RESTRICCIOHE S

Trastornos musculo esqueléticos.

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

RECOMENDACIONES ;

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

SELLO Y FIRMA DEL MEDICO QUE CERTIFICA

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




Anexo N°@: Resukados de Laboratorio de Filtros de polietileno
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»OHLAB

Paginalde2

INFORME DE ENSAYO

I. Solicitante
Razon Social
Direccion
Proyecto
Procedencia
Solicitante
Muestreado por

Fecha de Emision de informe

Il. Datos de item de ensayo
Matriz

Fecha de Recepcion de Muestra
Fecha de Inicio de ensayo

Lugar donde se realizé el ensayo

Orden de Trabajo

lll. Condiciones Ambientales
Temperatura

Humedad

OHLE098-030920

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

: Chiclayo

: Yanet Paredes Benavides

. Yanet Paredes Benavides

: 2020-03-09

: Aire.

: 2020-02-21

: 2020-03-09

: Laboratorio de Ensayo — OHLAB.

: LE-057.

:19.5°C - 19.2°C.

:53.7% - 53.4 %.

FGC-132/Marzo 2019/Rev .00

Gerenté General
Roy Villacorta Maldonado

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

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

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

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

Respirables

T'o)

AN

o 7

N

-

0 Pagina2de 2
i INFORME DE ENSAYO

— OHLE097-280820

8 IV. Metodologia de Ensayo

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

Z

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

V. Resultados

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

Determinacion
de Peso

Particulas mg

Respirables

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

Aire

Determinacion
de Peso

Particulas mg

Inhalables

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

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

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

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

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

“FIN DEL DOCUMENTO”

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

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

FGC-132/Marzo 2019/Rev .00
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Anexo N°Q4: Resultados de Laboratorio de Filtrosde celulosa (fibras de asbesto)

OHLAB

Muestreado por

Fecha de Emision de informe

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

Fecha de Inicio de ensayo

Lugar donde se realizo el ensayo

lll. Condiciones Ambientales
Temperatura

Humedad

To)

N

o

P

F

o Paginalde2

L INFORME DE ENSAYO

~ OHLMF005-120320

o . Solicitante

CL) Razon Social : Yanet Paredes Benavides.

In—- Direccion : Jr. Tiahuanaco 560 SJL.

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

: Yanet Paredes Benavides.

:2020-03-12.

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

: Laboratorio Microscopia — OHLAB.

321.13C:

:60.5%.

FGC-132/Marzo 2019/Rev .00

Jefe de Laboratorio de Ensayo
Giannina Aguilar Diaz

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

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

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

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

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

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

“FIN DEL DOCUMENTO *

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

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

FGC-132/Marzo 2019/Rev .00




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

IC-ZN N° 0067-20
Sefior(a):

IYANET PAREDES BENAVIDES
Presente.-

acuerdo a su requerimiento.

Chiclayo, martes 20 de octubre de 2

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

b. Modalidad de Pago: Contraentrega

e. Cotizacion vélida por 10 dias.

efectuen sus operaciones financieras en soles:

ITEM DETALLE UNID. | CANT PFGI’E\ICI:IIDO J TOTAL
001 Plataforma movible . Ace'ro reforzadg 1 12 |s.. 34000|s. 4.080,00
1.10cm x 55cm (1 escaldn)
Mano de obra por Instalacién de
002 ;. . 1 12 | S/. 100,00] s/. 100,00
plataformas méviles de trabajo
Plataforma movible . Acero reforzadg
003 1.20cm x 45¢m x 30cm (2 escalén) 1 3 S/. 1.550,00[ S/. 4.650,00
004 |Mano de obra por Instalacion de 1 | 12 |s. 10000[S. 100,00
plataformas méviles de trabajo
005 [Disefio de Plataformas en 3D 1 2 S/.  120,00| S/. 240,00
SUB TOTAU S/. 7.771,19
IGM SI. 1.398,81]
TOTAL S/. 9.170,0
Condiciones:

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

c. Los precios aplicados a la factura seran de acuerdo a la cotizacion y seran expresados en sole
d. Para el caso de pedidos puntuales, el tiempo de entrega deber4 ser confirmado via corr

A continuacion le detallamos la entidad bancaria para que ustedes con toda comodidad,

ENTIDAD BANCARIA
BBVA Continental
Cuenta de Detracciones

N° DE CUENTA
0216-0100013481

Cualquier informacién adicional que sea requerida, favor de contactarnos.

Sin otro particular quedamos de usted.
Atentamente.

Armold Vega Rodriguez
Coordinador de Proyectos Zona Norte
bambuzonanorte@gmail.com
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Anexo NAOG: Articulo cient2fico AEsti maci

ergonémicas a través deasos estudios: Implicaciones para el andlisis predictivo costo
beneficioo

Jeemmall of Safery Resemh 39 (7008 13 344
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Estimating the effectiveness of ergonomics interventions through case
studies: Implications for predictive cost-benefit analysis™

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

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

Published by Elevier Lad
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2. Methods

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

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

Work
methods &
job design

Engineering
solutions

, ! '

60% BD%Wi

Barriers
(mechanical,
light curtains)

0% 20%

T 1T
Training
only

40%

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

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

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

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

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

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

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

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

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

The remaining case studies were combined with the 63
published studies from the DLI regulatory CBA, along with
additional, more recently published articles. The industry, type of
intervention, analysis period, costs, benefits, and resulting
savings for each of the case studies were entered into a database.
Duplicates were screened out by searching the database by
industry type for identical numerical values among the
effectiveness measures. Descriptive statistics and confidence
intervals were calculated using Microsoft Excel 2003. The 95%
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Anexo N°07:Sustento de Tasas de inflacion y TEA afio 2020
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CODIGO:T002-014
ULTIMAS ACTUALIZACIONES: COMITE DE DIRECCION N°520 DE FECHA: 06.10.2020
VIGENCIA: A PARTIR DEL 10 DE OCTUBRE DEL 2020
1. CUENTAS DE AHORRO (1) (%)
Tioo de cuenta Monto Min[i;nqn Apertura Tasa Efectiva Anugl Monto Mil‘lil;l;:l Apertura | Ta&;ﬁ::tiwa
|Aharra Comidn (2) (3) 5/10.00 0.75% $50.00 0.20%
|Ahorro Palabra de Mujer 4.25% -
|Ahorro Remuneraciones (4) - 0.75% - 0.20%
|Ahorro con drdenes de pago (5) (6) 5/ 500.00 0.50% $500.00 0.10%
C.TS. (con depésilos) (7)
Hasta S/ 30,000.9% 6.00% 1.50%
De S/ 30,001.00 a 5/ 90,000.99 6.50% e
De 5/90,001.00 a mas 7.00%
C.TS. (sin depisitos) (7) (8) 5.50% 1.00%
Mi primera alcancia (menores de edad) (3) 4.00% 200%
0.75%
(Aharro Programado (10) TEA premio 6.00% (1)
Cuenta de Ahorro Basica (12) 0.75%
Confianza Solidaria (17) 0.00%
Fuente: Tarifario-TasasPasivas-10-10-2020.pdf
(Variacion porcentual Gltimos 12 meses)
7 Prom. 12 meses
6 2001-2019 aago.20
N 2,6
5 1 sin alimentos y energia 2,2
Alimentos y energia 3,1 57
4 A~
3 <~ 3 Maximo
\: 3 (;\“* Rang
2 ‘ 7 1,70 |Rango
\ 4 " e —— s meta de
K‘ // N~ g = > C'A\"_/’ ';*51%69 inflacion
1 A 7 : Minimo
o S ~\ /
\\/// \ /‘/
0
\ /
1 \_/
-2
Ago.17 Dic17 Abr18 Ago.18 Dic18 Abr19 Ago.19 Dic.19 Abr20 Ago.20
— Inflacion IPC sin alimentos y energia —— Alimentos y energia

Fuente: Reporte de inflacién. Septiembre 2020 BCRP




