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RESUMEN

La presente investigacion tiene como objetivo general: Determinar cuéles son
las actividades de almacén de repuestos para maquinaria pesada que presentan riesgos
disergonomicos. La investigacion es de tipo aplicada, porque se utilizé el Método
RULA para evaluar el nivel de actuacion de riesgos disergondomicos en posturas
criticas previamente evaluadas por el nivel de riesgo ocupacional y el tiempo de
actividad. Teniendo como resultados: Para el Operario de recepcion de repuestos,
nivel de actuacion promedio en todas las actividades = 6: operario de recepcion de
suministros, nivel de actuacion promedio en todas las actividades = 7; operario de
recepcion de fluidos nivel de actuacion promedio en todas las actividades = 6; operario
de extraccion de repuestos, nivel de actuacion promedio en todas las actividades =
6.25; operario de extraccion de suministros, nivel de actuacion promedio en todas las
actividades = 6.5; operario de extraccion de fluidos, nivel de actuacion promedio en
todas las actividades =,4.67; operario de entrega de despacho y repuestos, nivel de
actuacion promedio en todas las actividades =,4.33; operario de entrega y despacho de
fluidos, nivel de actuacion promedio en todas las actividades = 4.67. Conclusion: Para
el caso del puesto de operario de recepcion de repuestos, es necesario redisefiar las
actividades del puesto a corto plazo; para el caso del puesto de recepcion de
suministros, es necesario redisefiar las actividades del puesto a corto plazo; para el
caso de operador de recepcion de fluidos, es necesario redisefiar las actividades del
puesto a corto plazo; para el caso de operador de extraccion de repuestos, es necesario
redisefiar las actividades del puesto a corto plazo; para el caso de operador de
extraccion de suministros, es necesario redisefar las actividades del puesto a corto

plazo; para el caso de operador de extraccion de fluidos, es necesario redisefar las
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actividades a mediano plazo; para el caso de operador de entrega y despachos de

repuestos, es necesario redisefiar las actividades a mediano plazo.

Palabras clave: Método RULA, nivel de actuacion
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ABSTRACT

The present investigation has as a general objective: to determine the
activities of the warehouse of spare parts for heavy machinery that present
dysergonomic risks. The research is applied, because it detects the RULA Method to
evaluate the level of action of dysergonomic risks in critical positions previously
evaluated by the level of occupational risk and the time of activity. Having as results:
For the operator of reception of spare parts, average level of performance in all
activities = 6: operator of reception of supplies, average level of performance in all
activities = 7; fluid reception operator average performance level in all activities = 6;
spare parts operator, average performance level in all activities = 6.25; Supply
extraction operator, average performance level in all activities = 6.5; fluid extraction
operator, average performance level in all activities =, 4.67; dispatch and spare parts
delivery operator, average performance level in all activities =, 4.33; operator of
delivery and dispatch of fluids, average level of performance in all activities = 4.67.
Conclusion: In the case of the position of operator of reception of spare parts, it is
necessary to redesign the activities of the position in the short term; in the case of the
supply reception post, it is necessary to redesign the activities of the short-term
position; in the case of the fluid reception operator, it is necessary to redesign the
activities of the short-term position; in the case of the operator of spare parts extraction,
it is necessary to redesign the activities of the position in the short term; in the case of
the supply extraction operator, it is necessary to redesign the activities of the short-
term position; in the case of the fluid extraction operator, it is necessary to redesign
the activities in the medium term; in the case of delivery operator and spare parts

dispatches, it is necessary to redesign the activities in the medium term.
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Keywords: RULA method, level of action
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INTRODUCCION

La humanidad ha logrado disefiar formas y métodos que ayuden a las
herramientas e instrumentos tener una mejor performance para la comodidad de las
personas que hacen uso de ellas. Desde los primeros grupos némadas, indirectamente
se buscaban herramientas que hagan que una de las actividades principales; la caza, se
realice con mayor facilidad, hasta la actualidad que podemos ver el desarrollo de
materiales que permiten el bienestar de los trabajadores de una empresa, tomando en
cuenta no solamente el tema de facilidad; si no en cambio, también el tema de salud
y bienestar fisico para el personal. Bajo esta premisa estudiar el tema de ergonomia,
se ha vuelto transcendental para la Ingenieria Industrial. El presente trabajo de
investigacion aplicarda el método RULA, el cual ha sido empleado exitosamente en
organizaciones que buscan mejorar la calidad de vida de los trabajadores dentro de sus

instalaciones.

El primer capitulo, abarca de manera detallada el planteamiento y fundamento
del estudio, en el cual se plantea el siguiente problema: ;Cuales son las actividades de
almacén de repuestos para maquinaria pesada que tienen riesgos disergonomicos de la
empresa en estudio?, en este capitulo ademas se detallan los objetivos, hipotesis,

variables y la importancia de la presente investigacion.

El segundo capitulo hace un recuento de trabajos realizados previamente a esta
tesis. También se recopila las bases tedricas sobre las cuales se fundamentan la
investigacion; asi mismo, se realiza la definicion de términos basicos que ayudaran a

una correcta comprension del presente proyecto.
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La metodologia empleada se presenta en el tercer capitulo, es asi que en dicho
capitulo se profundiza el tipo de estudio, su nivel, las técnicas y las herramientas que

ayudaran a definir el aspecto metodoldgico de la investigacion.

Para culminar la investigacion, se presentan los resultados y la discusion de los
mismos, los cuales han sido obtenidos a través del método RULA vy el respaldo de las
variables intervinientes presentes al desarrollar una actividad. De igual forma se

documenta el proceso que se llevd a cabo para obtener la informacion presentada.

El aporte realizado se presenta en las conclusiones identificadas después de realizar el
trabajo de investigacion, asi mismo se presentan la discusion de resultados y

recomendaciones producto del presente proyecto de investigacion.
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CAPITULO 1

Planteamiento del Estudio

1.1 Planteamiento del problema

En la actualidad, la atencion que se da al talento humano es fundamental para
el éxito de una compaiiia. En tal sentido, las organizaciones deciden utilizar métodos
que ayuden a identificar la existencia de diferentes riesgos a los que se encuentran
expuestos los trabajadores, por ello es de vital importancia conocer los factores que
impiden que el colaborador desarrolle su trabajo de manera idonea; en caso haya
presencia de riesgos disergonoémicos, para asi poder cumplir lo que el mercado exige.
Las empresas requieren emplear materiales y herramientas que estén orientados en
preservar la salud fisica de sus trabajadores, por lo que se hace necesario configurar
métodos de evaluacion de esfuerzos a los que ellos son sometidos.

El tema de la ergonomia se encuentra en pleno desarrollo en nuestro pais, por
lo que atn se tiene mucho por implementar en las organizaciones. Claros ejemplos,
pueden ser vistos en las empresas mineras que realizan grandes esfuerzos por brindar
condiciones adecuadas que hagan que el trabajador pueda realizar sus labores con el
menor riesgo posible, de igual forma las empresas de manufactura y servicios. Asi
mismo, el Estado también viene desarrollando politicas que favorezcan la prevencion
de riesgos, tal como podemos ver en la figura 1, donde se indican los factores de

riesgos disergonémicos mas comunes presentados en trabajos.
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Factores de riesgo disergonomico

+ Las manas por encima de la cabeza (*)

« Codos por encima del hombro (7)

Espalda inclinada hacia adelante mas de 3o grados (')

Espalda en extension mas de 30 grados (%)

Cuello doblado / girado mas de 3o grados (%)

Estando sentado, espalda indinada hacia adelante mas de 30 grados (*)
Estando sentado, espalda girada o lateralizada mas de 30 grados (°)

De cuclilias (*)

De rodillas {*)

Posturas incomodas o
forzadas

40 kg. una vez / dia (*)

5 kg. mas de doce veces / horma |*)

5 kg mas de dos veces / minuto (*)

Menos de 3 kg. mas de cuatro veces / min. (")

Levantamiento de
carga frecuente

Sise manipula y sujeta en pinza un objeto de mas de1kg. (*)

Esfuerzo de manos y Si las mufiecas estan flexionadas, en extension, giradas o lateralizadas
mufecas haciendo un agarre de fuerza (*)

Si se ejecuta la acdon de atornillar de forma intensa (*)

El trabajador repite el mismo movimiento muscular mas de 4 veces/min,
en los siguientes grupos musculares: cuello, hombros, codos, mufiecas y
manos. (%)

Movimientos repetitivos
con alta frecuencia

Impacto repetido Usando manos o rodilias como un martillo mas de 10 veces por hora (%)

Vibracion de brazo-mano
de moderada a alta

Mivei moderado: mas de 3o minutos/dia
Mivel alto: mas de 2 horas/dia

(*) Mas de 2 horas en total por dia

Figura 1: Factores de riesgos disergonomicos
Fuente: Tomado del boletin de riesgos disergondémicos asociados al trabajo por la
Empresa Rimac Seguros.

La sierra peruana; principalmente el Valle del Mantaro, alberga en su territorio
gran cantidad de empresas que emplean almacenes para controlar recursos que
emplearan en sus procesos. Tal es el caso de la empresa en estudio, que dentro de sus
instalaciones cuenta con un almacén de repuestos el cual abastece a toda la flota de
equipos pesados que se encuentran en la Region Centro (Huancayo, Cerro de Pasco,
Ayacucho, Huanuco, Huancavelica e Ica; de acuerdo con su distribucion logistica). En
tal sentido, es preciso indicar que dada la diversidad de repuestos que difieren en peso,

tamafio, estructura, volumen y/o material de componentes mayores que iniciaron
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arribo desde el afio 2016; las ausencias de los operarios se han visto incrementadas, tal

como se muestra en la tabla 1:

12
10
8
Cantidad 6 :
de 4 B
|na5|stenC|as2 m 2016
0 2017

Tabla 1: Inasistencia de operarios entre los afios 2016 — 2017
Fuente: Tomado del registro de asistencia de la empresa en estudio
La tabla 1; presentada en la parte superior, muestra las inasistencias de los
operarios por puesto de trabajo, las cuales fueron tomadas en todo el afio 2016 y en el
periodo enero — agosto del aio 2017. Como se puede apreciar en el afio 2017, existen
mayor cantidad de inasistencias en 5 de 8 puestos de trabajo, en un tiempo menor.
Asi mismo a continuacion, en la tabla 2, se presentan los motivos mas

frecuentes de las inasistencias, las cuales fueron manifestadas por los trabajadores.
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Tabla 2: Motivos principales de inasistencia
Fuente: Tomado del registro de asistencia de la empresa en estudio

Es visible que existe una cantidad notable de ausencias por motivos de

cansancio fisico; sin embargo, no se detalla ni es posible determinar las causas

principales por las que los operarios indican en sus solicitudes permisos por esta causa,

dado que no se tiene personal especializado ni se ha estudiado posibles causas de estos

casos que se detallan para el registro de la empresa como cansancio fisico.

En tal sentido es preciso diagnosticar la presencia de riesgos disergonémicos

en las actividades que realizan los operarios, empleando métodos que ayuden a

conocer la gravedad de los dafios, para poder modificar y sugerir mejoras que ayudaran

a tener trabajadores satisfechos en sus estaciones de trabajo, lo cual resultara

beneficioso para la empresa y esto como consecuencia significara mayor productividad

en el desarrollo de la cadena de procesos de la compaiia.
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1.2 Formulacién del problema

1.2.1 Problema general

(Cuales son las actividades de almacén de repuestos para maquinaria pesada que

presentan riesgos disergondmicos de la empresa en estudio?

1.2.2 Problemas especificos

e /Cual es el nivel de riesgo disergondomico en la actividad de recepcion de

repuestos en el almacén para maquinaria pesada de la empresa en estudio?

e /Cual es el nivel de riesgo disergondomico en la actividad de recepcion de

suministros en el almacén para maquinaria pesada de la empresa en estudio?

e /Cual es el nivel de riesgo disergondomico en la actividad de recepcion de

fluidos en el almacén para maquinaria pesada de la empresa en estudio?

e Cual es el nivel de riesgo disergonomico en la actividad de extraccion de

repuestos en el almacén para maquinaria pesada de la empresa en estudio?

e Cudl es el nivel de riesgo disergondomico en la actividad de extraccion de

suministros en el almacén para maquinaria pesada de la empresa en estudio?

e Cual es el nivel de riesgo disergondmico en la actividad de extraccion de

fluidos en el almacén para maquinaria pesada de la empresa en estudio?

e Cual es el nivel de riesgo disergonémico en la actividad de entrega y despacho

de repuestos en el almacén para maquinaria pesada de la empresa en estudio?

e Cuales el nivel de riesgo disergonémico en la actividad de entrega y despacho

de fluidos en el almacén para maquinaria pesada de la empresa en estudio?
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1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo general

Determinar cudles son las actividades de almacén de repuestos para maquinaria

pesada que presentan riesgos disergonomicos de la empresa en estudio.

1.3.2 Objetivos especificos

o Identificar el nivel de riesgo disergonémico en la actividad de recepcion de

repuestos en el almacén para maquinaria pesada de la empresa en estudio.

o Identificar el nivel de riesgo disergonémico en la actividad de recepcion de

suministros en el almacén para maquinaria pesada de la empresa en estudio.

o Identificar el nivel de riesgo disergonémico en la actividad de recepcion de

fluidos en el almacén para maquinaria pesada de la empresa en estudio.

e Identificar el nivel de riesgo disergondémico en la actividad de extraccion de

repuestos en el almacén para maquinaria pesada de la empresa en estudio.

e Identificar el nivel de riesgo disergondémico en la actividad de extraccion de

suministros en el almacén para maquinaria pesada de la empresa en estudio.

e Identificar el nivel de riesgo disergondémico en la actividad de extraccion de

fluidos en el almacén para maquinaria pesada de la empresa en estudio.

e Identificar el nivel de riesgo disergonomico en la actividad de entrega y
despacho de repuestos en el almacén para maquinaria pesada de la empresa en

estudio.
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e Identificar el nivel de riesgo disergondmico en la actividad de entrega y
despacho de fluidos en el almacén para maquinaria pesada de la empresa en

estudio.

1.4 Justificacion e importancia

El Perti como pais tercermundista, atin no contempla la magnitud en la que se
puede afectar la productividad de una empresa por no contar con infraestructura
adecuada que haga que los trabajadores puedan desempefiar sus labores de manera
segura y protegiéndose a si mismos, evitando cualquier tipo de riesgo disergondmico.

Si bien se vienen realizando denodados esfuerzos para implementar
departamentos o areas que dediquen especial atencion al tema ergonémico en grandes
compaiiias, no se ha logrado ain que dicho tema sea transcendental para las empresas
y presten mayor atencion a ello.

Adicionalmente, y tal como se muestra en la figura 2 , no se cuenta con
personal especializado que pueda determinar un accidente de trabajo como
consecuencia de un riesgo disergonémico, es asi que cuando un personal acude a un
centro médico asistencial por una causa ajena a las descritas lineas abajo, solamente

se consigna como “otro” la notificacion del accidente, pues los especialistas no son

APARATOS PARA [ZAR O MEDHC'S DE ELEVACION ‘.‘ 9
wows | @ 1
WUEBLES EN GEMERAL ﬂ 16
reciFenTes | (R 17
ABERTURAS, PUERTAS PORTONES, PERSUNIS | B 21
SUSTANCIAS OLEMICAS - PLAGUICIDAS -_- 3%
VEHICULOS 0 MEDICS DE TRANSPORTEEN GENERAL -;r,n
MATERIAS PRIMAS —| 55
ESCALERA | BN
s | S 71
Figura 2: Notificaciones de accidentes de trabajo, segiin agente causante
Fuente: Tomado del boletin estadistico mensual de notificaciones de accidentes de

trabajo, incidentes peligrosos y enfermedades ocupacionales.
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capaces aun de discernir o tomar en cuenta los riesgos disergondmicos como causas
de accidentes de trabajo.

Dentro de las tendencias que exigen grandes holdings, la salud ocupacional y
la ergonomia son puntos claves que se consideran como un estilo de trabajo, lo cual
hace que estas compaifiias puedan destacar en el mercado. Este estilo de cara al cliente
hace mas valioso el producto, lo cual significa mayores ganancias para sus negocios
y para el caso de la compaiia en estudio crea una mejor reputacion frente a sus
competidores; mas aun, si la esta se encuentra en proceso de expansion rumbo a una
estrategia que la llevara a competir en el primer mundo. Asi mismo al identificar los
riesgos disergondmicos se hace posible tomar control de ellos, lo cual hard que los
trabajadores aumenten o mantengan su eficiencia y productividad.

Es necesario considerar el gran valor que tienen las personas como el recurso
mas importante y valioso dentro de la cadena de valor para cualquier proceso que
realice la empresa, en tal sentido es vital que respondan con todas sus capacidades y
competencias requeridas para el desarrollo de sus labores.

En la actualidad, existen diversos métodos que ayudan a identificar los riesgos
disergondmicos a los que estan expuestos los trabajadores. Uno de ellos es el método
RULA, que ayuda de forma sencilla y eficiente identificar dichos riesgos tomando en
cuenta los esfuerzos que realiza el aparato musculo esquelético de los trabajadores,
que son causados por la postura, funcion muscular y las fuerzas que ellos ejercen. Se
eligi6 este método porque es uno de los mas sencillos y se relaciona con trabajos donde
se presentan actividades repetitivas. Se avala en la rapidez con que se realiza, por lo
cual puede ser aplicado a cada trabajador, aun asi la empresa cuente con un gran

numero de empleados.
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Para el caso puntual, por el que se desarrollard el presente trabajo de
investigacion, se ha podido observar en el tiempo que dada la alta diversidad y
rotacion que se tienen de repuestos se han presentado diversos problemas de tipo
ergonodmico; que si bien, no son de alta gravedad, inciden en la productividad de los
operarios, causando retrasos en la atencion de repuestos y suministros para equipos
pesados, lo que ocasiona paradas imprevistas de equipos, disminuyendo la
operatividad en diferentes sectores donde estos equipos son parte fundamental para
cumplir metas de produccion.

De igual forma diagnosticar los riesgos disergonémicos, ayudaran a proponer
mejoras a fin de reducir la cantidad de inasistencias a causa de cansancios fisicos, los
cuales en la actualidad ocasionan cuellos de botella en la atencion de repuestos para
equipos pesados, que a su vez se ven afectados pues se mantienen inoperativos,
disminuyendo ganancias y aminorando la produccién en sectores de mineria y

construccion, de los cuales son eje fundamental.

El 4rea de estudio son los trabajadores que laboran en la atencion de repuestos,
especificamente operarios de almacén; sin embargo, el estudio es posible aplicar a

cualquier area y cualquier tamafio de industria.

1.5 Hipdtesis y descripcion de variables

1.5.1 Hipotesis

1.5.1.1  Hipotesis general

Las actividades de almacén de repuestos para maquinaria pesada que presentan

riesgos disergonoémicos de la empresa en estudio son de nivel de actuacion 4.

24



1.5.1.2  Hipotesis especifica

Los riesgos disergondomicos en la actividad de recepcion de repuestos en el

almacén para maquinaria pesada de la empresa en estudio son de nivel 4.

Los riesgos disergondmicos en la actividad de recepcion de suministros en el
almacén para maquinaria pesada de la empresa en estudio son de nivel de

actuacion 4.

Los riesgos disergonéomicos en la actividad de recepcion de fluidos en el
almacén para maquinaria pesada de la empresa en estudio son de nivel de

actuacion 4.

Los riesgos disergonomicos en la actividad de extraccion de repuestos en el
almacén para maquinaria pesada de la empresa en estudio son de nivel de

actuacion 4.

Los riesgos disergonomicos en la actividad de extraccion de suministros en el
almacén para maquinaria pesada de la empresa en estudio son de nivel de

actuacion 4.

Los riesgos disergondmicos en la actividad de extraccion de fluidos en el
almacén para maquinaria pesada de la empresa en estudio son de nivel de

actuacion 4.

Los riesgos disergonomicos en la actividad de entrega y despacho de repuestos
en el almacén para maquinaria pesada de la empresa en estudio son de nivel de

actuacion 4.
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e Los riesgos disergondomicos en la actividad de entrega y despacho de fluidos
en el almacén para maquinaria pesada de la empresa en estudio son de nivel de

actuacion 4.

1.5.1.3  Hipdtesis nula

Las actividades de almacén de repuestos para maquinaria pesada que presentan

riesgos disergondémicos de la empresa en estudio no son de nivel de actuacion 4.

1.5.2 Descripcion de variables

1.5.2.1  Variable de investigacion

e Riesgo disergondomico

1.5.2.2 Variables intervinientes

e Nivel de riesgo ocupacional

e Tiempo de la actividad
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1.5.2.3

Operacionalizacion de variables

A continuacion, se presenta la tabla 3, donde se explica a detalle el tratamiento de las variables y que calculos se realizaran para

obtener los resultados:

Variables Definicion conceptual Definicion operacional Dimensiones Indicadores Subindice Indice
* Nivel de gcd(gn I; :
+ Puntuacién del brazo: Unriesgo de 1 6 2 mndica
Extension o flexion e lta E]° what
Grupo A: (a)brazo, + Puntuacion del antebrazo: ?nc:r?ﬁ:nee g‘rm -5:
gﬁg‘gﬁ?o’ y f]ﬁx;%adm detmlieca: Nivel de riesgo del durante !arno?gwlodos.
Los riesgos Flexion o extension ' (l}talf%o AyB: ;}“‘fel de SCC;Q" 425 g
disergonomicos se nr{;sgo n; (:)drgal 2
definen como las Esla interseccion de los 1= Mitimo Baio ?:eu ergoirslve:np e
limitaciones que hacen niveles de actuacion en 2= Minimo M g io cocxln ik arigs -
que no sea posible el Grupo A: (a) el brazo, 3= Mizimo Alto cambios /
Riesgo Disergonomico optimizar la interaccion (b) el antebrazo, y (c)la 4= Moderado Bai < Nivel de accion 3
enel sistema persona— mutieca; v el Gripo B: V04eraco.0ajo. SANEdeacam .
maquina. Ergonoma 1 (a) el cuello, (b) ¢l 5= Moderado Medio Unfiesgo de 5 0 6 indica
Fundamentos — Pedro tronco, y (c) las piernas Posicion del cuello: ?: %%qdprad%.gho quela ?2025“”3 precisaa
Mondelo, Enrique + Posicion del cuello: = Maximo 5ajo, corto plazo
Gregori — Pedro Barrau Extension o flexion 8= Maximo Medio mvestigaciones y
g * Puntuacion del tronco: 9= Maximo Alto cambios,
Grupo B: (a)cuello, Flexion * Nivel de accion 4:
(b)tronco, v (c)piernas * Puntuacion de las piernas: Unriesgo de 7 amds
Sentado, de pie, pies en indica que la postura
posiciones asimétricas. requiere investigaciones

y cambios inmediatos.

Tabla 3: Operacionalizacion de variable

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO 11

Marco Teorico

2.1 Antecedentes del problema

2.1.1 Trabajos de investigacion internacionales

A nivel internacional se presentan los siguientes trabajos de investigacion que

abordan; al igual que el presente trabajo de investigacion, problemas de ergonomia:

En la investigacion presentada por Torres (1) que lleva por titulo
“Evaluacion y prevencion de los riesgos ergondémicos en la revision técnica
vehicular de la agencia metropolitana de transito del municipio de Quito”, el cual
tiene por objetivo principal identificar los factores de riesgos ergondémicos que
influyen en la linea de revision vehicular, se utilizd6 la metodologia Lest para
evaluar inicialmente de manera general los puestos individuales y luego con este
diagndstico preliminar profundizar la evaluacion de acuerdo a su situacion que esta
estrechamente relacionada con los factores fisicos del medio ambiente, la cual puede
ser considerada satisfactoria, molesta o nociva; lo que dependera de la puntuacion tal

y como sucede con el método que se empleara en el presente estudio.

Estas puntuaciones nos ayudaran a categorizar el nivel de riesgo por puesto
de trabajo y de esta forma plantear mejoras para el bienestar de los empleados,
teniendo en cuenta el medio ambiente en el que desarrollan su labor. El resultado
del trabajo muestra que el problema no se encuentra en la ergonomia de los puestos

de trabajo; si no en cambio, en el medio ambiente.

28



En tal sentido se concluye con esta investigacion, que los factores de riesgo
que afectan la labor de los empleados provienen del medio ambiente y son

principalmente el ruido y el ambiente térmico.

El trabajo desarrollado por Delgado (2), titulado “Factores de
riesgos disergonomicos en el personal de una linea de produccion en una empresa
de alimentos del estado Lara en Julio — Octubre de 2008”, tiene por objetivo
determinar los factores de riesgos disergonomicos para los trabajadores que laboran
en una empresa de manufactura y que utilizé el método OWAS para codificar las
posturas de cada trabajador, del cual se obtuvo como resultado que el principal riesgo
disergonéomico es la mala postura, seguido de las cargas. Se concluye de esta
investigacion, que el porcentaje de puestos de trabajo que se encuentran afectados a
algln riesgo disergondmico con nivel alto o extremo (niveles 3 y 4 del método

OWAS) es igual o mayor al 75% de un total de treinta trabajadores.

El trabajo presentado por Siza (3), titulado “Estudio ergondémico en los
puestos de trabajo del area de preparacion de material en Cepeda Compaiiia
Limitada” desarrollado en Ecuador, tuvo como objetivo realizar un estudio que
abarque posturas ergonémicas en cada uno de los puestos de trabajo de la empresa en
estudio, para el area de preparacion de cuero y latdbn que son empleados en la
fabricacion de carrocerias, a lo cual se dedica la compaifiia antes mencionada. Se
utilizaron los métodos OWAS y REBA principalmente para identificar
actividades que causan mayor dafio a la salud de los trabajadores, con lo cual se
obtuvo que la parte del cuerpo que sufre mayor dafio fue la columna. Se
concluye finalmente que es necesario aplicar medidas de control a fin de disminuir el

nivel de riesgo; ademas, es preciso capacitar al personal en el manejo de cargas dado
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que este es el riesgo disergondmico que causa mayor perjuicio en la productividad de

los trabajadores.

El estudio que propone Ramos (4), en su tesis titulada “Estudio de factores
de riesgo ergonémico que afectan el desempefio laboral de usuario de equipo de
computo en una institucion educativa”, resalta el proposito de conocer la situacion en
la que las condiciones ergondmicas influyen en la productividad de los usuarios que
emplean computadores para desarrollar sus actividades y como pueden estas verse
afectadas también por diversos factores fisicos. En tal sentido, la tesis estudia
principalmente el equipo de computo con el que trabaja el usuario, la iluminacioén y
temperatura del ambiente, asi como las dimensiones de los puestos de trabajo. El
método empleado fue extraido de las normas OSHA y adecuado al lugar de estudio,
ya que este método puede contemplar diversos factores fisicos y materiales de trabajo
como los que se estudiaron, y para los puestos de trabajo se empled el método

OWAS.

El resultado deriva en indicar que del equipo de computo, el punto mas
deficiente son las mesas de trabajo por no encontrarse a la altura requerida; asi mismo
para los factores fisicos el mayor problema se centra en las lamparas que iluminan
el lugar de uso. La conclusion indica que el 85% del universo estudiado (40
personas) no identifican de forma adecuada las posturas a las que deberian
someterse; por lo contrario, entienden que es preciso que ellos se amolden al
mobiliario con el que cuenta la institucion, por lo que es necesario dar a conocer

mejoras en los ambientes de trabajo.
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El proyecto de investigacion realizado por Suarez y Abreu (5), que lleva
por titulo “Estudio de los factores de riesgos disergondémicos que afectan el
desempefio laboral de los trabajadores en las industrias”, tiene como principal
objetivo realizar un estudio de los factores ergonémicos para mejorar el desempefio
de los trabajadores en la industria La Cerveceria Vegana dedicada a la produccion
de cerveza que se distribuyen en Republica Dominicana, lugar de origen de los
autores. Se empled el método del arbol de causas para analizar la raiz de los
problemas que generan los riesgos disergonomicos y también para conocer los
precedentes que ayuden a identificar causas primarias y secundarias; las cuales
deberan ser podadas para lograr mejorar el desempefio de los trabajadores. El
resultado indica que la empresa no cuenta con una metodologia de trabajo que
tome en cuenta la posturas de los operarios para realizar las actividades y que por
este motivo la presencia preponderante de los riesgos disergondmicos como las malas
posturas en primer lugar y las herramientas manuales y portatiles en segundo lugar
disminuyen la productividad de los operarios, por lo que se concluye que es necesario
implementar procesos que tomen en cuenta estos dos principales riesgos y capacitar

a los trabajadores en el uso de herramientas portatiles.

2.1.2 Trabajos de investigacion nacionales

A nivel nacional, se citan los siguientes trabajos de investigacion que se

relacionan con las variables investigadas en el presente trabajo.

El trabajo de investigacion presentado por Coral (6), titulado “Analisis,
evaluacion y control de riesgos disergondmicos y psicosociales en una empresa de

reparacion de motores eléctricos”, centra su estudio en el objetivo de demostrar la
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viabilidad del estudio costo- beneficio al implantar mejoras ergondmicas, de igual
forma mostrar la realidad del pais en cuanto a la evaluacion de este tipo de riesgos,
dada la escases de personal calificado. Se emplearon el método OWAS para los
puestos de planta pues valoran las posiciones del cuerpo entero en tareas de tipo
repetitivo a diferencia del método REBA que valora posiciones para cualquier
actividad de puestos de oficina, esta informacion de tareas realizadas por los
trabajadores deriva del IPER realizado. La investigacién presenta como resultado un
VAN de S/20,650.65 y un TIR de 38% determinando la factibilidad de la aplicacion
de las mejoras. El trabajo concluye afirmando que es posible reducir en un porcentaje
importante (40% para este caso puntualmente), patologias musculo-esqueléticas, asi

como ahorros para las compaiias.

El estudio disefiado por Manco (7), titulado “Evaluacion y control de
riesgos disergondémicos en una compafiia aseguradora de Lima”, lleva por
objetivo evaluar el impacto que tienen los riesgos disergonomicos a los que el
personal administrativo de una empresa aseguradora se encuentra expuesta. Se utilizo
la metodologia CORNELL por cada trabajador para evaluar la frecuencia,
gravedad e interferencia de los riesgos disergonémicos que se presentan en sus
labores diarias; asi mismo para evaluar el nivel de riesgo musculo esquelético se
aplicod el método REBA. Con ambos métodos es posible formular un plan de control
que ayude a reducir el riesgo de presentar problemas de tipo ergondémico, el cual
representa un costo de implementacion de S/.126,300.00 (ciento veinte seis mil
trecientos nuevos soles). Se concluye que es posible implementar el plan de control a
fin de asegurar la salud de los trabajadores, haciendo mas atractiva la compaiiia para

los inversionistas y clientes.
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El trabajo presentado por Mestanza (8), que lleva por titulo “ Evaluacion de
riesgos asociados a las posturas fisicas de trabajo en el proceso de preparacion de
equipos para alquiler en una empresa de mantenimiento de maquinaria pesada”, fue
desarrollado en la ciudad de Lima y tiene por objetivo evaluar el nivel de riesgo para
cada parte en especifico del cuerpo (cuello, brazos y hombros, antebrazos, manos y
muifiecas, tronco, piernas y rodillas) al que el trabajador en estudio; que es un varén
de 19 afios que trabaja como mecanico de apoyo en un régimen normal de trabajo, se
encuentra expuesto en su puesto de preparador mecanico de equipos pesados para
alquiler. Se utilizaron los métodos OWAS y REBA para valorizar las posturas
criticas y poder obtener niveles de riesgo de acuerdo a la puntuacion. Se obtuvieron
resultados que indican un 18.94% de posturas con riesgo alto, 17.57% en nivel
medio y como riesgo mas bajo un 49.94%, de donde se concluye que la mayor
cantidad de riesgos disergonoémicos en su nivel mas alto afectan a los miembros
inferiores y pueden ser determinantes al momento de realizar un trabajo. Asi mismo,
se recomienda capacitar al empleador en formas de trabajo y comprometerlo a

desarrollar buenas practicas que sean sostenibles en el tiempo.

La tesis presentada por Ayala y Gutiérrez (9), titulada “Incidencia de los
riesgos ergonomicos en la salud ocupacional de los estibadores de la asociacion de
comerciantes mayoristas en tubérculos, granos y derivados de Arequipa”, tiene por
objetivo determinar la gravedad que causan los riesgos ergondémicos en los
estibadores de la asociacion en estudio en la ciudad de Arequipa durante el afio 2017.
El método utilizado para llevar a cabo esta investigacion fueron encuestas con un
cuestionario estructurado el cual ayudo a identificar los principales problemas a los

cuales se enfrentan los trabajadores en sus labores diarias, los cuales en total son 70
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personas. Se obtuvieron como resultados un 80% que no toman medidas preventivas
al momento de realizar sus labores, un 11.43% que si adopta alguna medida a fin de
prevenir lesiones y un 8.57% que no opina al respecto. Se concluye entonces, que
los trabajadores de la asociacion tienen poco o ninglin conocimiento respecto a riesgos
ergonomicos y que las cargas que se presentan con mayor frecuencia son
levantamiento de carga, aplicacion de fuerza y posturas forzadas por lo es preciso
tomar medidas preventivas a fin de proteger la proteccion de la salud fisica de los

trabajadores.

En el trabajo presentado por Cornejo (10), que lleva por titulo “Evaluacion
ergondmica y propuestas para mejora en los puestos del proceso de tefiido de tela en
tejido de punto de una tintoreria”, busca desarrollar la evaluacion ergondémica y
presentar una propuesta para mejorar los puestos de trabajo que se presentan a lo
largo de proceso de tefido de tela en tejido de punto de una tintoreria ubicada en la
zona industrial de Cercado de Lima dedicada al servicio de tefiido. Se aplico la
metodologia RULA, REBA y método NIOSH para identificar los puestos mas criticos
y poder evaluarlos. El resultado describe que el costo de implementacion del plan de
mejora tendria un costo de 69 526 nuevos soles, con una VAN de 75 231 nuevos
soles, por lo que es posible y rentable realizar el proyecto puesto que la recuperacion
es menor a 2 afios. Se concluye que una vez implementado el plan es necesario
contar con indicadores que validen los resultados mensualmente y anualmente para

comprobar si las mejoras estan siendo aplicadas.

2.1.3 Otras fuentes de investigacion
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El articulo cientifico “Ergonomia Participativa: Empoderamiento de los
trabajadores para la prevencion de trastornos musculoesqueléticos”, de Garcia,
Gadea, Sevilla, Genis y Ronda (11) expuso como la ergonomia participativa se
encuentra escasamente conocida en Espafia; lugar de procedencia de los autores. Sin
embargo, resaltan como esta estrategia la ayuda en la salud de los trabajadores,
identificando principalmente el nivel de incidencia, como de prevalencia o
incapacidad. De igual forma, hace hincapié en como la ergonomia participativa tiene
como principio basico la capacitacion de los trabajadores para que ellos puedan
identificar los riesgos y dafios a la salud producto de la exposicion de carga fisica
en el trabajo. El resultado resalta la capacidad de esta técnica de resolver problemas
relativamente sencillos sin recurrir a algiin especialista, basandose simplemente en los
datos brindados por los trabajadores; asi mismo en la prioridad que se debe brindar a
cada uno de los riesgos disergonomicos identificados y la inclusion de la mayor
cantidad de trabajadores, para identificar con mayor exactitud y precision trastornos

musculoesqueléticos.

La exposicion realizada en el I Foro ISTAS de Salud Laboral: lesiones
musculo- esqueléticas, presentada por Moncada (12), expone los problemas que se
presentan a nivel musculoesquelético en los trabajadores espafioles cuando estos
realizan sus labores debido al trabajo repetitivo, de igual forma muestra las
repercusiones a nivel de la baja productividad, desmotivacion en su entorno laboral,
y cambios en su personalidad. Todas estas caracteristicas influyen en su estado de
animo, lo que desencadena en lo que los estudiosos llaman estrés laboral. El
expositor, afirma que en la Union Europea, el 64% de los trabajadores realizan

movimientos repetitivos durante alguna parte de su jornada laboral. De igual
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forma abarca, el tema de los riesgos psicosociales haciendo énfasis en sus efectos,
los cuales de acuerdo a lo que el indica son posibles de evitarse si se planifican y
ejecutan sistemas de seguridad. El expositor concluye indicando que una empresa

puede avanzar a través de iniciativas sencillas y progresivas las cuales incluyen:

e Involucrar a los operarios para que participen en identificar una situacion

propicia para su trabajo, desarrollarla y mantenerla en el tiempo.

e Disenar tecnologias para organizar los procesos, de modo que las tareas que
los componen no expongan al trabajador a esfuerzos fisicos o mentales que
puedan derivar en enfermedades y/o lesiones que produzcan en un tiempo
determinado dafios apreciables. Para lograrlo, es preciso tener en cuenta los

horarios de trabajo y la repetitividad del proceso.

e Eliminar el trabajo supervisado y pautado.

e Proveer oportunidades que impliquen variedad en las tareas individuales.
Oportunidades de contacto social que hardn que la cooperacion entre

trabajadores se vea reflejada en la productividad del proceso.

e Promocion de trabajadores en el &mbito personal y profesional.

Escalante (13), realiz6 la investigacion “Evaluacion Ergondmica De Puestos De
Trabajo”, la cual tiene por objetivo presentar métodos especificos que ayuden a las
grandes compafiias a minimizar y corregir los riesgos que existen en los diferentes
puestos de trabajo. De esta forma explica como la ergonomia adecua la relacion
hombre-maquina- entorno, empleando diversas herramientas que se enfocan en

determinar las condiciones presentes en las labores de las industrias. Para llevar a
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cabo la evaluacion el investigador empleo el método LEST y el método RULA, en
una combinacion donde el método LEST brinda informacion con un sistema de
puntuacién de acuerdo al grado de molestia desde situacion satisfactoria hasta
nocividad, esto al combinarse con el método RULA que emplea los riesgos
posturales y el factor riesgo por fuerzas se concluye que es mas precisa la
identificacion de los riesgos disergondmicos, y asi poder identificar de forma
eficiente las fortalezas y oportunidades existentes en cada puesto de trabajo; de
igual forma, aumentar la calidad de vida del trabajador, lo que a largo plazo disminuira

los costos de las industrias.

Vasquez y Prieto (14) resaltan en el articulo cientifico “Condiciones
Disergondémicas: Factores De Riesgo Lesion Musculo Esquelético En Institutos
Universitarios Del Sector Publico. Una Reflexion Para Evitar El Dafio Fisico Del
Colaborador”, la importancia de conocer los riesgos de lesion musculo esquelético en
Institutos universitarios del sector estatal en el pais de Venezuela, sector de Zulia.
Utilizando dos variables que son las condiciones disergonomicas y las
enfermedades ocupacionales, se pretende analizar los datos obtenidos de forma
cuantitativa para luego analizarlos y comprobar la vigencia de la influencia de estas
dos variables en los riesgos disergonomicos. El trabajo concluye indicando, que los
factores mas preponderantes son los esfuerzos repetitivos o sostenidos, los cuales son

perjudiciales para el bienestar fisico y mental de los trabajadores.

2.2 Bases teoricas

2.2.1 Factores de riesgo ocupacional
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En las ultimas décadas, se han centrado estudios y se ha logrado establecer
avances tecnologicos que ha contribuido a mejorar significativamente las condiciones
de los lugares de trabajo. Estos avances han ayudado a reducir y en algunos casos
eliminar los riesgos tradicionales.

Sin embargo, a pesar de los avances, aiin existen riesgos ocupacionales que en
numero son elevados y preocupantes, entre las cuales destacan condiciones poco
apropiadas en las que los trabajadores deben cumplir sus jornadas de trabajo a lo

cuales llamamos factores de riesgo ocupacional.

2.2.2 Matriz IPER

La Matriz IPER, nos sirve para hallar el nivel de probabilidad de ocurrencia
de dafio, el nivel de consecuencias previsibles, el nivel de exposicion al riesgo y
finalmente la valoracion del riesgo. El riesgo de una actividad para la empresa en
estudio es de suma importancia, pues existe un indice de accidentabilidad por el cual
se determina el grado de seguridad de un area, de modo que es calculado por el nimero
de accidentes entre el numero de horas trabajadas (15).

Para el caso de la probabilidad del dafio se manejan las caracteristicas descritas

en la tabla 4:
BAJA El dafio ocurriré raras veces.
MEDIA El dafio ocurriré en algunas ocasiones.
ALTA El dafio ocurrira siempre o casi siempre.

Tabla 4. Probabilidad de ocurrencia del dafio
Fuente: Tomado de la Resolucion Ministerial Nro. 050-2013-TR del Ministerio de
Trabajo.
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Y para determinar el nivel de consecuencia se tomaran en cuenta la

naturaleza del dafio y las partes que puedan verse afectadas, tal como muestra la

tabla 5:
Lesion sin incapacidad: pequefios cortes o magulladuras, irritacion de los ojos
LIGERAMENTE
por polvo.
DARINO Molestias e incomodidad: dolor de cabeza, disconfort.
Lesién con incapacidad temporal: fracturas menores.
DANINO Dafio a la salud reversible: sordera, dermatitis, asma, trastornos musculo-

esqueléticos.

DANINO

EXTREMADAMENTE Lesion con incapacidad permanente: amputaciones, fracturas mayores. Muerte.

Dafio a la salud irreversible: intoxicaciones, lesiones multiples, lesiones fatales.

Tabla 5: Gravedad del dafo

Fuente: Tomado de la Resolucion Ministerial Nro. 050-2013-TR del

Ministerio de Trabajo.

La interseccion de estas dos variables nos dara finalmente la Matriz IPER,; que

se muestra en la tabla 6, que nos ayudara a puntuar cada una de las actividades que

realizan los operadores.

SEVERIDAD
[Catastrofico 1
|Fatalidad 2
Permanente 3
[Temporal
Ha Podria  |Raro que| "
Comon sucedido |suceder |suceda ‘ ; - S
FRECUENCIA

Tabla 6: Matriz IPER

Fuente: Tomado del Decreto Supremo Nro. 055-2010-EM del Ministerio de Energia

y Minas (16)
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2.2.3 Tiempo de actividad

El tiempo de actividad, denominado también estudio de tiempos es una técnica
que ayuda a registrar y medir las actividades de los sistemas productivos dentro de un
sistema de atencion o produccion (17). Esta técnica se encuentra dentro de un conjunto

de técnicas de medicion de tiempos como se ve en la figura 3:

Seleccionar, Registrar, Examinar y Medir Cantidad de trabajo
ejecutado, mediante uno de los siguientes métodos

Estin
estructurada

Predeterminadas

Compilar Compilar
i |
Con suplementos para determinar Para establecer banco de datos
tiempo tipo de operaciones estandar

Figura 3: Métodos de medicion de tiempos
Fuente: Tomado de la pagina web
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-
industrial/estudio-de-tiempos/

2.2.4 Descripcion del ambito de la evaluacion de riesgos

Normalmente, cuando las empresas deciden evaluar riesgos, estos en la
mayoria de casos estan relacionados con la seguridad de los espacios de trabajo y
herramientas, por lo cual es de suma importancia evaluar en principio y como
sugerencia los posibles factores que se presentan en la tabla 7, que se muestra a

continuacioén (18):
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m Superficie libre por trabajador inferior a 2 m?.

m Altura de los techos inferior 2 3 m (2,5 m en oficinas y comercios).

m Separacién insuficiente entre materiales del puesto de trabajo para realizar trabajos en condiciones de seguridad y salud.

m Falta de autorizacién para entrar en un espacio confinado.

m Tipo de suelo inestable o deslizante.

m Falta de diferenciacién entre los pasillos definidos para el trifico de personas y los destinados al paso de vehiculos.

m Areas de trabajo no delimitadas, no sefalizadas y con visibilidad insuficiente.

m Falta de orden y limpieza en las reas de trabajo.

m Aberturas directamente accesibles, en las paredes o en el suelo, a mas de 2 m sobre el nivel inferior.

m Lados abiertos de escaleras y rampas a mas de 60 cm de altura sin proteger.

m Falta de resistencia en estanterias y estructuras de apoyo para almacenamiento.

m Inestabilidad de los apilamientos de materiales.

m Plataformas de trabajo de altura (> 2 m) no protegidas o con una superficie de trabajo insuficiente.

m Anchura de los pasilles inferior a 1 m.

m Anchura de fas puertas exteriores a los pasillos inferior a 80 cm.

m lluminacién del puesto de trabajo no adecuada a las caracteristicas de trabajo u operacion.

m Falta de mantenimiento preventivo de conformidad con unos procedimientos documentados.

m Revisiones obligatorias por normativa (aparatos elevadores, de presion, etc.) no efectuadas.

m Falta de dispositivos de accionamiento para parada total en condiciones de seguridad.

W Inexistencia de manual de instrucciones del fabricante del equipo de trabajo o, en caso de existir, no comprensible para el

m Falta de procedimientos documentados para las tareas de limpieza y preparacion de los equipos de trabajo.

m Resguardos fijos no resistentes a los esfuerzos mecanicos que se deben soportar.

m Resguardos y dispositivos de proteccion facilmente anulables, fuera de servicio o inexistentes.

m Utilizacion de los equipes de trabajo contraria a los usos previstos por el fabricante.

m Inexistencia o no utilizacion de equipos de proteccidn individual (EPT) necesarios para los trabajos desempefiados.

m Inexistencia de instrucciones para la parada o la desconexion del equipo, comprobacién de fa inexistencia de energias residuales
peligrosas y evitacion de una puesta en marcha o una conexién accidental durante las operaciones de mantenimiento, ajuste,
desblogueo, revision o reparacion de los equipos de trabajo.

.chﬁwuammmmmumm_mm
para los trabajos desarrollados.

Tabla 7. Deficiencias y factores de riesgo de seguridad
Fuente: Tomado del Manual para la identificacion y evaluacion de riesgos laborales
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2.2.5 Sistema de valoracion Westinghouse

El método Westinghouse tiene como objetivo nivelar las actividades que

realizan y el tiempo que toman estas evaluando factores externos a la actividad en si.

Se aplican cuatro factores que son las bases de este sistema: Destreza, esfuerzo,

condiciones y resistencia (19).

Destreza: Esta definida por la habilidad de un trabajador, la cual esta puntuada

de acuerdo a partir de un concepto normal y sus desviaciones.

Esfuerzo: El esfuerzo se determina por la dificultad que tiene un trabajador
para realizar una actividad, en un espacio ideal deberia estar siempre en control
del operario y puede variar desde un trabajador languido hasta un exceso,

causando dafios a la salud.

Condiciones: Son las caracteristicas que afectan mas al operario que a la
actividad. Se consideran factores externos pero que pueden variar la dificultad

del trabajo y van desde la nivelacion de luz, la ventilacion, la temperatura.

Consistencia: Este factor ayuda a determinar cuan constante o variable es una
actividad y su puntuacion es una recomendacion que determina la causa de la

falta de concordancia y la corrige.

Todos estos factores han sido traducidos numéricamente para realizar la

valoracion a cada actividad.

2.2.6 Suplementos de trabajo

Se expresan en porcentaje y se aplican al tiempo basico para obtener finalmente

el tiempo estandar. La OIT ha elaborado la tabla 8 que se muestra a continuacion, la
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cual ofrecen tiempos de descanso o recuperacion para que el trabajador pueda realizar

de manera continua su trabajo (20).

SUPLEMENTOS DE LA OIT

1. SUPLEMENTOS COMSTANTES H M (2 SUPLEMENTOS WARIABLES H M

Sup. por Mecesidades Personales 5% | 7% |E. Condiciones Atmosféricas

Suplemento Base por Fatiga 4% | 4% |(Milicalorias/Cm2/Seg)

2. SUPLEMENTOS WVARIABLES H i 16 e | D%
A Por trabajar de pie 20 | 4% 14 0B | D%
B. Por postura anormal 12 ee | D%
Ligeramente incomodo 0ed | 1% 10 03% |03%
Inclinado 2 | 3 2 % | 1%
Echado, estirado | =] 21% | 21%
C. Uso de |z fuerza o |z energia 5 3.1% |3.1%
muscular H | M 4 4.5% |4.5%
Peso en Kg 3 BA% |64%
15 05 | 1% 2 10e: | 10
g 1% | 2% |F. Concentracion Intensa H A
15 24 | 3% | Trabajo de cierta precisicn B | D%
10 3% | 5% | Fatizosos I |
125 2% | 6% | Muy fatigosos o | S%
15 5¥% | 2% |G. Ruidos H M
175 7 |10 | Continuo et | D%
2D 9% (13% | Intermitente y fuerte B | 2%
225 11% [16% | Intermitente y muy fuerte 2| 2%
25 13% |20% | Estridente y fuerte S | S
30 1% H. Tension hental H M
35.5 2% Proceso bastante complejo % | 1%
D. Mala lluminacicn H M | Proceso complejo 4% | 4%
Ligeramente por debajo de la e | o Muy complejo 2% | 8%
potencia calculada . Monotonia H I
Bastante por debajo 2% | 2 | Trabajo algo mondtono et | OBk
Absolutamente insuficiente 5% | 5% | Trabajo bastante mondtono 3% | 1%
Trabajo muy monctono a9 | 4%
1. Tedic H M
Trabajo algoaburrido B | D%
Trabajo aburrido | 2%
Trabajo muy aburrido B4 | S%

Tabla 8: Suplementos de la OIT
Fuente: Tomado de la pagina web de la Organizacion Internacional del
trabajo (OIT) https://www.ilo.org/global/lang--es/index.htm.
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2.2.7 Estrategia empresas Peru 2021

Rumbo al bicentenario de nuestro pais en el 2021, se dieron a conocer 3
principios basicos de esta estrategia; a la cual la empresa, en estudio se encuentra

suscrita y comprometida en todas sus areas, estas se muestran en la figura 4:

1. 2. 3.

Colaboracién Integridad Conocimiento Accionable

Figura 4: Principio de la estrategia Perti 21
Fuente: Pagina web http://peru2021.org/nosotros/.

En este sentido, el tema de seguridad es fundamental para ser una empresa
integra como indica el segundo principio de la estrategia al bicentenario. Se indica que
lo que se produce, debe tener una produccion o servicio que repercuta positivamente
en los trabajadores, tal como sucede en Japon donde hay mas de 20.000 empresas con
mas de 100 anos de antigiiedad y un pufiado que incluso tiene mas de 1000 afios
(Agencia de calificacion Shoko Research). A estas organizaciones longevas se les
dice Shinise. Pero ;Cual es el secreto? Las empresas japonesas han podido sobrevivir
durante tanto tiempo porque buscan que su éxito no esté vinculado exclusivamente a
obtener beneficios econdmicos, sino mas bien a su compromiso con sus trabajadores,

a sus valores y, sobre todo, a su contribucion en la sociedad (21).

2.2.8 Evolucion de la ergonomia

A principios de siglo, la mayor preocupacion a la que se enfrentaban los
ingenieros era el disefio de los materiales con los cuales iban a realizar sus labores; sin
embargo, con el pasar del tiempo y con el avance de la tecnologia, el ser humano

poseedor de conocimiento, evalia y decide invertir el orden y coloca en primer lugar
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su comodidad, permitiendo de esta forma lograr ser mas productivo con un menor
esfuerzo, lo cual es posible gracias a que el disefio esta al servicio de las necesidad
humanas. En el pasado han quedado el pensamiento de que la persona deberia
adecuarse a su espacio de trabajo que por su disefio ocasionaba dafios no solo a la
salud fisica de los trabajadores, si no también, a la salud psicologica. En la actualidad,
es el espacio el que debe adecuarse al trabajador, otorgandole la posibilidad de
desarrollar una labor confortable, con lo cual pueda desempenar de manera

apropiada sus actividades (22).

\cms:%,
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ergonomica
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Figura 5: Esquema de intervencion ergondémica de la crisis a la resolucion
Fuente: Tomado del libro de ergonomia 3: Disefio de puestos de trabajo. Mondelo,
Gregori, Blasco y Barrau.

45



2.2.9 Elreto de la ergonomia

La ergonomia precisa de poder resolver el binomio entre la maquina y el
hombre. En tal sentido el reto de lograr desarrollar correcciones a través de
diversos estudios utilizando métodos que permitan fijar limites se hace preciso a
fin de mostrar recomendaciones para evitar riesgos a la salud, los cuales ayudados
también por disefios y organizacion del trabajo haran posible optimizar la relacion

hombre — maquina (23).

2.2.10 Importancia de la ergonomia

Los beneficios mas importantes en materia de ergonomia, van mas alla que el
mero hecho de lograr un beneficio en la relacion hombre — maquina; radica también en
que la persona que vaya a pasar tiempo en una estacion de trabajo pueda desenvolverse
de manera que perciba que su estado fisico no se vea mermado por agentes fisicos
externos que hagan de su productividad como trabajador un problema en la cadena de

produccion o atencion si se tratara de un servicio.

2.2.11 Objetivos de la ergonomia

“El objetivo de la ergonomia es adaptar el trabajo a las capacidades y
posibilidades del ser humano” (24). Este concepto unido al de la psicosociologia
aplicada nos brinda una mirada global de objetivos en comin que haran de la
interaccion hombre- maquina un engranaje que funcione de manera global, estos

objetivos son mostrados en la siguiente tabla:
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Objetivos de la Ergonomia y psicosociologia aplicada

Identificar, analizar y reducir los riesgos laborales.

Adaptar el puesto de trabajo y las condiciones de trabajo a las caracteristicas del
operador.

Contribuir a las evoluciones de las situaciones de trabajo -no solo bajo el angulo
de las condiciones materiales, sino en sus aspectos socio organizativo- a fin de
que el trabajo pueda ser realizado salvaguardando la salud y seguridad, con el
maximo confort, de satisfaccion v de eficacia.

Controlar la introduccion de las nuevas tecnologias en las organizaciones y su
adaptacion a las capacidades y aptitudes de la poblacion laboral existente.

Establecer prescripciones ergondmicas para la adquisicion de utiles, herramientas
y materiales diversos.

Aumentar la motivacion y la satisfaccion en el trabajo.

Mejorar la salud de la empresa, evitando absentismo, sabotajes, etc.) y

promocionando la salud en el trabajo (segin la OMS).

Tabla 9: Objetivos de la ergonomia y psicosociologia aplicada

Fuente: Tomado del manual para la formacion del especialista. Ergonomia y
psicologia aplicada. 2009.

De igual forma, es preciso resaltar lo indicado por Maestre (25) en su publicacion,

e Fomentar la seguridad y salud de los trabajadores.

“Ergonomia y Psicosociologia”, donde indica que el objetivo de la ergonomia es prevenir
los riesgos a la salud tomando en cuenta tres principales dimensiones: fisica, mental y social;
tal como lo sefiala la definicion de la Organizacion Mundial de la Salud (OMS). Este

objetivo esta integrado por dos principios basicos que se aplican a los sistemas de trabajo.

e Beneficiar la funcionalidad, rendimiento, calidad, eficacia, confiabilidad, del

proceso
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Sobrelos e { ERGONOMIA Sobre la
operadores — orgamnzacitn

Promover Favaorecer

Segundad y Funcionabdad

Salud

Productvidad

Eficacia

Cabdad

L

Fiabiidad

Figura 6: Efectos de la ergonomia sobre los operadores de las organizaciones
Fuente: Tomado del libro ergonomia y psicosociologia.

2.2.12 Contribuciones de la ergonomia a la competitividad y productividad

La ergonomia es un tema amplio que va mas alla del método tradicional del
manejo de comportamientos para realizar una tarea o actividad donde se cree que el
trabajador debe adecuarse al puesto; y en cambio, acepta que existe un conflicto entre
las exigencias del puesto y la posibilidad de que los trabajadores actiien de diferente
manera; justamente, por tener diferentes necesidades al momento de realizar sus
labores y que por eso se debe priorizar al ser humano sobre la herramienta a fin de

disminuir o eliminar los riesgos fisicos o psicologicos.

En cuanto a la productividad, es posible mejorarla siempre en cuando se tenga
indicadores de riesgos disergondmicos los cuales pueden ser detectados a través de
mediciones o evaluaciones las cuales revelaran el grado de riesgo y por ende sera
posible tomar accion, a fin de corregir y evitar mermas en produccion o deficiencias
de servicio por dafios a la salud de los trabajadores; asi mismo, al superar estos

riesgos sera posible generar un valor agregado lo que implica mejorar tiempos,
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reducir perdidas y por ultimo fidelizar a los empleados que sentiran gusto de trabajar
en sus puestos y capitalizaran los esfuerzos que se realizan por brindarles un mejor
ambiente de trabajo, los cuales se veran reflejados en una reduccion de errores y

mejores performances ().

2.2.13 Clasificacion de la ergonomia

Tal como lo cita Coral, y para este tipo de estudios donde se pretende
identificar los riesgos disergondémicos a los cuales se encuentran expuestos los
trabajadores, es preciso clasificar los tipos de ergonomia para conocer de forma

independiente como se estudian los elementos de la interrelacion hombre-maquina.

Por tal motivo se citard la clasificacion segin los elementos del Sistema de

trabajo y segin la Asociacion Espaiola de Ergonomia (27).

2.2.14 Clasificacion segun elementos del sistema de trabajo

Cuando hablamos de compenetracion entre el operario y los demas elementos
que componen el sistema de trabajo; estos deben estar estrechamente relacionados
por lo indicado por Maestre; sin embargo, existen caso en los que uno de estos
elementos es preponderante dentro del global. Es asi como se ha dado lugar a una

clasificacion de la ergonomia, las cuales son presentadas a continuacion:
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Divisién Elemento del sistema de trabajo

: = Medios de trabajo/espacios de
Ergonomia geométrica

trabajo
Ergonomia ambiental Ambiente de trabajo
Ergonomia temporal Procesos de trabajo
Ergon‘orm‘a e Procesos de trabajo
organizaciones

Tabla 10: Divisiones de la ergonomia

Fuente: Tomado de la pagina web de la asociacion espafiola de ergonomia.

Ergonomia Geométrica: Estudia la relacion que existe entre los trabajadores y
las condiciones geométricas de su areay espacio de trabajo para obtener

informacion y plasmarla en un disefio adecuado del puesto de trabajo.

; . Incluve t tura, humedad,
Ambiente Térmico s ".e empu-a A
velocidad del aire, entre otros.
Ambiente visual Ilummacion
Ambiente acustico Ruido
Ambiente mecanico Vibraciones
Ambicate . Radiaciones
electromecanico
Calidad del aire Contaminantes quimicos v biologicos

Tabla 11: Factores ambientales que influyen en la ergonomia
Fuente: Tomado del libro ergonomia y psicosociologia. 2007.

Ergonomia Ambiental: Emplea factores fisicos, quimicos y biolégicos que en
conjunto forman parte importante del sistema de trabajo. Es posible encontrar

gran cantidad de factores, tal como se muestra en la tabla siguiente:

Ergonomia Temporal: Relaciona al operador con aspectos relacionados al

tiempo para estudiarlos en conjunto. Los aspectos mas frecuentes que se
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pueden encontrar son los horarios de trabajo, los ritmos de trabajo, la

repetitividad de la accion, turnos, la organizacion de pausas y los descansos.

Ergonomia de las organizaciones: Se enfoca en buscar la manera de adaptar
los factores que rodean a los operarios (factores organizativos, sociales y
culturales). También basa su estudio en el estudio de trabajos en cada, grupo,

participacion de trabajadores y automatizacion.

2.2.15 Clasificacion de la Asociacion Espaiola de ergonomia

La Asociacion Espafiola de Ergonomia (AEE) fue creada en 1989, es la que

plantea de manera mas actualizada una division de la ergonomia y también mas

ajustada a las necesidades globales; segun Maestre dicha asociacion clasifica a

la ergonomia de la siguiente manera:

Ergonomia biométrica: Estudia aquellos aspectos que se encuentran
relacionados con la carga fisica, postura, operatividad, tomando en cuenta las

mediciones antropométricas y utilizando la ingenieria biomecénica (28).

Ergonomia ambiental: La ergonomia ambiental, estudia los factores
ambientales, generalmente fisicos que son parte del sistema que conforman
el trabajador y su entorno de trabajo, los cuales deben estar intimamente
relacionados con los ambientes térmicos, visuales, acusticos, mecanicos,

electromagnético y de distribucion del puesto de trabajo (29).

Ergonomia cognitiva: La ergonomia cognitiva estudia aspectos cognitivos que
se emplean en el disefio de los sistemas de trabajo. El principal problema que

enfrenta en la actualidad esta disciplina es engranar a los componentes del
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sistema, el ser humano, el artefacto y la organizacion, pues segin esta
disciplina estos deberian modelarse por separado. En tal sentido se busca
replantear dos temas centrales de la disciplina, identificados como los errores
humanos y la distribucion de funciones entre los seres humanos - artefactos y
para esto indica que la ergonomia cognitiva estudia el disefio donde las
personas se encuentran altamente influenciadas por los estimulos del ambiente,
por informacion de otras personas y/o trabajadores, y trasmitir informacion a

otras personas con las que interactuan para que puedan realizar sus tareas (30).

Ergonomia preventiva: Esta ergonomia trabaja relacionada con disciplinas
de la seguridad e higiene en las areas de trabajo. Por tal motivo tiene como
principal estudio las condiciones de seguridad, salud y confort laboral. Analiza,
principalmente el esfuerzo y la fatiga muscular, determinacion del trabajo y

descanso para ayudar a otras ciencias como la biomecanica y la fisiologia (31).

Ergonomia de concepcion: Tal como lo manifiesta Cuenca, esta disciplina
permite actuar sobre la maquina, e incluso a gran magnitud dentro de toda un
area y se aplica durante el disefio de los productos, sistemas y entornos de
trabajo y mostrarlos como un proyecto, el cual debe ser realizado por un
ergonomo especialista que tenga especial cuidado en los detalles, a fin de

evitar inconvenientes cuando se desarrolle el proyecto.

Ergonomia especifica: El resumen mostrado por Coral, nos indica que la
ergonomia especifica consiste en diseflos especiales y personalizados para
trabajadores cuyas caracteristicas no permiten que se les incluya en el grupo

general de trabajadores, ya sea por discapacidad, poblacion infantil, etc.
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Ergonomia correctiva: Abarca las anomalias ocasionadas por una condicion,
una alteracion o pérdida de comodidad y de seguridad de los trabajadores;
asi mismo, por pérdida de suficiencia en la produccion en términos de
cantidad y calidad. Realiza un comparativo entre condiciones pasadas y
actuales, después de corregir condiciones ambientales, posturas, opiniones

de los operarios y sus caracteristicas (26).

2.2.16 Actividades fundamentales de almacén

Los procesos de almacenamiento, en los cuales el operario de almacén

realiza diferente maniobras para lograr ubicar y retirar bienes, son 4 (32):

Proceso de recepcion: Se refiere a dar ingreso a los bienes que envian los
proveedores. En este proceso es imprescindible verificar el estado de los
bienes que son recepcionados y que posteriormente seran almacenados como
stock. De la misma forma se observan caracteristicas del producto, cantidades,
pesos por lo que los movimientos repetitivos se encuentran presenten durante

todo el proceso.

Proceso de almacenamiento: En este proceso sera necesario ubicar los bienes
en sus respectivos espacios. No siempre se podra realizar de forma manual,
existira mercaderia para que se tenga que emplear herramientas como cintas

transportadoras, elevadores, carretillas, montacargas, etc.

Proceso de conservacion y mantenimiento: Para el proceso de conservacion y
mantenimiento se tratara de mantener en perfecto estado el bien mientras se

encuentre almacenado.
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e Proceso de expedicion: Cuando se requiera despachar algun bien, este sera
extraido de su lugar en forma manual o mediante equipos de manipulacion

existentes

2.2.17 Interfaz persona — maquina

La salud, el bienestar, la comodidad, la calidad y la satisfaccion en las
actividades que realicen las personas estan estrechamente relacionados y depende
de los diversos factores que se encuentran en sus espacios de trabajo y de los

objetos o herramientas con los cuales laboren.

En tal sentido, existen diversas de formas de estudiar y analizar espacios y
puestos de trabajo, de las herramientas y de las actividades que las personas realizan;
sin embargo, es preciso entender que todas las interacciones de los sistemas persona
— maquina son determinantes en los factores psicosociologicos y fisiologicos
que se presentan las personasy que de esto dependera la satisfaccion o insatisfaccion
en el trabajo, lo cual se ve reflejado en su productividad como parte importante de los
resultados de las compafiias; asi mismo, en sus estados de animo lo cual potenciaran

o inhibirdn su creatividad, entrega, disposicion, etc.

2.2.18 Relaciones dimensionales del sistema

Para lograr el bienestar del trabajador en una tarea es preciso encontrar
armonia entre las relaciones dimensionales entre el hombre y su espacio de accion.
Un puesto incomodo que no se ajusta a las necesidades del trabajador causa malestar
en él, y es grave porque muchas veces el mismo trabajador no se da cuenta del mal
disefio de su estacion de trabajo. Es algo que soporta dia a dia, durante jornales

completos de trabajo y que en un tiempo no muy largo provoca absentismos,
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desinterés por sus labores, baja productividad y mala calidad en lo que produce u

ofrece.

Un principio ergondmico es adaptar la actividad a la necesidad y capacidad
del trabajador y no a la inversa como suele suceder. Si evaluamos, un tercio de
nuestro tiempo estd dedicado al trabajo y al ser asi estamos formando sistemas
hombre — maquina que no tienen relaciones dimensionales adecuadas (22). Estas

son mostradas en la figura 7:

‘ YT [ ] (?)

0;9;

Figura 7: Posiciones basicas para la toma de medidas antropométricas

Fuente: Tomado del libro Introduccion al estudio del
trabajo.

2.2.19 El factor humano en la aplicacion del estudio de trabajo
El factor humano es si no uno de los mas importantes, el principal elemento
en las actividades de una empresa, porque a través de las personas es posible controlar

el uso de recursos o promover la venta de servicios. Entonces, partiendo de esta

premisa es fundamental que un empleado se encuentre motivo a dar lo mejor de si
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mismo. Los jefes o gerentes necesitan mostrar un bueno motivo por el cual los
trabajadores deberian dar todo de si y quieran hacerlo. Es poco 1util que se
preparen grandes planes o demasiadas instrucciones en actividades si las personas
no encuentran emocion en su realizacion. Por ende se requiere que los empleados
de todos los niveles sientan que laboran en un entorno seguro y saludable, donde los
protagonistas son ellos. Cuando esto sucede es posible llevar a cabo un buen trabajo,
libre de errores y siempre mejorando la productividad, ademas de mostrar disposicion

para ayudar a realizar mejoras que siempre existiran.

Para que el estudio de trabajo se aplique con éxito en una compafia es
preciso contar con la colaboracion de los trabajadores, inicialmente con los mandos
por area los cuales llevaran el mensaje de la importancia del estudio del trabajo a
niveles inferiores, asi mismo, es preciso conocer las necesidades del personal; tal
como se muestra en la figura 8, lo que conllevara a priorizar unas sobre otras, dado
que el ser humano sigue una escala en la cual si no se ha logrado satisfacer

una necesidad no sera posible enfocarse en otra (33).

Autorrealizacion
Individuacion
Integracion
Seguridad

Fisioldgicas

Figura §: Jerarquia de las necesidades de Maslow
Fuente: Tomado del libro Introduccion al estudio del trabajo.
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2.2.20 Plano de referencia

El plano de referencia tal como indica, son las superficies planas imaginarias,
que transversalmente atraviesan las partes del cuerpo para usarlas como referencia
de las respectivas mediciones (34). Dichas referencias se muestran a detalle en la

figura 9:

Plano Transversal

4

Planos del Cuerpo

Figura 9: Plano de referencia del cuerpo humano

Fuente: Tomado del libro El estrés laboral una perspectiva individual y colectiva.
Prevencion, trabajo y salud: Revista del Instituto Nacional de Seguridad e Higiene.
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Los planos de referencia se describen (35) de la siguiente manera en la tabla

12:

Pasa exactamente por la mitad

del cuerpo dividiéndolo en dos

mitades simétricas, derecha e
izquierda

Plano Sagital

Es un plano vertical en angulo
recto respecto al plano sagital

Plano Frontal o Coronal que divide en dos parte el
cuerpo humano, ventral y
dorsal.

Este plano es perpendicular
i biitide respect? alos d?? otros Phnos
anteriores y divide de igual

Transversal :
forma en dos partes, superior e
inferior.

Tabla 12: Planos del cuerpo humano
Elaboracion propia

2.2.21 Espacios de actividad

El principio ergonémico fundamental es el cual adapta las actividades a

las capacidades y limitaciones de los trabajadores, no a la inversa (22).

Partiendo de este punto el disefio de puesto de trabajo debe estar
indefectiblemente adecuado a las compatibilidades dimensionales entre las personas y

su entorno. Dicha interseccion se muestra en la figura 10y 11:
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DISENO PUESTO DE TRABAJO (PP.TT.)
DISTF\{)BEUCION REQUISITOS
FUNCIONES i
y \‘ . :pund-zl]o
« Fisicos-perceptivos
MAQUINAS ~ USUARIOS  imp | .
« Decisionales
SENALES Y ESTIMULOS
CLARIDAD _
‘ DISENO PP.TT.
PASA
NO PASA CONTRASTAR }——»=| * Estructuras
REDISTRIBUCION FUNCIONES « Diferencias
« Tareas
» Organizar
IMPLEMENTAR ‘
PASA
NO PASA Compatibilizar | o < CONTRASTAR
REDISTRIBUCION FUNCIONES PM

Figura 10: Diseno del puesto
Fuente: Tomado del libro Ergonomia 1: Fundamentos por Mondelo

j:u%“%

4

?m“s,

““\

S
AR

Figura 11: Antropometria en funcion de necesidades

Fuente: Tomado del libro Ergonomia 1: Fundamentos por Mondelo.
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2.2.22 La postura de trabajo

“La postura es el resultado de una decision, que busca una eficacia y una
seguridad Optima para la salud del trabajador” (24). Tomando en cuenta lo
indicado, también aduce que las malas posturas no son solamente fruto de que el
trabajador desconozca las posturas correctas, si no en cambio, también de no poder
realizar posturas correctas, esto se resume en la figura 12. En tal sentido es preciso
tener en cuenta los siguientes principios (6):

e [Evitar posturas indeseables, de igual forma actividades prolongadas y

repetitivas que provoquen fatiga corporal.

e Las maquinas deben dar la posibilidad y permitir al trabajador cambiar de
postura sentado y de pie, teniendo siempre en cuenta que es preferible la

postura sentado por lograr mayor comodidad y descanso en el trabajador

e La postura va a depender de los esfuerzos que se requieran; asi mismo, es

preciso proporcionar elementos que permitan el descanso del trabajador.
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PULSTO DL TRABAJO

¢ Pesos y dficutades
ge las Cargas scany?

¢Espacio para oz
embros inferiores?

¢ LSPACiOs para o8
membros inferiores?

Cloperars selevants

DE PIE CON
APOYA MUSLOS

DEPIE

Figura 12: Diagrama de flujo para decidir la postura de trabajo
Fuente: Tomado del Manual para la formacion del especialista. Ergonomia y
psicologia aplicada por Llaneza.

2.2.23 M¢étodos ergondmicos

2.2.23.1 Meétodo NIOSH

El método permite determinar el peso maximo recomendado de una carga en
funcion de las caracteristicas del levantamiento para asi proponer medidas de

prevencion que ayuden a evitar dafios en el trabajador (36).
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Este método ayuda al area de seguridad a evaluar y prevenir la ocurrencia de
dafios en la zona lumbar de trabajadores que realizan actividades repetitivas de
levantar o descargar la carga en el plano sagital. En la figura 13 se aprecia un ejemplo

de la aplicacion del método:

Nombre del estudio Nemo
Género Hombre (1)| Mujer (2) 1 |
Edad 40
- la mejor Factores de la peor Factores de
Distancia horizontale de levantamiento en cm 30 0.83 40 0,63
Altura vertical de levantamiento en cm 70 0.99 60 0,96
Distancia vertical recorrida en cm 5 1,00 15 1,00
Calidad de prension 1 1.00 1 1,00
Angulo de asimetria en grados 0 1,00 45 0,86
Duracion del trabajo de levantamiento h 2 ' 2 B
Numero de levantamientos per minuto 3 079 3 079
Manutencion con 1 6 2 manos 2 1.00 2 1,00
Manutencion por 1 6 2 personas 1 1.00 1 1,00
Manutenciones adicionales (0, 1 =oul) 0 1.00 0 1,00
Carga limite aconsejada 10.0 10.0

Peso de la carga manipulada en kg
Indice de levantamiento

% de hombres a riesgo

% de mujeres a riesgo

Figura 13: Ejemplo de aplicacion del método NIOSH
Fuente: Tomado de la Guia de clasificacion de métodos de evaluacion y/o
prevencion de riesgos por trastornos musculo esqueléticos por Malchaire.
El indice de levantamiento es calculado por la relacion entre el peso que en

realidad se levanta y el peso limite recomendado. En tal sentido el valor del indice

de riesgo seria (36):
e <1, es insignificante
e De 1 a3, existe y la situacion debe mejorarse

e 3, esinaceptable
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2.2.23.2 Método OWAS

El método OWAS (Ovaka working posture analysing system), tal como lo

indica Mestanza (8), es un método que evalia la postura de la carga durante el

trabajo identificando las posturas mas comunes de trabajo para la espalda (4

posturas), brazos (3 posturas) y piernas (7 posturas), y el peso de la carga manejada

(3 categorias). El detalle se muestra en la figura 14:

Espalda

Recta, flexion hacia adelante o extension, rotacion o flexion
lateral, rotacion e inclinacion lateral o flexion hacia adelante.

Brazos

Dos brazos debajo de los hombros, uno de los brazos al nivel
o por encima de los hombros, los dos brazos al nivel o por
encima de los hombros.

Piernas

Sentado, de pie con las dos piernas rectas, de pie con el
peso del cuerpo sobre una pierna, de pie o de cuclillas con
las rodillas flexionadas, de pie o puesto en cuclillas con una

unica rodilla flexionada, de rodillas sobre 1 6 2 rodillas,

marcha o movimiento.

Peso de las cargas o
esfuerzos realizados

Peso o fuerza necesaria < 10 kg, entre 10 —20 kg. > 20 kg.

Figura 14: Etapas del método OWAS

Elaboracion propia.

Las observaciones que se realizan son instantaneas, es decir cuando se esta

llevando a cabo la actividad y el muestreo ha sido generalmente con intervalos de

tiempos constantes. Owas fue desarrollado en Finlandia, en una compaiiia dedicada

a la industria del acero para poder describir la carga de trabajo en la revision de

hornos en la funcion del hierro.
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En la actualidad este método puede ser aplicado mediante sistemas

informaticos que ayudan a realizar el calculo de manera mas eficiente y exacta.

La ventaja de utilizar este método radica en que al concentrarse en posturas a

intervalos de tiempo regulares, tiene en cuenta factores externos, como los cambios

que existen en las condiciones de trabajo durante el tiempo; sin embargo, solo puede

derivar en la cuantificacion de las frecuencias de los diferentes esfuerzos y posturas.

2.2.24 Introduccion al método RULA

El método RULA entre una de sus principales caracteristicas, se enfoca en

efectuar una evaluacion rapida y simple de las condiciones de trabajo. El método fue

desarrollado para identificar los esfuerzos musculares que desarrollan los trabajadores

y que ponen en riesgo su salud por fatiga muscular (37), tal como se muestra en la

figura 15:.
Hombros | )
Puntuacion Puntuacion
> A Musculos Fuerza C
Punos
Torsion
punos / Puntuacion
global
\
Nuca
Tonco | ) P Musculos Fuerza -
0 0
Plernas
J

Figura 15: Descripcion grafica de método RULA

Fuente: Tomado de la Guia de clasificacion de métodos de evaluacion y/o
prevencion de riesgos por trastornos musculo esqueléticos por Malchaire.
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2.2.25 Fundamentos del método RULA

La excesiva carga postural es un factor importante para la presencia de
trastornos de tipo musculo — esqueléticos. Esto significa que si los operadores
adquieren posturas inadecuadas de forma continua o repetitiva y durante un largo
periodo de tiempo, se generan riesgos disergondmicos lo que a largo plazo afectan a
su salud. En tal sentido si las compatfiias pretenden adoptar medidas de mejora es

preciso reducir estos riesgos a fin de mejorar los puestos de trabajo (38).

2.2.26 Aplicacion del método RULA

El método RULA es bastante preciso y muy util para estudiar actividades por
separado, por tal motivo nos ayuda a realizar mejoras en puntos especificos, sin
necesidad de cambiar todo el proceso, por lo cual es sencillo de aplicar. La eleccion
de la actividad esta regida por la cantidad de ciclos de trabajo o por el tiempo que pasa

el operario en cada postura (38).

La mediciones que se realizaran son formadas por angulos que se forman entre
el plano sagital del cuerpo y las extremidades inferiores o superiores. RULA divide al
cuerpo en dos grupos. El grupo A que incluye miembros superiores e inferiores y el
grupo B que incluye piernas, troncos y el cuello. Existen tablas propias del método,
las cuales califican ambos grupos sacando puntajes parciales; adicionalmente, estos
puntajes pueden verse modificados en funcion del tipo de actividad muscular

desarrollada, asi como de la fuerza aplicada en el desarrollo de la tarea (38).

2.2.26.1 Evaluacion del grupo A
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Que corresponde a las puntuaciones del brazo, antebrazo y muiieca. Para

obtener el puntaje global es necesario obtener el puntaje por miembro.
e Puntuacion del brazo

Se obtiene a partir de su grado de flexion o extension. Es necesario medir el
angulo que forma el eje del brazo con el eje del tronco. La figura 16, muestra las

diferentes formas de medicion para obtener la puntuacion del brazo.

Una vez que se obtenga la puntacion; y como ya se menciond antes, esta puede ser
modificada de acuerdo a si existe elevacion, abduccion, rotacion o punto de apoyo.

Se muestra el procedimiento en la figura 16, tabla 13 y 14:

n >90°

Figura 16: Medicion del angulo del brazo
Fuente: Diego-Mas, Jose Antonio. Evaluacion postural mediante el método RULA.
Ergonautas, Universidad Politécnica de Valencia.
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Posicion

Puntuacién
Desde 20° de extension a 20° de flexién 1
Extension >20° o flexion >20° y <45° 2
Flexion >45° y 90° 3
Flexion >90° 4

Tabla 13: Puntuacion del brazo
Fuente: Diego-Mas, Jose Antonio. Evaluacion postural mediante el método RULA.
Ergonautas, Universidad Politécnica de Valencia, 2015

Posicion

Puntuacién
Hombro elevado o brazo rotado +1
Brazos abducidos +1
Existe un punto de apoyo -1

Tabla 14: Modificacion de la puntuacion del brazo
Fuente: Diego-Mas, Jose Antonio. Evaluacion postural mediante el método RULA.
Ergonautas, Universidad Politécnica de Valencia, 2015

e Puntuacion del antebrazo

La puntuacion del antebrazo se obtiene por la medicion de la flexion, que se
obtiene del angulo que forma el eje del antebrazo y el eje del brazo. La puntuacion
valora la flexion del antebrazo y puede ser aumentada si el antebrazo cruza la linea del
cuerpo o si se realiza una actividad a un lado del cuerpo. La aplicacion se puede ver

en la figura 17, junto con la tabla 15 y tabla 16:
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Figura 17: Medicion del dngulo del antebrazo
Fuente: Diego-Mas, Jose Antonio. Evaluacion postural mediante el método RULA.
Ergonautas, Universidad Politécnica de Valencia.

Posicién Puntuacién
Flexion entre 60° y 100° 1
Flexién <60° 0 >100° 2

Tabla 15: Puntuacion del antebrazo
Fuente: Diego-Mas, Jose Antonio. Evaluacion postural mediante el método RULA.
Ergonautas, Universidad Politécnica de Valencia.
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Posicién Puntuacién
A un lado del cuerpo +1

Cruza la linea media +1

Tabla 16: Modificacion de la puntuacion del antebrazo
Fuente: Diego-Mas, Jose Antonio. Evaluacion postural mediante el método RULA.
Ergonautas, Universidad Politécnica de Valencia.

e Puntuacion de la mufieca

Esta puntuacion se obtiene a partir del angulo de flexion o extension medido
desde la posicion normal de la mufieca. El procedimiento para obtener la puntuacion

se muestra en la figura 18, tabla 17, tabla 18 y tabla 19:

Figura 18: Medicion del angulo de la muiieca
Fuente: Diego-Mas, Jose Antonio. Evaluacion postural mediante el método RULA.
Ergonautas, Universidad Politécnica de Valencia.
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Posicién Puntuacién

Posicidon neutra 1
Flexion o extension > 0°y <15° 2
Flexion o extension >15° 3

Tabla 17: Puntuacion de la mufieca
Fuente: Diego-Mas, Jose Antonio. Evaluacion postural mediante el método RULA.
Ergonautas, Universidad Politécnica de Valencia.

Posicién Puntuacién
Desviacion radial +1
Desviacion cubital +1

Tabla 18: Modificacion de la puntuacion de la mufieca
Fuente: Diego-Mas, Jose Antonio. Evaluacion postural mediante el método RULA.
Ergonautas, Universidad Politécnica de Valencia.

Posicion Puntuacién
Pronacion o supinacién media 1
Pronacion o supinacién extrema 2

Tabla 19: Puntuacion del giro de la mufieca
Fuente: Diego-Mas, Jose Antonio. Evaluacion postural mediante el método RULA.
Ergonautas, Universidad Politécnica de Valencia.

2.2.26.2 Evaluacion del grupo B

La puntuacion del grupo B se obtiene a partir de los 3 miembros que lo
componen (cuello, tronco y piernas). Previamente, es necesario obtener las

puntuaciones de cada miembro.

e Puntuacion del cuello
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Se obtiene a partir de medir el angulo entre el eje de la cabeza y el eje del
tronco, este angulo determina la flexion o extension existente, tal como se muestra en

la figura 19. Esto se puntia de acuerdo a las tablas 20 y 21.

Figura 19: Medicion del angulo del cuello
Fuente: Diego-Mas, Jose Antonio. Evaluacion postural mediante el método RULA.
Ergonautas, Universidad Politécnica de Valencia.

Posicidén Puntuacién
Flexién entre 0° y 10° 1
Flexién >10°y <20°

Flexion >20°

AWN

Extension en cualquier grado

Tabla 20: Puntuacion del cuello
Fuente: Diego-Mas, Jose Antonio. Evaluacion postural mediante el método RULA.
Ergonautas, Universidad Politécnica de Valencia.
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Posicién Puntuacién
Cabeza rotada +1

Cabexa con inclinacién lateral +1

Tabla 21: Modificacion de la puntuacion del cuello
Fuente: Diego-Mas, Jose Antonio. Evaluacion postural mediante el método RULA.
Ergonautas, Universidad Politécnica de Valencia.

e Puntuacion del tronco

Esta puntuacion se determina de la forma en la que el trabajador opera, sentado
o de pie. En caso de estar de pie se determinara por el angulo de flexion que existe
entre el tronco y la vertical. Esta puntuacion se puede aumentar si existe rotacion o
inclinacion lateral del tronco. Estas posiciones pueden aumentar de manera
simultanea, lo que implica que es posible que la puntuacion se vea incrementada hasta
en dos puntos adicionales. Se muestra la figura 20, tabla 22 y 23 el proceso de

puntuacion:

Figura 20: Medicion del angulo del tronco
Fuente: Diego-Mas, Jose Antonio. Evaluacion postural mediante el método RULA.
Ergonautas, Universidad Politécnica de Valencia.
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Posicién Puntuacion

Sentado, bien apoyado y con un dngulo tronco-caderas 1
>90°

Flexion entre 0° y 20° 2
Flexion >20°y <60° 3
Flexion >60° 4

Tabla 22: Puntuacion del tronco
Fuente: Diego-Mas, Jose Antonio. Evaluacion postural mediante el método RULA.
Ergonautas, Universidad Politécnica de Valencia.

Posicién Puntuacién
Tronco rotado +1
Tronco con inclinacion lateral +1

Tabla 23: Modificacion de la puntuacion del tronco
Fuente: Diego-Mas, Jose Antonio. Evaluacion postural mediante el método RULA.
Ergonautas, Universidad Politécnica de Valencia.

e Puntuacion de las piernas

Se obtiene a partir de la distribucion del peso entre ambas piernas, los apoyos
que existan y si las posiciones son sedentes. La forma de puntuar se muestran en la

figura 21, junto con las tabla 24:
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Figura 21: Medicion del angulo de las piernas
Fuente: Diego-Mas, Jose Antonio. Evaluacion postural mediante el método RULA.
Ergonautas, Universidad Politécnica de Valencia.

Posicién Puntuacion
Sentado, con piernas y pies bien apoyados 1
De pie con el peso simétricamente distribuido y espacio 1

para cambiar de posicion

Los pies no estan apoyados o el peso no esta 2
simétricamente distribuido

Tabla 24: Puntuacion de la pierna
Fuente: Diego-Mas, Jose Antonio. Evaluacion postural mediante el método RULA.
Ergonautas, Universidad Politécnica de Valencia.

2.2.26.3 Puntuacion de los grupos Ay B

Luego de obtener las puntuaciones por grupo, se calculara la puntuacion global

por grupo. Por lo cual se utilizaran dos tablas 25 y 26 que se muestran a continuacion:
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Tabla 25: Puntuacion del grupo A
Fuente: Diego-Mas, Jose Antonio. Evaluacion postural mediante el método RULA.
Ergonautas, Universidad Politécnica de Valencia.
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Tabla 26: Puntuacion del grupo B
Fuente: Diego-Mas, Jose Antonio. Evaluacion postural mediante el método RULA.
Ergonautas, Universidad Politécnica de Valencia.

2.2.26.4 Puntuacidn final

Las puntuaciones de los grupos A y B son globales y consideran las posturas
por trabajador; sin embargo, se empleara una puntuacion final que valorara el caracter

estatico o dinamico de la postura y las fuerzas que se ejercen durante su adopcion.
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La puntuacion de los grupos A y B pueden incrementarse en un punto siempre
en cuando la actividad sea estatica ( es decir la postura se mantiene mas de un minuto
seguido) o bien si es repetitiva (se repite 4 o0 mas veces por minuto). Si la actividad es
ocasional, poco frecuente o de corta duracion, se considerara como una actividad

dinamica y por ende no se modificara la puntuacion tal como indica la tabla 27.

De igual manera, se incrementaran las puntuaciones anteriores si se ejercen

fuerzas. Se muestran las puntuaciones en la tabla 28:

Tipo de actividad Puntuacion
Estatica (se mantiene mas de un minuto seguido) +1
Repetitiva (se repite mas de 4 veces cada minuto) +1
Ocasional, poco frecuente y de corta duracién 0

Tabla 27: Puntuacion por tipo de actividad
Fuente: Diego-Mas, Jose Antonio. Evaluacion postural mediante el método RULA.
Ergonautas, Universidad Politécnica de Valencia.

Carga o fuerza Puntuacién
Carga menor de 2 Kg. mantenida intermitentemente 0
Carga entre 2 y 10 Kg. mantenida intermitentemente +1
Carga entre 2y 10 Kg. estatica o repetitiva +2
Carga superior a 10 Kg mantenida intermitentemente +2
Carga superior a 10 Kg estatica o repetitiva +3
Se producen golpes o fuerzas bruscas o repentinas +3

Tabla 28: Puntuacion por carga o fuerzas ejercidas
Fuente: Diego-Mas, Jose Antonio. Evaluacion postural mediante el método RULA.
Ergonautas, Universidad Politécnica de Valencia.
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Finalmente la puntuacion final se obtendra a partir de la tabla 29:

Puntuacién D

Puntuacién C 1 2 3 4 5 6 7
1 1 2z 3 3 4 5 5
2 2 2 3 B 4 5 5
3 3 3 3 - 4 5 6
4 3 = 3 4 5 6 6
5 4 4 4 5 6 7 7
6 4 4 5 6 6 7 7
7 5 5 6 6 7 7 7
8 5 5 6 7 7 7 7

Tabla 29: Puntuacion final RULA
Fuente: Diego-Mas, Jose Antonio. Evaluacion postural mediante el método RULA.
Ergonautas, Universidad Politécnica de Valencia

2.2.26.5 Nivel de actuacidén

Una vez obtenida la puntuacion final, es preciso identificar el nivel de
actuacion sobre el puesto. Las puntuaciones se muestran en la tabla 30 y se resumen

de manera mas clara en la figura 22.

Puntuacién Nivel Actuacion
lo2 1 Riesgo Aceptable

304 2 Pueden requerirse cambios en la tarea; es conveniente
profundizar en el estudio

[¥p]
| =]
(&R
(TE]

Se requiere el redisefio de la tarea

=]
£

Se requieren cambios urgentes en la tarea

Tabla 30: Niveles de actuacion segun la puntuacion final obtenida
Fuente: Diego-Mas, Jose Antonio. Evaluacion postural mediante el método RULA.
Ergonautas, Universidad Politécnica de Valencia.
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Fuerzas o Cargas

Giro
Muneca

Puntuacidén Grupo A
Puntuaclon Grupo B

Puntuacion
D

MNivel de Actuacion

Figura 22: Esquema de puntuaciones RULA
Fuente: Diego-Mas, Jose Antonio. Evaluacion postural mediante el método
RULA. Ergonautas, Universidad Politécnica de Valencia

2.3 Definicion de términos basicos

e Actividad. Conjunto de tareas que son realizadas como parte de un proceso

realizado por una persona y/o maquina.

e Almacén. Espacio fisico que preserva bienes o productos que seran empleados

dentro de la cadena de suministro.

e Bienes de capital. Es un bien duradero que se emplea en la produccion de
bienes y/o servicios, es decir para obtener un producto o servicio final. Son

conocidos como factores de produccion primarios
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Cadena de abastecimiento. Es una practica que se basa en la filosofia
ganar/ganar, que consiste en planificar, organizar y controlar las cadenas de

valor, que se aplican a todos los proveedores, productores y clientes.

Core business. Es la razon de ser de la compaiiia, aquello que justifica su
existencia y con lo cual va a generar rentabilidad para mantenerse en el

negocio.

Eficiencia. Medida de la salida real de una estacion definida, en comparacion

con la tasa estandar de produccion en el mismo niimero de hora

Fatiga. Cansancio que se experimenta después de un intenso y continuado

esfuerzo fisico.

Izaje. Forma de levantar o mover objetos con ayuda de algunos dispositivos
mecanicos y/o hidraulicos, el cual se hace de una forma segura, controlada y

bien calculada.

Operario. Persona encargada que para cumplir su labor, requiere utilizar
esfuerzo fisico y trabajo manual. Generalmente trabajan en féabricas y/o

talleres.

Postura de trabajo. Posicion relativa de los segmentos corporales y no,

meramente, si se trabaja de pie o sentado.

Proceso. Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactan,

las cuales transforman elementos de entrada en resultados.

Productividad. Relacion entre la cantidad de repuestos atendidos y los recursos

con los que se cuenta para realizarlo.
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Rotacion de almacén. Es el nimero de veces que la totalidad de los géneros en
el almacén han salido y han sido repuestos, dentro de un periodo de tiempo
determinado. Se puede regir bien por su valor, por la cantidad de piezas o por

su peso.

Sobre carga. Es una contracciéon involuntaria y continua de las fibras
musculares por la repeticion prolongada de un movimiento en un determinado

musculo.

Stock. Existencias, todo lo referente a los bienes que una persona u

organizacion posee y que sirven para la realizacion de sus objetivos.

Trastorno musculo — esquelético. Son lesiones, (alteraciones fisicas y
funcionales), asociadas al aparato locomotor: musculos, tendones, ligamentos,
nervios o articulaciones localizadas, principalmente en la espalda y las

extremidades, tanto superiores como inferiores.
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CAPITULO 111

Metodologia

3.1 Método y alcance de la investigacion

El método general de la investigacion es inductivo. Se reviso el proceso de
almacenamiento de repuestos, para lo cual se registraron datos que fueron estudiados
para determinar la forma en que los trabajadores de la empresa en estudio realizan sus
actividades. Dichos datos, fueron transformados en informacién utilizando el método

RULA.

La investigacion es de tipo aplicada, pues se utilizaron métodos que ayudan a
identificar la magnitud de los riesgos disergonémicos y proponer mejoras.
Entendiendo que el hombre a lo largo de la historia ha buscado mejorar su calidad de
vida en al ambito social, familiar y laboral se formulan mejoras para las condiciones
actuales de trabajo; ademas, considerando la estrategia al 2021, es preciso aplicar las
mejoras propuestas para poder ser parte de la estrategia y poder competir en el primer

mundo.

El analisis de la informacion sirve para determinar de forma exacta la gravedad
de los riesgos disergonomicos presentes en las actividades desarrolladas por los
operarios de almacén. En tal sentido es posible propones acciones de mejora para el
area de almacén, que ayudaran no solo a la compaiiia, si no también a la satisfaccion
del cliente haciendo del proceso de recompra una negociacion mucho mas sencilla y

rapida.
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El nivel de investigacion es descriptivo con hipotesis, por que como objetivo
se planted determinar cudles son las actividades de almacén de repuestos para
maquinaria pesada que tienen riesgos disergonéomicos de la empresa en estudio, para
lo cual sera necesario analizar las posturas que ellos adoptan durante sus jornadas de

trabajo.

3.2 Diseiio de la investigacion

El disefio de la investigacion es no experimental, transversal pues no es posible
manejar la variable de investigacion en las actividades y modificar la variable,

significar un resultado ajeno a la realidad.

3.3 Poblacion y muestra

3.3.1 Poblacion

La poblacion esta compuesta por ocho operarios que trabajan en el almacén de

la empresa en estudio.

3.3.2 Muestra

Se aplicara un censo. Se realizaran las pruebas a todos los operarios, pues cada
uno realiza una tarea diferente por lo que es preciso aplicar el estudio en cada actividad

y en cada trabajador.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

En el presente proyecto de investigacion se utilizaron técnicas que en conjunto
son capaces de diagnosticar los riesgos disergonémicos presentes en cada actividad, y

por ende dar una posible solucion al problema.
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3.4.1 Técnicas

Fueron empleadas cuatro técnicas, las cuales nos llevaron resolver el problema
planteado inicialmente. Se delimitd el problema, se documentaron las actividades
realizadas durante la jornada de trabajo de los operadores; posteriormente se realizaron
fichas de actividades por operario. Con la informacioén obtenida se procedio con el
acopio de datos y la cuarta técnica se centr6 en procesar dichos datos para diagnosticar

los riesgos disergonomicos por actividad.

3.4.2 Instrumentos

En la taba 31 se detallan los instrumentos con los que se trabajo; asi mismo, se

muestra de manera organizada las técnicas que contienen cada instrumento.

Técnicas Instrumento
Cuadro VOC
Diagrama Layout

Delimitacion del problema (Mapa de riesgos
Flujograma

Mapa de procesos

Documentacion  de  las . .
Descripcion de puestos de trabajo

actividades
Ficha de registro de tiempos
Ficha de IPER

Acopio de datos Calculo de tiempo estandar
Calculo de nivel de riesgos
Diagrama RULA

Tabla 31: Técnicas e instrumentos de investigacion
Elaboracién propia
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CAPITULO IV

Resultados y discusion

4.1 Analisis de la informacion

4.1.1 Delimitacion del problema

Para establecer el problema dentro del presente proyecto de investigacion, se

definio los requerimientos de la empresa::

Cliente Requerimiento Indicador
Tiempo de entrega A tiempo — retraso
Disponibilidad de .

P En stock — a pedido

repuestos

Externo ; 3
Magquinado Correcto — incorrecto
Material Bueno — malo
Cantidades Exacto — inexacto
Descripcion de puestos .

.. Correcto — incorrecto

por actividades
Sefializacion de almacén |Bueno — malo
Tiempo de ejecucion por .

Interno P L p Exacto - inexacto

actividad
Riesgo de la actividad Alto - bajo
Nivel de riesgo vy
actuacion por postura

Alto - bajo

Tabla 32: Cuadro VOC del proyecto de investigacion
Elaboracion propia

En la tabla 32, previamente presentada, se muestra el cuadro VOC (Voice of
Customer), en el cual se muestran las especificaciones que junto a los indicadores debe
cumplir la compaiiia en estudio. Estos puntos, al ser estudiados ayudaran a determinar

los riesgos disergonomicos en las actividades por operario.
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Taller de reparaciones /

Almacén de repuestos

/" Oficinas administrativas de Taller
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Figura 23: Diagrama de Layout
Elaboracion propia

El diagrama de Layout mostrado en la figura 23 explica la disposicion de cada
area dentro de la empresa, lo cual ayudara a comprender donde se encuentra la

ubicacion del almacén y la accesibilidad cada uno de los espacios
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Figura 24: Mapa da riesgo

Elaboracion propia
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El mapa de riesgos presenta de forma detallada, a que tipos de materiales se
encuentran expuestos los trabajadores en el area donde realizan sus trabajos. Este mapa
nos ayuda a identificar los suplementos que afiadiremos en cada puesto de trabajo para

calcular el tiempo estandar.

?

(  maco )
%

J

HOTA DE
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- 8 =
STOCK  ——> TN — GUIA — | VERIFICAR -, | ENTEEGAR If
i N ‘ REMISION ‘ “ | REPUESTOS 3 REPUESTOS L

J No —

SOLICITAR
ATENCION CDE

I

RECEPCIONAR
REPUESTOS

I

INGRESAR
CANTIDADES AL
SISTELA

]

CROSSDOCKING

Figura 25: Flujograma de almacén
Elaboracion propia

En el flujograma que se muestra en la figura 25 se puede observar de manera grafica
el proceso del area de ventas, el cual es provisto por el almacén a fin de atender las

solicitudes de los clientes.
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MARKETING

Figura 26: Mapa de procesos de la empresa en estudio
Elaboracion propia

El mapa de procesos presentado en la figura 26 muestra graficamente los
procesos fundamentales que existen en la compaiiia. De acuerdo a la figura es posible
identificar que el core de la empresa son los procesos de venta de bienes de capital y
el servicio post venta, dentro del cual se encuentra el area de almacén de repuestos.
Los procesos estratégicos de gestion operativa, inteligencia comercial y gestion
estratégica determinan los cambios que puedan existir dentro de los procesos core, son

los que direccionan el negocio.

Los procesos de soporte, asesoria legal, seguridad, responsabilidad social, recursos
humanos, logistica, marketing, importaciones y finanzas pueden en algunos casos ser

terciarizados; sin embargo, se debe tener en cuenta que su soporte es fundamental
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para los procesos core, por lo cual no deben ser descuidados, pues su descuido podria

significar pérdidas significativas para la empresa.

4.1.2 Documentacion de los puestos de trabajo

En el area del almacén, trabajan 8 operarios, en diferentes puestos de trabajos.
Ellos son los encargados de abastecer todos los repuestos que son requeridos por el
area de post venta, para realizar mantenimientos preventivos de los equipos pesados,
asi como reparaciones correctivas, a fin de mantener operativa la flota de maquinaria

pesada de su rango de accion. El anexo 1, detalla las actividades por puesto.

Operario  |Puestos

| Operario de recepcion de
repuestos

) Operario de recepcion de
suministros

3 Operario de recepcion de fluidos

4 Operario de extraccion de
repuestos

5 Operario de extraccion de
suministros

6 Operario de extraccion de fluidos

7 Operario de entrega y despacho
de repuestos
Operario de entrega y despacho

8 .
de fluidos

Tabla 33: Puestos de trabajo del almacén
Elaboracion propia

4.2 Estudio de variables intervinientes

4.2.1 Estudio de tiempos
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Una vez que conocemos los procesos a gran escala, asi como las areas no es
posible ubicarnos y centrar nuestro estudio en las variables intervinientes para luego

profundizar en la variable de investigacion.

4.2.1.1 Calculo de nimero de ciclos

Es necesario establecer un niimero inicial de muestras, la cual sera de 10
observaciones preliminares por cada tarea, este es el valor de n'. El nivel de confianza

para este método estadistico es de 95.45% y tiene un margen de error de £5%.

. (40w/n'2x2 — Z(X)Z)2

yx

Siendo:

n = Tamafio de la muestra que deseamos calcular (nimero de observaciones)
n' = Numero de observaciones del estudio preliminar

¥ = Suma de los valores

x = Valor de las observaciones.

40 = Constante para un nivel de confianza de 94,45%

Al aplicar la formula mostrada, se obtiene el nimero de observaciones a

realizar para cada puesto de trabajo, el cual se presenta a continuacion en la tabla 34:
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Puesto 1
Operario de recepcion | Retirar Trasladar | Abrir cajas | Verificar Ubicar
de repuestos 19.33 9.58 10.46 11.09 18
Puesto il
Operario de recepeion | Retitar | Trasladar | Abrir cajas | Verificar
de suministros 219 31.68 34.98 3.79
Puesto 1l
Operario de recepeion | Retitar | Trasladar Pevisar fugay  Asignar
de fluidos 423 443 14.4 3.48
Puesto 1
Operario de extraccion | Verificar | Retirar Embalar Dejar
de repuestos 149 10.35 3.68 18.4%
Puesto i
Operario de extraccion | Toma de m |Kit derrame|Kit equipos
de suministros 47.0 38.80 3234
Puesto il
Operario de extraceion | Verificar [Col. Baldes| Entrega
de fluidos 73.83 19.54 26.48
Puesto il
Operario de entrega v |Realizar GB] Verificar | Transporte
despache de repuestos| 4847 2179 3446
Puesto il
Operario de entrega v |Realizar GR] Verificar | Transporte
despacho de fluidos 46.0% 19.75 30.92

Tabla 34: Nuimero de observaciones por puestos de trabajo
Elaboracién propia

4.2.1.2  Célculo del tiempo estandar

Para poder calcular el tiempo estandar por tarea, es necesario calcular el tiempo

medio, el cual se realizara de la siguiente manera:

Sumar todos los valores observados

Promediar todos los valores

Establecer limites superiores e inferiores (+ 15% del promedio)

Eliminar los valores fuera del rango delimitado
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e Recalcular el nuevo numero de observaciones

e Sumar valores que se encuentren dentro del rango

e Promediar los valores que se encuentran dentro del rango

Puesto nlTm
Operario de recepeion | Retirar | Trasladar | Abrir cajas | Verificar | Ubdear
de repuestos 33 43 24 46 34
Pussto nTm
Operario de recepeion | Retirar | Trasladar | Abrir cajas | Verificar
de suministros 23 14 21 33
Puesto alm
Operario de recepeion | Betirar | Trasladar Revisar fugay  Asipnar
de fluidos 63 44 35 43
Puesto nlm
Operario de extraccion| Verificar | Retirar Embalar Dejar
de repuestos 14 35 35 22
Puesto nTm
Operario de extraccion | Toma de m.| Kit derrame| Kit equipos)
de suministros 8 15 13
Puesto nlm
Operario de extraccion | Verificar | Col. Baldes| Entrega
de fluidos 14 28 17
Puesto nTm
Operario de entrega v [Realizar GR| Verificar | Transporte
despacho de repuestos 13 13 22
Puesto nTm
Operario de entrega v (Realizar GR| Verificar | Transporte
despacho de fluidos 13 22 21

Tabla 35: Calculo de tiempo medio por puesto de trabajo
Elaboracion propia

En la tabla 35, se observa el tiempo medio por cada tarea; sin embargo, para
valorar la tarea de cada operario, es precio emplear el método Westinghouse, que

ayudara a calificar el desempeno por puesto de trabajo.
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Puesto FV Westinghouse
Operario de recepeion | Retirar | Trasladar | Abrir cajas | Verificar | Ubdcar
de repuestos 4 4 0.03 0 031
Puesto FV Westinghouse
Operario de recepeion | Retirar | Trasladar | Abrir cajas | Verificar
de suministros 4 4 0.05 0.13
Puesto FV Westinghouse
Operario de recepeion | Betirar | Trasladar Pevisar fogay  Asignar
de fluidos 021 0.2 023 0.23
Puesto FV Westinghouse
Operario de extraccion | Verificar Retirar Embalar Dejar
de repuestos 0.14 4 021 4
Puesto FV Westinghouse
Operario de extraccion | Toma de m.|Kit derrame| Kit equipos
de suministros -0.007 0.19 -0.007
Puesto FV Westinghouse
Operario de extraccion | Verificar |Col Baldes| Entrega
de fluidos 0.023 4 4
Puesto FV Westinghouse
Operario de entrega v [Realizar GB| Verificar | Transporte
despacho de repuestos|  0.24 0.19 4
Puesto FV Westinghouse
Operario de entrega v (Realizar GR| Verificar | Transporte
despacho de fluidos 0.11 0.19 4

Tabla 36: Aplicacion del método Westinghouse por puesto de trabajo
Elaboracion propia

Con los resultados obtenidos en la tabla 36, calcularemos el tiempo normal o
estandar. Esto resulta de multiplicar el tiempo medio y el factor de valoracion

Westinghouse. El resultado se muestra a continuacion:
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Retirar paletas Trasladar paleta Abrir cajas Verificar cantidades| Ubdear en racks
aTm 33.00 42.84 2443 46.16 33.75
FV 4 4 0.03 0 0.31
™ 37.00 46.84 24.46 46.16 34.06
Retirar paletas Trasladar paleta Abrir cajas Verificar cantidades
nTm 23 14 21 35
FV 4 4 0.05 0.13
™ 16.91 18.41 21.2% 34,63
Retirar baldes Trasladar baldes Revisar fugas Asignar ubicacion
nTm 63 44 35 45
FV 0.21 0.2 .23 023
™ 63.28 44.27 35.56 45.63
Verificar Retirar Embalar Dejar
nTm 14 35 35 22
FV 014 4 021 4
™ 13.64 38.76 34.86 2627
Armar toma de Armar kit de Armar kit de
muestra derrame equipos
nTm g 15 13
FV -0.007 0.19 -0.007
™ 9.39 1511 13.14
Entregar en
Verificar pedido Colocar baldes despacho
nTm 14 23 17
FV 0.023 4 4
™ 13.96 32.2 21.00
Colocar en
Realizar CK Verificar cantidades transporte
nTm 13 13 22
FV 024 0.19 4
™ 13.44 13.55 15.86
Colocar en
Realizar GR Verificar cantidades transporte
nTm 13 22 2
FV 0.11 0.19 4
™ 13.23 21,66 25.37

Tabla 37: Calculo del tiempo normal por puesto de trabajo
Elaboracién propia
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Para finalizar el calculo, se asignara los suplementos de la OIT. La
caracteristica principal de esta tabla que se muestra en el anexo 6, es clasificar los

suplementos por género.

Puesto Género
Operario dz recepeion de o [*o Suplem.,
repuestos
Ratirar paletas 35%
Trasladar palatas 18%
Abrir cajas 25%
Verificar cantidades 27%
Ubdcar en racks 3%
Puasto Género
Operario c.a ra{:apmﬂn da N *o Buplem.
seministros
Eetirar palstas 28%
Trazladar paletas 26%
Abrir cajas 27%
Verificar cantidades 47%
Puasto Género
Operario de recepeion de 2 R %o Suplam.
fluidos
Retirar palstas 28%
Trasladar palatas 26%
Abrir cajas 27%
Verificar cantidadas 47%
Pusasto Génaro
Operario de extraceion de Hombre %o Suplem.
raprestos
Verificar padidos 33%
Retirar pedidos 26%
Embalar padidos 31%
Digjar en despachos para entrega 21%
Pussto Génaro
Operario c.a af.xtrac{:ifm da s e Suplem,
suministros
Armar kit d= toma da muestras 36%
Armar kit de derrames 36%
Armar kit de equipos 36%
Puasto Genaro
Owperario de extraceion de Hombee |® Suplem,
fluidos
Verificar padidos 26%
Colocar baldes en transpalsta 34%
Entresar baldes en despachos 28%
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Puasto Génaro
Fiparmﬂ de entraga v Hombes | Suplem.
despacho de repuestos
Verificar pedidos 23%
Colocar baldes en transpalsta 3%
Entregar baldes en despachos 19%%
Pusasto Génaro
D:para.ﬂu E. antr.alga v Hombrs |/ Svplem.
despacho de fluidos
Verificar padidos 23%
Colocar baldes en transpalsta 34%
Entregar baldes en despachos 2%

Tabla 38: Calculo de suplementos de la OIT por puesto de trabajo
Elaboracion propia

Con los datos obtenidos de la tabla 38, calcularemos el tiempo estandar por

actividad de cada puesto de trabajo.

Puesto Operario dz Recepeion de Repuestos
Actividad Retirar paletas Trasladar paleta Abrir cajas Verificar cantidades| TUbicar en racks
nTm 33.00 42.54 2443 46.16 33.75
FV 4 4 0.03 0 0.31
™ 37.00 46.84 24 46 46.16 34.06
% Suplementos 35% 18% 25% 27% T3%
TS 49.95 55.27 30.57 58.62 58.92

Puesto Operario de Recepeion de Suministros

Actividad Retirar paletas Trasladar paleta Abrir cajas Verificar cantidades

nTm 2291 14.42 21.24 34.50

Fv 4 4 0.05 0.13

™ 26.91 15.42 21.29 34.63

% Suplementos 28% 26% 27% 47%

TS 345 23.21 17.03 50.91

Puesto Operario de Receprion de Fluidos

Actividad Retirar baldes Trasladar baldes Revisar fugas Asignar ubicacion

nTm 63.07 44.07 3523 4540

FV 021 02 0.23 0.23

TH 63.28 44.27 35.56 45.63

% Suplementos 28% 28% 43% 44%%

TS B0.99 56.66 £0.86 65.71

Pussto Operario de Extraccion de Repuestos

Actividad Verificar Retirar Embalar Dejar

nTm 13.50 34.76 34.63 2227

FV 0.14 4 0.21 4

™ 13.64 38.76 34.86 26.27

% Suplementos 33% 26% 31% 21%

TS 18.14 48.84 45.66 31.78
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Pussto

Operario de Extraccion de Suministros

Actividad Armar toma de Armar kit de Armar kit de
nTm G440 14.82 13.15

FV -0.007 0.1% -0.007
™ 039 15.11 13.14

%o Suplementos 36% 36% 36%

TS 11.81 20.47 17.81
Puesto Operario de Extracceion de Fluidos

Actividad Verificar pedido Colocar baldes Entregar en
nTm 13.94 28.20 17.00
FV 0.023 4 4

™ 13.96 32.20 21.00

%o Suplementos 26% 34% 28%

TS 17.65 43.15 16.88

Pussto Operario de Entresa v Despacho de Repuestos

Actividad Realizar GR Verificar cantidades Colocar en

nTm 13.20 13.36 21.86

FV 0.24 0.19 4

™ 13.44 13.55 25.86

%o Suplementos 25% 30% 19%

TS 1685 17.88 30.78

Pussto Operaric d= Entrera v Despacho de Fluidos

Actividad Realizar GR Verificar cantidades Colocar en
transporte

nTm 13.12 22.47 2137

FV 0.11 0.19 4

TH 13.23 22.66 2537

% Suplementos 23% 4% 2%

TS 16.32 30,36 3340

Tabla 39: Calculo del tiempo estandar por actividad
Elaboracion propia

4.2.2 Analisis de riesgos

Una vez que hemos hallado el tiempo estandar por actividad, es necesario

analizar los riesgos a los cuales estan sometidos los operarios en cada tarea. De esta
forma podremos basar el presente estudio no solo en el tiempo que toma cada
actividad; si no en cambio, tendremos otra variable interviniente que ayudara a realizar

el estudio. Se muestran los resultados en la tabla 40.

Se realizara la valoracion de acuerdo a la matriz IPER, la cual se encuentra en

el anexo 8 y valora los riesgos de acuerdo a su severidad y su recurrencia.
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Puasto

Actividades B:
Retirar paletas 11
Trazladar paletas 1
Abrir cajas 24
Verificar cantidades 15

Puasto

Actividades B:
Retirar palstas 11
Trazladar paletas
Abrir cajas 24
WVerificar cantidades 15

Puasto
Actividades i
Retirar baldes 2
Traszladar baldas 2
Fevizar fugas 15
Aszignar vhicacion 13

Puasto

Actividades

Verificar padidos 15
Retirar repuestos 14
Embalar repuestos 14
Dizjar en despachos 23

Pusasto
Actividades

Toma de muestras 15

Kit de derrame 2

Kit de equipos 2

Pusasto Dperario dz Extﬂ{:{:mﬂ da Fluidos
Actividades

Verificar padido
Colocar baldes
Entrega 2n despacho

b | ba |
[Srg ey [V

Puasto

Actividades
Realizar GR 15
Verificar cantidades 2

Colocar en transports 2

Puesto Operario de Entraga v Da:» acho de Fluidos
Actividades

Realizar GR

Verificar cantidades
Colocar en transporte

[0 ) o= e
sy ey [V

Tabla 40: Calculo del riesgo por actividad de acuerdo a Matriz IPER
Elaboracion propia
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4.3 Resultados

4.3.1

De acuerdo con la aplicacion del método RULA, se obtuvieron los siguientes

Resultados descriptivos

datos, mostrados en la tabla 41:

Puesto Actividad Nivel de actuacién Promedio
Trasladar paletas al almacén No permiten evaluar
Operario de recepcion de |Abrir cajas de repuestos 7 6
repuestos Verificar cantidades 7
Ubicar en racks 4
. - Trasladar paletas al almacén No permiten evaluar
Operario de recepcion de ——
suministros Abrir cajas de repuestos 7 7
Verificar cantidades 7
. ” Trasladar baldes y cilindros a almacen No permiten evaluar
Operario de recepcion de - —
fluidos Revisar fugas en baldes y cilindros 6 6
Asignar ubicacién por tipo 6
Verificar pedidos pendientes de entrega 5
Operario de extraccién de|Retirar repuestos de racks de acuerdo a pedido 7 6.25
repuestos Embalar repuestos para entrega 7 ’
Dejar repuestos en drea de despacho 6
Operario de extraccién de|[Armar kit de toma de muestra de fluidos 7 65
suministros Armar kit de derrame 6
— - - 3
Operario de extraccion de Verificar pedido pendiente de eltrfrega
) Colocar baldes en traspaleta o cilindros en 5 4.67
fluidos "
Entregar en drea de despacho 4
Realizar Guia de remisién 5
Operario de entregay |Verificar cantidades entregadas 4 4.33
despacho de repuestos Colocar en transporte de cliente 4
. Realizar Guia de remision 5
Operario de entrega y — -
) Verificar cantidades entregadas 3 4.67
despacho de fluidos -
Colocar en transporte de cliente 6

Tabla 41: Promedio del método RULA por puesto de trabajo
Elaboracion propia

4.3.2 Resultados de variables intervinientes

Después de la aplicacion de la matriz de riesgos ocupacionales y el estudio de
tiempos, se obtuvieron los resultados siguientes de la tabla 42 para las variables

intervinientes:
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Puesto

Actividad

Riesgo Ocupacional

Tiempo Estandar

Operario de recepcion de repuestos

Trasladar paletas al almacén

No permiten evaluar

No permiten evaluar

Abrir cajas de repuestos 24 30.57
Verificar cantidades 15 58.62
Ubicar en racks 14 58.92

Operario de recepcidn de suministros

Trasladar paletas al almacén

No permiten evaluar

No permiten evaluar

Abrir cajas de repuestos

24

27.03

Verificar cantidades

15

50.91

Trasladar baldes y cilindros a almacen

No permiten evaluar

No permiten evaluar

Operario de recepcion de fluidos Revisar fugas en baldes y cilindros 15 50.86
Asignar ubicacién por tipo 15 65.71
Verificar pedidos pendientes de entrega 15 18.14
Retirar repuestos de racks de acuerdo a pedido 14 48.84

Operario de extraccion de repuestos
Embalar repuestos para entrega 14 45.66
Dejar repuestos en area de despacho 23 31.78
Armar kit de toma de muestra de fluidos 24 20.47

Operario de extraccién de suministros
Armar kit de derrame 24 17.81
Verificar pedido pendiente de entrega 15 17.65
Operario de extraccion de fluidos Colocar baldes en traspaleta o cilindros en montacargas 24 43.15
Entregar en area de despacho 22 26.88
Realizar Guia de remision 15 16.85

Operario de entrega y despacho de Verifi tidad " 4

repuestos erificar cantidades entregadas 24 17.55
Colocar en transporte de cliente 21 30.78
Realizar Guia de remision 15 16.32
Operario de entrega y despacho de fluidos |Verificar cantidades entregadas 21 30.36
Colocar en transporte de cliente 24 33.49

Tabla 42: Resultados de variables intervinientes por puesto de trabajo

4.3.3 Resultados de acuerdo con las hipotesis

Elaboracion propia

Después de aplicar el método RULA, se encontraron distintos niveles de

actuacion para cada una de las actividades, los cuales se presentan a continuacion:

e El promedio encontrado para la actividad de Operario de recepcion de

repuestos es de 6; en consecuencia, el nivel de actuacion es 3 por lo tanto se

rechaza la hipdtesis

e El promedio encontrado para la actividad de Operario de recepcion de

suministros es de 7; en consecuencia, el nivel de actuacion es 4 por lo tanto se

acepta la hipotesis
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e El promedio encontrado para la actividad de Operario de recepcion de fluidos
es 6; en consecuencia, el nivel de actuacion es 3 por lo tanto se rechaza la

hipotesis

e FEl promedio encontrado para la actividad de Operario de extraccion de
repuestos es 6.25; en consecuencia, el nivel de actuacion es 4 por lo tanto se

acepta la hipotesis

e El promedio encontrado para la actividad de Operario de extraccion de
suministros es 6.5; en consecuencia, el nivel de actuacion es 4 por lo tanto se

acepta la hipotesis.

e El promedio encontrado para la actividad de Operario de extraccion de fluidos
es 4.67; en consecuencia, el nivel de actuacion es 3 por lo que se rechaza la

hipotesis.

e El promedio encontrado para la actividad de Operario de entrega y despacho
de repuestos es 4.33; en consecuencia, el nivel de actuacion es 3 por lo tanto

se rechaza la hipotesis.

e El promedio encontrado para la actividad de Operario de entrega y despacho
de fluidos es 4.67; en consecuencia, el nivel de actuacion es 3, por lo tanto se

rechaza la hipotesis.

En tal sentido, por lo presentado previamente dado que el 62.5% de las hipotesis
especificas son rechazadas por tener un nivel de actuaciéon menor a 4, la hipodtesis

general se rechaza.
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4.4 Discusion de resultados

El método RULA aplicado en el almacén de repuestos para maquinaria pesada
de la empresa en estudio muestra que el 100% de actividades requieren algin cambio
en su forma de realizarse, tomando en cuenta solamente la actividad que realizan los
operarios, sin estudiar factores externos como el que se realiz6 en la tesis titulada
“Evaluacion y prevencion de los riesgos ergondmicos en la revision técnica
vehicular de la agencia metropolitana de transito del municipio de Quito” presentada
por Torres (1), la cual concluyo que el problema mayor no era la ergonomia de los

empleados; si no en cambio, el medio ambiente estudiado por la metodologia Lest.

Podriamos emplear esta metodologia a fin de estudiar no solo al trabajo, también
a su entorno y de esta forma mejorar la calidad en la relacion hombre — maquina —
ambiente para identificar la gravedad global de los riesgos disergonomicos, por lo cual
los resultados podrian cambiar y tornarse de mayor o menor gravedad aseverando o

negando la hipdtesis planteada en el presente estudio.

De acuerdo al presente estudio, el 28% de actividades presentan un nivel de
actuacion donde la postura de evaluarse y cambiarse de inmediato. Casualmente, estas
actividades involucran trabajos en desnivel por lo que la columna se encuentra
expuesta a posturas forzadas. Un resultado similar fue presentado en el estudio titulado
“Estudio ergondmico en los puestos de trabajo del area de preparacion de material en
Cepeda Compatfiia Limitada”, donde si bien se utilizaron otros métodos diferentes al
utilizado en el presente estudio, el resultado arroja que un 16% de las posturas en
actividades de distribucion de equipos y mobiliario en las lineas par e impar presentan

nivel de riesgo inaceptable tal como se muestra en la figura 27:
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NIVEL DE RIESGO - POSTURAS

8% 8% Aceptable

Aceptable con
condiciones
- 84%
B No aceptable

NIVEL DE RIESGO - POSTURAS

8% 4% Aceptable

Aceptable con
condiciones
., 88%
b H No aceptable

Figura 27. Nivel de riesgo de postura en distribucion de equipos y mobiliarios
Fuente: Siza Siza, Hector. “Estudio ergondmico en los puestos de trabajo del area de
preparacion de material en cepeda compaiiia limitada”

Esto nos indica claramente, que en trabajos de manipulacion de componentes
mecanicos la parte superior del cuerpo humano presenta mayores riesgos
disergonomicos por lo cual el Método RULA es una buena eleccion a usar pues estudia

de manera detallada esta parte, sin restar importancia a las extremidades inferiores, y

resulta de alta precision para aseverar la hipotesis general.

Un resultado mayor es mostrado en la tesis presentada por Delgado, titulada
“Factores de riesgos disergondmicos en el personal de una linea de produccion en
una empresa de alimentos del estado Lara en Julio — Octubre de 2008”, que indica que
de un 100% de las actividades que se desarrollan en un linea de produccion de alimentos
el 75% presentan riesgos disergondmicos de nivel alto o extremo; afirmando también
que este resultado es basicamente por malas posturas, resultado mucho mayor a lo

presentado en el presente estudio, lo cual nos muestra que si bien en el trabajo que se
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realiza con componentes de maquinaria pesada la carga es mucho mayor a lo de las
lineas de produccion de alimentos, el factor de postura cobra mayor relevancia que el

factor de carga.

Consecuentemente, el factor postura se ve afectado por un disefio errado de las
maquinas o herramientas con las que trabajan los colaboradores, tal como se concluye
en el estudio presentado por Ramos, titulado “Estudio de factores de riesgo ergonémico
que afectan el desempefio laboral de usuario de equipo de computo en una institucion
educativa”, donde se afirma que 85% de las personas que hacen uso de equipos de
computo, presentan riesgos disergondmicos producto de la mala postura causado por
el disefio incorrecto del mobiliario. De igual forma el estudio de Suarez y Abreu,
titulado ““Estudio de los factores de riesgos disergonomicos que afectan el desempefio
laboral de los trabajadores en las industrias”, también nos indica que la mala postura y
el uso de herramientas manuales y portatiles incrementan la presencia de riesgos
disergonomicos por lo que es necesario realizar un estudio en la metodologia de trabajo,

para mejorar el desempefio de los operarios.

Por otro lado, por el resultado obtenido del presente estudio donde todas las
actividades presentan riesgos disergondémicos que son uno de los factores que hacen
que las ausencias de los operarios se hayan incrementando en la empresa en estudio,
es posible aplicar mejoras ergonémicas que hagan que las patologias a causa de los
riesgos disergondmicos disminuyan y mas aun generen ahorros, tal como sucedié con
la investigacion presentada por Coral, titulada “ Analisis, evaluacion y control de
riesgos disergondmicos y psicosociales en una empresa de reparacion de motores

eléctricos”, donde se muestra una disminucion de riesgos disergondmicos a causa de
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las mejoras implementadas y un ahorro por que ya no existe ausentismo de personal ni

rotacion. Se muestra el ahorro en la tabla 43:

Puesto N* 12
Ratio de produccion/dia | 3338.18| 7344
Ahorrode H-H (%) 54.55
Costo H-H 5.8
Ahorro en el afio (S/.) 7897.09
Puesto N° 15
Ratio de produccion/dia 2185.71 2961.29
Ahorro de H-H (%) 26.19
Costo H-H 2.8
Ahorro en el afio (S/.) 3791.47
Ahorro total al afio (S/.) 11688.56

Tabla 43: Ahorros anuales por mejoras implementadas para evitar ausentismo de
personal
Fuente: Coral Alegre, Maria. Analisis, evaluacion y control de riesgos
disergondmicos y psicosociales en una empresa de reparacion de motores eléctricos.
Asi como Coral muestra en su investigacion el ahorro que puede generar
implementar mejoras en actividades que presentan riesgos disergonoémicos, Manco
hace un analisis de costos en su trabajo “Evaluaciéon y control de riesgos
disergondmicos en una compaiia aseguradora de Lima”, donde formula que

implementar un plan de control asegura la salud de los trabajadores disminuyendo

absentismos y atrayendo clientes e inversionistas.

Una tercer investigacion realizada por Cornejo, titulada “Evaluacion
ergondmica y propuestas para mejora en los puestos del proceso de tefiido de tela en
tejido de punto de una tintoreria”, muestra la presencia de riesgos disergondémicos en

el trabajo que realizan los colaboradores, los cuales de acuerdo al estudio de Cornejo
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podrian ser monitoreados por la implementacion de un plan de mejora, que haga

disminuir el nivel de riesgo al cual estan expuestos los colaboradores.

Otro factor importante que influye en la presencia y en el nivel de riesgos
disergonomicos, es el desconocimiento que tienen los colaboradores en desarrollar
practicas que aseguren su salud fisica, lo que de ser ejercido aminoraria los riesgos y
disminuiria la gravedad que para el trabajo realizado por Mestanza, titulado
“Evaluacion de riesgos asociados a las posturas fisicas de trabajo en el proceso de
preparacion de equipos para alquiler en una empresa de mantenimiento de maquinaria
pesada”, representan un 18.94% de riesgos disergonomicos de nivel alto por posturas
incorrectas. Como se puede ver para el estudio de Mestanza y corroborado también por
el presente estudio, si bien no todas las actividades muestran riesgos disergonomicos

de riesgo alto, dichos riesgos estan presentes siempre.

De forma similar sucede con la investigacion mostrada por Ayala y Gutierrez,
que afirma que la gravedad de los riesgos ergondmicos provienen del poco
conocimiento que tiene el personal donde de 70 personas, el 80% no toma medidas
preventivas al momento de ejecutar su trabajo, por lo que el nivel de gravedad de sus

actividades son de riesgo alto y en menor riesgo existen en el resto de actividades.

Una forma de conocer la existencia de riesgos disergondomicos es conversando
con los mismos trabajadores, los cuales ademas de la aplicacion del método que se elija
para realizar el estudio pueden brindar informacion importante. Esta forma de obtener
informacién es mostrada por Garcia, Gadea, Sevilla, Genis y Ronda, en el articulo
cientifico titulado “Ergonomia Participativa: Empoderamiento de los trabajadores para

la prevencion de trastornos musculoesqueléticos”, que muestra la posibilidad de
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conocer y priorizar los riesgos disergonéomicos y sus niveles, tomando siempre una
muestra amplia y variada que nos ayude a determinar de manera mas exacta los

trastornos musculoesqueléticos.

Si tomamos en cuenta la exposicion realizada en el I Foro ISTAS de Salud
Laboral, lesiones musculo- esqueléticas, presentada por Moncada, podremos apreciar
que el principal riesgo disergondmico se presenta por actividades repetitivas, y que un
64% de los trabajadores realizan este tipo de movimientos durante su jornada laboral
en la Union Europea. Centrandonos en el presente proyecto, no se ha realizado un
estudio que determine cual es el principal riesgo disergonémico; sin embargo, se puede
corroborar que el 100% de actividades requieren un cambio en su forma de realizarse
ya sea a corto, mediano o largo plazo. Tomando el cuenta el proyecto realizado por
Moncada, podriamos ampliar nuestro estudio y determinar los riesgos disergondmicos

que hacen que el total de actividades necesiten una mejora.

Asi mismo emplear otro método adicional; tal como lo hizo Escalante en su
trabajo “Evaluacion Ergonomica De Puestos De Trabajo” donde combino el método
LEST y el método RULA y obtuvo un resultado mas preciso, también seria de gran
ayuda para enfocarnos en la determinacion de los riesgos disergomicos que hacen
necesarios los cambios en las actividades que realizan los colaboradores en la empresa

en estudio.

Finalmente, como indican Vasquez y Prieto en su articulo cientifico
“Condiciones Disergonémicas: Factores De Riesgo Lesion Musculo Esquelético En
Institutos Universitarios Del Sector Publico. Una Reflexion Para Evitar El Dafio

Fisico Del Colaborador”, es de suma importancia conocer cuales son los factores
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disergonémicos que afectan a los trabajadores para tomar accion sobre ello y no basta

saber el nivel del riesgo de actuacion.
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CONCLUSIONES

De acuerdo al primer objetivo ¢ hipdtesis donde indican que el puesto de
recepcion de repuestos en el almacén para maquinaria pesada presenta nivel de
actuacion 4, es preciso indicar que el promedio del nivel obtenido después de aplicar
el método RULA es 6. Este resultado nos muestra que es necesario el redisefio de las

actividades del puesto a corto plazo.

De acuerdo al segundo objetivo e hipotesis donde indican que el puesto de
recepcion de suministros en el almacén para maquinaria pesada presenta nivel de
actuacion 4, es preciso indicad que el promedio del nivel obtenido después de aplicar
el método RULA es 7. Este resultado nos muestra que es necesario realizar cambios

urgentes en las actividades del puesto a corto plazo.

De acuerdo al tercer objetivo e hipotesis donde indican que el puesto de
recepcion de fluidos en el almacén para maquinaria pesada presenta nivel de actuacion
4, es preciso indicar que el promedio del nivel obtenido después de aplicar el método
RULA es 6. Este resultado nos muestra que es necesario realizar cambios urgentes en

las actividades del puesto.

De acuerdo al cuarto objetivo e hipodtesis donde indican que el puesto de
extraccion de repuestos en el almacén para maquinaria pesada presenta nivel de
actuacion 4, es preciso indicar que el promedio del nivel obtenido después de aplicar
el método RULA es 6.25. Este resultado nos muestra que es necesario realizar

cambios urgentes en las actividades del puesto.

De acuerdo al quinto objetivo e hipotesis donde indican que el puesto de

extraccion de suministros en el almacén para maquinaria pesada presenta nivel de
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actuacion 4, es preciso indicar que el promedio del nivel obtenido después de aplicar
el método RULA es 6.5. Este resultado nos muestra que es necesario realizar cambios

urgentes en las actividades del puesto.

De acuerdo al sexto objetivo e hipotesis donde indican que el puesto de
extraccion de fluidos en el almacén para maquinaria pesada presenta nivel de
actuacion 4, es preciso indicar que el promedio del nivel obtenido después de aplicar
el método RULA es 4.67. Este resultado nos muestra que es necesario el redisefio de

las actividades del puesto a mediano plazo.

De acuerdo al séptimo objetivo e hipotesis donde indican que el puesto de
entrega y despachos de repuestos en el almacén para maquinaria pesada presenta nivel
de actuacion 4, es preciso indicar que el promedio del nivel obtenido después de
aplicar el método RULA es 4.33. Este resultado nos muestra que es necesario el

redisefio de las actividades del puesto a mediano plazo.

De acuerdo al octavo objetivo e hipdtesis donde indican que el puesto de
entrega y despachos de fluidos en el almacén para maquinaria pesada presenta nivel
de actuacion 4, es preciso indicar que el promedio del nivel obtenido después de
aplicar el método RULA es 4.67. Este resultado nos muestra que es necesario el

redisefio de las actividades del puesto.
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RECOMENDACIONES

Para el caso de los puestos cuyos resultados muestran la necesidad de redisefiar
las actividades se recomienda verificar a que riesgos disergonomicos corresponden
dichos resultados, para disefiar planes de accion que ayuden a mitigar o eliminar los

riesgos disergonomicos a corto plazo.

Para el caso de los puestos cuyos resultados muestran la necesidad urgente de
cambiar la forma en la que se realizan las actividades se recomienda ademas de
verificar a que riesgos disergonomicos corresponden dichos resultados, evaluar la
salud fisica del personal que viene realizando dichas actividades a fin de determinar

la gravedad de los dafios causados en su salud.

Para ambos casos después de implementar las mejoras, se recomienda
implementar indicadores que evalten en determinados tiempos y mediante el método

RULA la mejora o gravedad de las posturas

Finalmente y también para ambos casos se recomienda que el personal que
labora en almacén pueda ser evaluado periddicamente por personal calificado, las

posturas a las cuales someten sus cuerpos a fin de lograr completar sus actividades.
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ANEXOS

Anexo 1. Descripcion de puestos de trabajo

Area % Lugar Tipo de trabajo
Repuestos| Almacén | Huancayo Trabajo nocturno No
Puesto de trabajo Turno Mafiana
Operario de Recepcion de Horario 8:00 am — 6:00 pm
Repuestos -
Descripcién de actividades Herramientas Equipos
Retirar paletas del transporte Montacarga Casco, Guantes, Botas
Trasladar paletas al almacén Transpaleta Casco, Guantes, Botas

Abrir cajas de repuestos

Estilete

Guantes, Botas

Verificar cantidades

Sin herramientas

Guantes, Botas

Ubicar en racks Manual Casco, Guantes, Botas
Caracteristicas del Operario

Edad 35 afios

Sexo Masculino

Peso 73 kg

Talla 1.65m

Descripcion del ambiente

Ruido

Existe presencia de ruido en el ambiente contiguo
donde se encuentra el taller

Luz solar

El patio de almacén donde se descarga la mercaderia

no cuenta con techo

Sustancias peligrosas

Transporte de repuestos que vienen engrasados.

Temperatura

En patio de almacén entre 1°C en invierno, hasta
19°C en verano. En almacén maximo 5°C

Vibraciones

No existe vibracion

Descripcién de los materiales

Filtros

Pesa entre 1 a 4 kg. De acero ligeros, de formas

regulares

Componentes de motor

Pesa entre 1 a 50 kg. De aleaciones, con formas

irregulares

Componentes de sistema hidraulico

Pesa entre 1 a 40 kg. De aleaciones, con formas

irregulares

Componentes del sistema de
transmision

Pesa entre 1 a 50 kg. De aleaciones, con formas

irregulares
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Area % Lugar Tipo de trabajo
<Repuestos| Almacén | Huancayo Trabajo nocturno No
Puesto de trabajo Turno Maifiana
Operario d‘? I.lecepci()n de Horario 8:00 am — 6:00 pm
Suministros

Descripcién de actividades Herramientas Equipos
Retirar paletas del transporte Manual Casco, Guantes, Botas
Trasladar paletas al almacén Manual Casco, Guantes, Botas
Abrir cajas de repuestos Estilete Guantes, Botas
Verificar cantidades Manual Guantes, Botas
Caracteristicas del Operario
Edad 33 anos
Sexo Femenino
Peso 59 kg
Talla 1.58 m

Descripcion del ambiente

Ruido

Existe presencia de ruido en el ambiente contiguo
donde se encuentra el taller

Luz solar

Trabajo en almacén

Sustancias peligrosas

No existe presencia de sustancias peligrosas

Temperatura

En almacén la temperatura maxima es de 5 °C

Vibraciones

No existe vibracion

Descripcion de los materiales

Kit antiderrame

Pesa 2.5 kg caja cerrada de carton

Toma de muestras

Potes de material plastica con capacidad de 20 ml.

Tapas de cilindro de fluidos

De material plastico, circulares de didmetro de 60
cm.

Pafios absorbentes

De microfibra sintetica inerte, polipropileno y
poliester

Lentes de seguridad

De material plastico

Guantes de riesgos quimicos y
anticortes

De politeurano y de hilo kevlar
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Area % Lugar Tipo de trabajo
Repuestos| Almacén Huancayo Trabajo nocturno No
Puesto de trabajo Turno Maifiana
Operario de Recepcion de Fluidos Horario 8:00 am — 6:00 pm
Descripcién de actividades Herramientas Equipos

Retirar baldes y cilindros de
transporte

Manual y montacarga Casco, Guantes, Botas

Trasladar baldes y cilindros a almacen

T let
ranspaictas y Casco, Guantes, Botas

montacargas
Revisar fugas en baldes y cilindros Manual Guantes, Botas
Asignar ubicacion por tipo Manual Guantes, Botas
Caracteristicas del Operario
Edad 27 afios
Sexo Masculino
Peso 64 kg
Talla 1.63 m

Descripcion del ambiente

Ruido

Existe presencia de ruido en el ambiente contiguo
donde se encuentra el taller

Luz solar

Trabajo en almacén y patio de almacén existe luz
solar

Sustancias peligrosas

Fluidos contenidos en baldes y cilindros (aceite y
grasa)

Temperatura

En el patio de almacén la temperatura flucttia entre
2°C en invierno, hasta un maximo

Vibraciones

No existe vibracion

Descripcién de los materiales

Cilindro de aceite de 55 gln Pesa 185 kg
Balde de aceite de 5 gln Pesa 17 kg
Cilindro de grasa Pesa 195 kg
Balde de grasa Pesa 23 kg
Cilindro de refrigerante de 55 gln Pesa 244 kg
Balde de refrigerante de 5 gln. Pesa 24 kg

119




Area % Lugar Tipo de trabajo
Repuestos| Almacén Huancayo Trabajo nocturno No
Puesto de trabajo Turno Maifiana
Operario de Extraccion de Horario 8:00 am — 6:00 pm
repuestos -
Descripcién de actividades Herramientas Equipos

Verificar pedidos pendientes de
entrega

Manual No utiliza equipos

Retirar repuestos de racks de acuerdo
a pedido

Manual, transpaletas y

Casco, Guantes, Botas
montacarga

Embalar repuestos para entrega

Manual Guantes, Botas

Dejar repuestos en area de despacho

Manual, transpaleta y Casco, Guantes, Botas

montacarga
Caracteristicas del Operario
Edad 34 afios
Sexo Masculino
Peso 83 kg
Talla 1.65m

Descripcion del ambiente

Ruido

Existe presencia de ruido en el ambiente contiguo
donde se encuentra el taller

Luz solar

El patio de almacén donde se descarga la mercaderia
no cuenta con techo.

Sustancias peligrosas

Transporte Loctite, repuestos engrasados

En el patio de almacén la temperatura fluctia entre
2°C en invierno, hasta un maximo de 19°C en

Temperatura . -
verano. En el almacén la temperatura maxima es de
5°C

Vibraciones No existe vibracion

Descripcién de los materiales

Filtros

Pesa entre 1 a 4 kg. De acero ligeros, de formas
regulares

Componentes de motor

Pesa entre 1 a 50 kg. De aleaciones, con formas
irregulares

Componentes de sistema hidraulico

Pesa entre 1 a 40 kg. De aleaciones, con formas
irregulares

Componentes del sistema de
transmision

Pesa entre 1 a 50 kg. De aleaciones, con formas
irregulares
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Area % Lugar Tipo de trabajo
<Repuestos| Almacén | Huancayo Trabajo nocturno No
Puesto de trabajo Turno Maifiana
Operario de. E.xtracci()n de Horario 8:00 am — 6:00 pm
Suministros

Descripcién de actividades Herramientas Equipos
ﬁ;ril(ljirskits de toma de muestras de Manual Casco, Guantes, Botas
Armar kit de derrame Manual Casco, Guantes, Botas
Caracteristicas del Operario
Edad 37 anos
Sexo Femenino
Peso 62 kg
Talla 1.56 m

Descripcion del ambiente

Ruido

Existe presencia de ruido en el ambiente contiguo
donde se encuentra el taller

Luz solar

Trabajo en almacén

Sustancias peligrosas

No existe presencia de sustancias peligrosas

Temperatura

En almacén la temperatura maxima es de 5 °C

Vibraciones

No existe vibracion

Descripcion de los materiales

Kit de toma de muestras de fluidos

Contiene potes de toma de muestra y mangueras de
10cm

Kit de derrame

Contiene pafios absorbentes de diferente tipo de
material.
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Area % Lugar Tipo de trabajo
Repuestos| Almacén Huancayo Trabajo nocturno No
Puesto de trabajo Turno Maifiana
Operario de Extraccion de Fluidos Horario 8:00 am — 6:00 pm
Descripcién de actividades Herramientas Equipos
Sin equipos de proteccion

Verificar pedido pendiente de entrega

Manual
personal

Colocar baldes en transpaleta o

T let
ranspajetas y Casco, Guantes, Botas

cilindros en montacargas montacargas

Entregar en area de despacho gjﬁf;ie;: Y Casco, Guantes, Botas
Caracteristicas del Operario

Edad 24 afios

Sexo Masculino

Peso 65 kg

Talla 1.7Tm

Descripcidn del ambiente

Ruido

Existe presencia de ruido en el ambiente contiguo
donde se encuentra el taller

Luz solar

Trabajo en almacén y patio de almacén existe luz
solar

Sustancias peligrosas

Fluidos contenidos en baldes y cilindros (aceite y
grasa)

Temperatura

En el patio de almacén la temperatura flucttia entre
2°C en invierno, hasta un maximo

Vibraciones

No existe vibracion

Descripcién de los materiales

Cilindro de aceite de 55 gln Pesa 185 kg
Balde de aceite de 5 gln Pesa 17 kg
Cilindro de grasa Pesa 195 kg
Balde de grasa Pesa 23 kg
Cilindro de refrigerante de 55 gln Pesa 244 kg
Balde de refrigerante de 5 gln. Pesa 24 kg
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Area fisica Lugar Tipo de trabajo

Repuestos| Almacén Huancayo Trabajo nocturno No
Puesto de trabajo Turno Maifiana

Operario de Entrega y Despacho de Horario 8:00 am — 6:00 pm

Repuestos -

Descripcién de actividades Herramientas Equipos

Realizar Guia de remision Manual II:IYC; tl:gilif;i?;ls%(fa?e

Verificar cantidades entregadas Manual Casco, guantes, botas

Colocar en transporte de cliente gﬁlr;l;ll,egontacarga y Casco, guantes, botas

Caracteristicas del Operario

Edad 25 anos

Sexo Masculino

Peso 82 kg

Talla 1.72 m

Descripcidn del ambiente

Ruido

Existe presencia de ruido en el ambiente contiguo
donde se encuentra el taller

Luz solar

El patio de almacén donde se descarga la mercaderia
no cuenta con techo.

Sustancias peligrosas

Transporte Loctite, repuestos engrasados

En el patio de almacén la temperatura fluctia entre
2°C en invierno, hasta un maximo de 19°C en

Temperatura . fos
verano. En el almacén la temperatura maxima es de
5°C

Vibraciones No existe vibracion

Descripcién de los materiales

Filtros

Pesa entre 1 a 4 kg. De acero ligeros, de formas
regulares

Componentes de motor

Pesa entre 1 a 50 kg. De aleaciones, con formas
irregulares

Componentes de sistema hidraulico

Pesa entre 1 a 40 kg. De aleaciones, con formas
irregulares

Componentes del sistema de

transmision

Pesa entre 1 a 50 kg. De aleaciones, con formas
irregulares

Componentes del sistema electronico

Pesa entre 1 a 08 kg. De aleaciones, usualmente
cableados

Componentes del sistema de eje

diferencial

Pesa entre 1 a 70 kg. De aleaciones, con formas
irregulares

Componentes estructurales

Entre 80 kg a 300 kg. De aleaciones, con formas
irregulares
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Ubicacién

4 - . .

Area fisica Lugar Tipo de trabajo
Repuestos| Almacén Huancayo Trabajo nocturno No

Puesto de trabajo Turno Mafiana
Operario de Entr.ega y Despacho de Horario 8:00 am — 6:00 pm
Fluidos -
Descripcién de actividades Herramientas Equipos
Realizar Guia de remision Manual No ut111%a equipos de
proteccion personal
Verificar cantidades entregadas Manual Casco, guantes, botas
. M | t
Colocar en transporte de cliente anua’, montacarga y Casco, guantes, botas
transpaleta

Caracteristicas del Operario

Edad

Sexo

Peso

Talla

Descripcidn del ambiente

Ruido

Existe presencia de ruido en el ambiente contiguo
donde se encuentra el taller

Luz solar

Trabajo en almacén y patio de almacén existe luz
solar

Sustancias peligrosas

Fluidos contenidos en baldes y cilindros (aceite y
grasa)

Temperatura

En el patio de almacén la temperatura fluctia entre
2°C en invierno, hasta un maximo

Vibraciones

No existe vibracion

Descripcién de los materiales

Cilindro de aceite de 55 gin Pesa 185 kg
Balde de aceite de 5 gln Pesa 17 kg
Cilindro de grasa Pesa 195 kg
Balde de grasa Pesa 23 kg
Cilindro de refrigerante de 55 gln Pesa 244 kg

124




Anexo 2. Nimero de Observaciones por Puestos de Trabajo

125

PUESTO Operario de recepcion de repuestos Latoma de tiempos fue realizada 3 veces por semana,
Realizado por: Ana Alejandro Area |_—\lmacen Observacion|para la seccion de ingreso de filtros, que es el
Revisado por: Ing. Herbert Vilchez Empresa |l-'errevros SA repuesto con mayor rotacion de inventario
Elemento Retirar paletas Trasladar paleta Abrir cajas Verificar Uhbicar en racks
Ciclos T. T T T2 T T: T T: T. T
1 27 129 30 1521 23 529 46 2116 27 120
2 20 341 4 1936 21 41 43 2304 33 1089
3 3 961 47 2209 22 484 49 2401 38 1444
4 20 841 43 1840 26 676 i1 2601 3 961
3 33 1082 38 1444 24 376 34 2016 37 1369
] 38 1444 41 1681 24 576 42 1764 36 1296
7 36 1296 43 20235 23 623 41 1681 3 961
3 35 1225 40 2401 21 41 47 2209 39 1521
9 37 1362 41 1681 23 529 43 2023 32 1024
10 31 061 41 1681 27 129 43 1840 36 1296
Z 326 428 236 466 340
T 10756 18438 3606 21866 11620
=1’ 106276 183184 33696 217156 115600
N 19.3308 9.5729 10.4568 11.0814 17.9931
PUESTO Operario de recepreion de suministros La toma de tiempos
Realizado por: | Ana Alsjandro Arza Almacen [Dbservacior fus realizada
Revisado por: Ing. Herbert Vilcher |Empresa  |Ferrevros 84, diariaments
Elemento| Retirar paletas Trasladar paleta Abrir cajas Verificar cantidades
Ciclos T T T T T T T T
1 17 288 g 64 18 324 38 1444
2 159 361 2 144 15 223 32 1024
3 21 441 14 196 15 361 27 1365
4 21 441 16 256 17 288 31 961
3 23 32 11 121 2 441 36 1296
6 24 376 2 144 2 32 34 1156
7 26 676 2 144 2 400 34 1156
3 21 441 14 156 2 441 35 152
g 26 676 2 144 2 376 2 1024
10 15 361 16 256 25 623 36 1296
IT 217 127 203 348
T 4781 1665 4211 12247
T 470385 16125 41208 121801
N 27.390 51.68 34.38 8.73




PUESTO Operario de recepcion de fluidos La toma de Hempos
Realizado por:  |Ana Alsjandro Arsa Almacen [Observacior fue realizada 2 weres
Ravisado por: Ing. Herbert Vilcher |Empresa  |Ferrevros 84, pof semana, para la
Elemento| Retirar baldes Trasladar baldes Revisar fugas Asignar ubicacion
Ciclos T T T T T T T b 55
1 67 4438 45 2023 31 061 43 2304
2 39 3481 43 1349 37 1369 43 20235
3 66 43356 43 2304 2 1024 43 1545
4 62 3844 45 2401 34 1521 43 2025
5 68 4524 44 1936 31 961 41 1481
6 63 3565 42 1764 36 1296 45 2116
7 65 4225 42 1764 35 152 43 2025
3 60 3600 45 2023 35 152 43 1345
g 58 3364 47 2209 36 1296 44 1936
10 64 4096 43 1349 31 961 43 2304
E 632 448 351 448
b iy 40043 20126 12431 20114
Ty 300424 200704 123201 200704
N 4.23 4.43 14.40 3.48
PUESTO Operario de extraccion de repuestos La toma de tiempos
Realizado por: | Ana Alsjandro Arsa Almacen [Observacior fus realizada
Ravizado por: Ing. Herbert Vilcher |Empresa  |Ferrevros 84, diariaments
Elemento Verificar Retirar Embalar Dejar
Ciclos T T T T T T T T
1 15 225 36 1286 32 1024 19 361
2 11 121 2 1024 34 1156 2 576
3 14 106 38 1444 32 1024 21 441
4 13 168 31 05l 36 1206 21 441
5 16 256 35 152 34 1156 2 400
6 13 1469 33 1085 35 1225 25 623
T 15 2325 2 1024 31 061 26 676
3 10 100 36 1286 33 1035 21 441
9 13 169 31 961 36 1296 22 434
10 16 256 35 1225 34 1156 26 676
ET 136 343 337 225
b 1336 11341 11333 5121
ETY 18456 117648 113569 50625
N 3149 1035 3.68 18.49
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PUESTO Operario de extraceion de suministros La toma da tempos
Realizado por: | Ana Alsjandro Area Almacen [Observacion fue realizada
Ravizado por: Ing. Herbert Vilcher |Empresa  |Ferrevros 84, diariaments
Elemento| Armar toma de Armar kit de Armar kit de
muestra derrame equipos
Ciclos T T T T T T
1 3 64 14 196 10 1040
2 7 45 12 144 g 81
3 6 36 15 225 2 144
4 9 81 12 144 14 196
5 3 54 17 289 11 121
6 & 36 18 324 12 144
7 6 36 13 169 10 1040
3 7 45 16 256 13 169
g 10 1042 11 121 11 121
10 7 40 16 256 g 81
I 74 144 111
I 64 2124 1257
ETY 3476 20736 12321
N 47.92 38.83 2.3
PUESTO Orperario de extraccion de fluidos La toma de tiempos
Realizado por: | Ana Alsjandro Arsa Almacen Dbservaciorn fue realizada
Revizado por: Ing. Herbert Vilchez |Empresa  |Ferrevros 3.A. diariaments
Elemento Entregar en
Verificar pedido Colocar baldes despacho
Ciclos T i T T T T
1 10 1040 23 529 15 225
2 9 31 25 625 16 256
3 13 169 21 441 12 144
4 9 31 23 734 17 288
5 12 144 22 484 13 169
6 13 169 20 400 14 196
7 14 194 24 576 11 12
3 17 280 25 625 16 256
g 14 196 27 729 13 169
10 17 280 23 734 14 196
I 128 243 141
T 1714 3977 2021
ET’ 16384 35045 15881
N T3.83 13.54 26438
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PUESTO Operario de entresa v despacho de repuestos La toma de tiempos
Realizado por: | Ana Alsjandro Arza Almacen [Observacior fus realizada
Revisado por: Ing. Herbert Vilcher |Empresa  |Ferrevros 84, diariaments
Elemento Realizar CR Coloear en
Verificar cantidades fransporte
Ciclos T T T T T g i
1 3 64 14 196 15 225
2 2 144 13 169 20 400
3 11 121 16 256 13 169
4 14 196 13 168 18 324
5 2 144 12 144 19 361
6 16 256 13 169 2 441
7 13 169 15 225 2 400
3 2 144 12 144 2 376
g 11 121 10 100 2 676
10 10 100 11 121 2 441
E 119 129 197
I 1459 1693 4013
ETY 14161 16641 33309
N 48 47 2779 54 46
PUESTO Operario de entresa v despacho de fluidos La toma de Hempos
Fealizado por: | Ana Alsjandro Arza Almacen [Observacior fue realizada
Favisado por: Ing. Herbert Vilchez |Empresa  |Ferrevros 8.4 diariaments
Elemento Realizar CR Coloecar en
Verificar cantidades fransporte
Ciclos T T T T T T
1 g 81 18 324 17 289
2 10 104D 2 441 21 441
3 13 169 2 576 24 57
4 2 144 23 32 16 256
5 11 121 22 484 21 441
8 8 64 27 728 26 676
7 14 196 24 576 23 529
3 12 144 21 441 21 441
g 81 25 6235 20 400
10 10 101D 20 400 15 361
E 108 235 208
T 1200 5125 4410
&1 11664 50625 43264
N 4609 19.75 30.92
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Anexo 3. Calculo del tiempo normal

PUESTO Operario de recepcion de repuestos
Retirar paletas Trasladar paleta Abrir cajas Verificar cantidades| Ubicar en racks
T 326 428 236 466 340
Tm 32 43 25 47.5 33
Lim Sup 40 45 25 34 35
Lim Inf 24 37 21 41 27
Lim Sup (n) 36.8 45453 28.75 54.625 37.95
Lim Inf (m) 272 3655 2125 40.375 28.05
n 14 19 14 19 2
oIl 462 814 342 877 405
nTm 33 43 2 46 M
Operario de recepeion de suministros

PUESTO Retirar paletas Trasladar paleta Abrir eajas Verificar cantidades
T 217 127 203 345
Tm 23 15 21 35
Lim Sup 25 19 28 39
Lim Inf 17 10 14 30
Lim Sup (n) 26.45 16.63 2415 3568
Lim Inf (n) 19.55 1233 17.85 2933
n 35 2 34 52
nET 302 346 722 1764
nTm 2 14 21 35

PUERTO Operario de recepeion de fluidos

Retirar baldes Trasladar baldes Revisar fugas Asignar ubicacion

IT 632 448 351 448
Tm 63 45 35 45
Lim Sup 63 45 35 45
Lim Inf 58 40 31 41
Lim Sup (m) 7245 51.13 4023 51.75
Lim Inf (n} 33.55 37.83 28.75 3823
n 15 15 15 15
nET 046 661 530 681
nlm 63 44 35 45
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e Operario de extraccion de repuestos
P Verificar Retirar Embalar Dejar
IT 136 343 337 223
Tm 13.5 35 34.5 2
Lim Sup 17 35 33 26
Lim Inf 10 31 31 15
Lim Sup (o) 15.53 40.23 35.63 25.88
Lim Inf (n} 11.43 28.75 28.33 19.13
n 2 17 17 15
nZT 162 591 589 334
nTm 14 35 s 22
Operario de extraccion de suministros
PUESTO Armar toma de Armar kit de Armar kit de
muestra derrame equipos
T T4 144 111
Tm 10 15 14
Lim Sup 13 19 18
Lim Inf 6 11 g
Lim Sup (m) 10.93 17.25
Lim Inf (n} 8.08 12.75 :
n 15 36 27
nZT 141 337 353
nlm 9 15 13
Operario de extraceion de flvidos
PUESTO Entregar en
Verificar pedido Colocar baldes despacho
T 128 243 141
Tm 14 28 18
Lim Sup 19 35 24
Lim Inf g 20 11
Lim Sup (m) 16.10 31.63 20.13
Lim Inf (n} 11.90 2338 14.88
n 43 44 35
nZT 669 1241 663
nTm 14 18 17
Operaric de entrera v despacho de repuestos
PUESTO Colocar en
Realizar GRK Verificar cantidades transporte
IT 119 129 197
Tm 13 14 22
Lim Sup 13 17 25
Lim Inf 3 10 15
Lim Sup (o) 1485 15.53 25.30
Lim Inf (n} 11.05 11.43 18.70
n 30 36 2
nIT 396 431 634
nlm 13 13 21
Orperario de entresa v despacho de fluidos
PUESTO Colocar en
Realizar GR Verificar cantidades transporte
IT 108 225 208
Tm 13 23 22
Lim Sup 13 27 27
Lim Inf 3 18 16
Lim Sup (o) 1485 25.88 24.73
Lim Inf (n} 11.05 19.13 15.23
n 2 32 27
nZT 341 719 577
nlm 13 22 21
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Anexo 4. Puntuacion Sistema Westinghouse

SISTEMA WESTINGHOUSE

+0.15 Al Suparhdbil +0.13 al Exceshen
+0.13 AZ Superha bil +0.12 a2 Excesivo
+0.11 BL Excelznte +10.10 BL Excelents
+0.08 B2 Excslents +0.08 B2 Excelents
+0.06 1 Busno +0.05 C Bueno
+0.03 z Busno +0.02 2 Bueno
0.0 (K] Promedio 0Laa () Proneedio
- 0.05 EL Regular - 0.0 EL Regular
-0.10 E2 Regular - 0.0B EZ Regular
-0.15 F1 Deficlents -0.12 FL Deficlents
-0322 F2 Deficlents -0.17 F2 Deficients
| cowomowes [ cowsstewoa |
+0.05 B Idzales +0.04 B Perfecta
+0.04 B Excelentzs +0.03 B Excelents
+0.02 C Buenaz +0.01 C Buena
o.oo o Regulares 0.00 ¥ Regular
- 003 E aceptables - 0.02 E aceptable
-0.0o7 F Deficlentes -0.04 F Deficlents
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Anexo 5. Aplicacion del método Westinghouse por puesto de trabajo

132

PUESTO Operario de recepeion de repuestos
Retirar paletas Trasladar paleta Abrir cajas Verificar cantidades| TUbicar en racks
Habilidad 1 1 Cl 0.06 Cl 0.06 A2 0.13
Esfierzo 1 1 C2 0.02 Cl 0.05 Al 0.13
Condicion 1 1 E -0.03 F -0.07 Cl 0.02
Consistencia 1 1 E -0.02 F -0.04 B 0.03
FV 4 4 0.03 o 0.31
PUESTO Operario de receprion de suministros
Retirar paletas Trasladar paleta Abrir cajas Verificar cantidades
Habdlidad 1 1 c2 0.03 c2 0.03
Esfuerzo 1 1 c2 0.02 A2 0.12
Condicion 1 1 D 0 D 0
Consistencia 1 1 D 0 E -0.02
FV 4 4 0.0&5 0.13
PUESTO Operario de recepeion de fluidos
Retirar baldes Trasladar baldes Revisar fugas Asignar ubicacidn
Habilidad B2 0.08 B2 0.08 Bl 0.11 El 0.11
Esfuerzo A2 0.12 A2 0.12 A2 0.12 A2 0.12
Condicion D 0 D 0 D 0 D 0
Consistencia C 0.01 D 0 D 0 D 0
FV 0,21 0.2 0.23 0.23
e Operario de extraccion de repuestos
PUEd Verificar Retirar Embalar Dejar
Habilidad El 0.11 M 1 Cl 0.06 M 1
Esfuerzo D 0 M 1 A2 0.12 M 1
Condicion C 0.02 M 1 Cl 0.02 M 1
Consistencia C 0.01 3 1 C1 0.01 M 1
FY 0.14 4 0.21 4
Dperario de extraccion de suministros
PUESTO Armar toma de Armar kit de Armar kit de
muestra derrame equipos
Habilidad A2 0.013 El 0.11 A2 0.013
Esfuerzo D 0 Cl 0.06 D 0
Condicion E -0.03 L | 0.02 E -0.03
Consistencia C 0.01 D 0 C 0.01
FY -0.007 0.1% -0.007
Operario de extraceion de fluidos
el Verificar pedido Colocar baldes FOlbesas En
despacho
Habilidad A2 0.013 M 1 M 1
Esfuerzo D 0 M 1 M 1
Condicion D 0 M 1 M 1
Consistencia i 0.01 M 1 M 1
FV 0.023 4 4




Anexo 6. Calculo de suplementos de la OIT por actividad de cada puesto de w

PUESTO Operario de receprion de repusstos
Genaro  |Hombrs Retirar paletas Trasladar paleta Abrir cajas Verificar cantidades| Uhicar en racks

Constantas SNE - : : - >
Fatiza 4 4 4 4 4
A 0 7 2 7l 2
B 0 0 2 2 7
Cc 22 5 0 3 17
D 0 0 0 0 5
o E 0 0 0 0 10
WVariablas F 0 0 0 2 3
G 3 0 7l 2 5
H 1 1 1 1 4
I 1 1 4 1 4
I 0 0 5 5 5
% Suplementos 35 18 25 27 73

PUESTO Dperario de recepcion de suministros
Genero Mujer Retirar paletas Trasladar paleta Abrir cajas Verificar cantidades
SNP 7 7 7 i
Constantes
o Fatira 4 4 4 4
A 0 4 4 4
B 1 3 3 7
C 13 5 1 1
D 0 0 0 0
Ll E 0 0 0 0
Wariables F 0 0 3 3
G 2 2 2 2
H 1 1 1 3
I 0 0 1 4
i 0 0 2 5
% Suplementos a8 216 27 47

PUESTO Orperario de recepeion de fluidos
Genero Hombre Retirar baldes Trasladar baldes Revisar fugas Asignar ubicacion
SWP 5 3 5 5
Constantes
— n 4 n 1
A 2 2 2 2
B 0 0 2 7
C g g 8 8
D 0 0 0 0
Variables IE '3 '3 E '3
G 2 2 2 2
H § 1 3 4
I 0 0 4 4
i 0 0 5 2
% Suplementos 18 18 43 44
PUESTO Operario de extraccion de repuestos
Genero Hombre Verificar Retirar Embalar Dejar
Constantes Ll E 2 > =
Fatiza 4 4 4 4
A 2 2 2 2
B 0 2 7 0
C 0 5 5 5
] 0 0 0 0
254 E 10 0 0 0
Wariables F 0 3 3 5
G 2 2 2 2
H 4 1 1 1
I 4 0 0 0
J 2 0 0 0
% Suplementos 33 16 3l 21
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PUESTO

Operario de extraccion de suministros

Genero Mujer Armar toma de Armar kit de Armar kit de
Constantes SNP 7 7 7
Fatiza 4 4 4
A 2 2 2
B 0 0 0
C 0 1 1
D 0 0 0
2503 E 6.4 4.3 4.3
Variables E 3 ) ;
G 2 2 2
H 4 4 4
I 4 4 4
i 5 5 5
%% Suplementos 36 36 36

PUESTO Operario de extraccion de fluidos
Genero Hombre Verificar pedido Colocar baldes Entregar en
SNE 5 5 3
Cons 23

B0 |Fatiza 4 rl r

A 2 2 2

B 0 2 2

C 0 9 3

i) 0 0 0

Variables ? 6:- g E
G 2 2 2

H 1 4 4

I 4 1 1

i 2 0 0
%% Suplementos 16 34 I8

PUESTO Operario de entresa v despacho de repuestos

Gensro Hombre Realizar GR Verificar cantidades Coloear en

SNP 5 5 5

Cons 23

Entet |Fatim n 4 4

A 2 2 2

B 0 2 0

C 0 4 0

D 0 0 0

o E 6.4 5 0

Variables E 0 3 3

G 2 2 2

H 1 1 1

I 0 1 1

J 5 2 2

% Suplementos s 30 19
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PUESTO DOperario de entresa v despacho de fluidos
Genero Hombre Realizar GR Verificar cantidades Coloear en
Constantes SNP 5 5 3
Fatiza 4 4 4
A 1] 2 2
B 1] 7 2
C 1] o g
D 1] 1] 0
a2 E 6.4 0 0
¥l g 0 2 5
G 2 2 2
H 1 1 1
1 1] 0 0
i 5 2 2
%% Suplementos 23 34 32
Anexo 7. Matriz IPER
MATRIZ DE EVALUACION DE RIESGO
Fataliclad
Fermanente
Temporal
IHlnnnr
g2a ém Padr Rar FriEfcamrie
:luctdldn lumd!r. ':u-:::h il ::. b
FRECUENCIA Anexo 8.

Riesgo por actividad

Evaluacion de

PUESTO Operario de recepcion de repuestos
Raalizado por) Ana Alsjandro Arza  |Almacen
Revizado por:|Ins. H. Vilchez Emprasd Ferrevros 8.4,

Matriz de Evaluacion de Riesgos

Podria suceder | Karo que sueeda | imposibls que

Retirar |Trasladar| Abrir | Verificar|Ubicar en
paletas | paleta cajas  |cantidade| racks
A B C 0 E
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Dperario de receprion de suministros

Ana Alsjandro

Arsa

Almacen

:[Ing. H. Vilche=

Empres

Ferrawros 8.4,

Matriz de Evaluacion de Riesgos

Podria suceder | Raro que suceda | imposiblz que

Retirar |Trasladar| Abrir |Verificar
paletas | paleta cajas |cantidade
& B C u]
PUESTO Operario da receprion de fluidos
Realizado por]Ana Alsjandro Arza  |Almacen
Revisado por: |Ing. H. Vilchez Empresi Ferrevros 8A.
Matriz de Evaluacion de Riesgos

Podria suesder | Faro que sueeda | imposible que

Retirar | Traslad. | Revisar | Asignar
baldes | Baldes fugas ubicac,
A B C 0
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Operario de extraccion de repuestos

Raalizado por] Ana Alsjandro Arzz  |Almacen
Revizado por:|Ins. H. Vilchez Empresd Farrevros 84,
Matriz de Evaluacion de Riesgos

Podria suceder

Faro que suceda | imposible que

Verificar | Retirar | Embalar | Dejar
& =] [ O
PUESTO Dperanio de extraccion de suministros
Realizado por]Ana Alsjandro Arza  |Almacen
Revisado por: |Ins. H. Vilchez Empresq Ferrevros §.A.
Matriz de Evaluacion de Riesgos

Podria sucader

Faro que suceda | imposible que

Toma Kit Kit
muestras | derrame | eguipos
& E [
PUESTO Operario de extraccion de fluidos
Realizado por]Ana Alsjandro Arza  |Almacen
Revisado por: |Ins. H. Vilchez Empresq Ferrevros §.A.
Saveridad Mairiz de Evaluacion de Riesgos

Podria sueader

Faro que suceda | imposibls que
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Verificar | Colocar | Entregar
pedido baldes [despacho

A B C
PUESTO Operario de entresa v despacho de repuestos
Realizado por]Ana Alsjandro Arzz |Almacen
Revizado por:|Ing. H. Vilchez Emgpresd Farrevros $.4.
Zaveridad Matriz de Evaluacion de Riesgos

Podria suesder | Raro que sueeda | imposible que

Realizar | Verificar | Coloear
GR cantidad. [ transp.

& E [
PUESTO Operario de entresa v despacho de fludos
FRealizado por]Ana Alsjandro Arsa  |Almacen
Revisado por: |Ins. H. Vilchez Empresq Ferrevros 8.4,
Matriz de Evaluacidn de Riesgos

Podria svesder | Raro que sueeda | imposible que

Realizar | Verificar | Coloear
GR cantidad. [ transp.
] B C

Anexo 9. Tabla A del Método RULA — Puntuaciones Extremidades Superiores
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Giro de Murieca

Giro de
Murieca

Brazo Antebrazo
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Anexo 10. Tabla B del Método RULA — Puntuaciones Extremidades Inferiores
Tronco
1 2 3 4 b G
Piernas Piernas Plernas Plernas Piernas Piernas
2

F
1
2
3
5
7
g

OO = O] e O
R B Rl W RN R Mo
-0 Bl B o R
o || = en]dn | i B
SOl = fih ]| o
L= Re O Bl e R W P
WAoo = ) o] O
A0 Q0 = =] = O ]
o o | o =] = | -

- 0 G T T ] —

L8 el L TR Y N

Anexo 11. Puntuacion de la actividad muscular

Puntuacion de la actividad muscular

1 Sila actividad es principalmente estatica (si la postura
‘analizada se mantiene mas de un minuto seguido).

1 Si la actividad es repelitiva (se repite mas de 4
0 Si la tarea se considera de actividad dinamica (es
ocasional, poco frecuente y de corta duracion).

Actividad

Anexo 12. Puntuacion de fuerza ejercida o carga manejada

Puntuacion de fuerza ejercida o carga manejada
(] 1 2 3
No resistencia 2 — 1C - 10
0

menos de
2kg de carga
fuerza
intermitente
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Anexo 13. Tabla de puntuacion final - Método Rula
PUNTUACION D (cuello, tronco, pierna)
1 2 3 4 5 6 7+

4
4
4
5
6
6
-
5

PUNTUACION C {miembro superior)
e B B oW ow NN
oy e R B W W W
~1 =~ =~ = |[NcE it Nch e

Anexo 14. Niveles de accion del Método RULA

Una puntuacion de 1 6 2 indica que la postura es aceptable
si no se mantiene o repite durante largos periodos

Una puntuacién de 3 6 4 indica que podrian requerirse
investigaciones complementarias y cambios.

Una puntuacion de 5 ¢ 6 indica que se precisan a corto
plazo investigaciones y cambios.

Una puntuacion de 7 indica que se requieren investigaciones
y cambios inmediatos.
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Anexo 15. Posturas de operarios por actividad

Operario de recepcion de repuestos

Actividad 2: Trasladar paletas al almacén

Puesto

Operario de recepcién de repuestos

Actividad

Trasladar paletas a almacén

BraZO(yvariaciones) 3

Cuello ( y variaciones)

Antebrazo (y variaciones

Tronco (y variaciones)

Muneca (y variaciones)

Piernas (y variaciones)

Punt. Parcial

Punt. Parcial

Act. repetitiva

Act. repetitiva

Carga 2 kg- 10 kg

Carga 2 kg - 10 kg

GRUPO A

alr|lkr|lw|~]|+

GRUPO B

BR[NNI [N|[F

PUNTUACION FINAL

Actividad 3: Abrir caja de repuestos
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Puesto Operario de recepcién de repuestos

Actividad Abrir cajas de repuestos

Brazo (y variaciones) 4 Cuello ( y variaciones) 4
Antebrazo (y variaciones 1 Tronco (y variaciones) 4
Mufieca (y variaciones) 1 Piernas (y variaciones) 2
Punt. Parcial 3 Punt. Parcial 7
Act. repetitiva 1 Act. repetitiva 1
Carga 2 kg- 10 kg 1 Carga 2 kg - 10 kg 1
GRUPO A 5 GRUPO B 9

PUNTUACION FINAL

Actividad 4: Verificar cantidades
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Puesto Operario de recepcion de repuestos

Actividad Verificar cantidades

Brazo (y variaciones) 2 Cuello ( y variaciones) 1
Antebrazo (y variaciones 1 Tronco (y variaciones) 3
Muneca (y variaciones) 2 Piernas (y variaciones) 2
Punt. Parcial 3 Punt. Parcial 4
Act. repetitiva 1 Act. repetitiva 1
Carga 2 kg - 10 kg 1 Carga 2 kg - 10 kg 1
GRUPO A 5 GRUPO B 6

PUNTUACION FINAL
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Actividad 5: Ubicar en racks

Puesto Operario de recepcién de repuestos

Actividad Ubicar en racks

Brazo (y variaciones) 3 Cuello (y variaciones) 1
Antebrazo (y variaciones 1 Tronco (y variaciones) 1
Muieca (y variaciones) 1 Piernas (y variaciones) 1
Punt. Parcial 3 Punt. Parcial 1
Act. repetitiva 1 Act. repetitiva 1
Carga 2 kg - 10 kg 1 Carga 2 kg - 10 kg 1
GRUPO A 5 GRUPO B 3

PUNTUACION FINAL
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Operario de Recepcion de Suministros

Actividad 2: Trasladar paletas al almacén

Puesto Operario de recepcion de suministros

Actividad Trasladar paletas a almacén

Brazo (y variaciones) 3 Cuello ( y variaciones) 3
Antebrazo (y variaciones 1 Tronco (y variaciones) 2
Mufeca (y variaciones) 2 Piernas (y variaciones) 1
Punt. Parcial 4 Punt. Parcial 3
Act. repetitiva 1 Act. repetitiva 1
Carga 2 kg - 10 kg 1 Carga 2 kg - 10 kg 1
GRUPO A 6 GRUPO B 5

PUNTUACION FINAL
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Actividad 3: Abrir cajas de repuestos

Puesto

Operario de recepcidon de suministros

Actividad

Abrir cajas de repuestos

Brazo (y variaciones)

3 Cuello (y variaciones)

Antebrazo (y variaciones

Tronco (y variaciones)

Mufieca (y variaciones)

Piernas (y variaciones)

Punt. Parcial

Punt. Parcial

Act. repetitiva

Act. repetitiva

Carga 2 kg - 10 kg

Carga 2 kg - 10 kg

GRUPO A

DR[| (NN

GRUPO B

PUNTUACION FINAL

NP IN(WIN
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Actividad 4: Verificar cantidades

Puesto Operario de recepcidon de suministros

Actividad Verificar cantidades

Brazo (y variaciones) 3 Cuello (y variaciones) 2
Antebrazo (y variaciones 2 Tronco (y variaciones) 3
Mufieca (y variaciones) 2 Piernas (y variaciones) 2
Punt. Parcial 4 Punt. Parcial 5
Act. repetitiva 1 Act. repetitiva 1
Carga 2 kg - 10 kg 1 Carga 2 kg - 10 kg 1
GRUPO A 6 GRUPO B 7

PUNTUACION FINAL
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Operario de Recepcion de fluidos

Actividad 2: Trasladar baldes y cilindro al almacén

a2 Jouaff pesess acorer] 5 810576 L))

Els L}

-
u
=

Puesto

Operario de recepcion de fluidos

Actividad

Trasladar baldes y cilindros a almacen

Brazo (y variaciones)

1 Cuello (y variaciones)

Antebrazo (y variaciones

Tronco (y variaciones)

Muneca (y variaciones)

Piernas (y variaciones)

Punt. Parcial

Punt. Parcial

Act. repetitiva

Act. repetitiva

Carga 2 kg - 10 kg

Carga 2 kg - 10 kg

GRUPO A

WlR|(kr|Rr|(k ]|~

GRUPO B

B[R, [IN]RNIN

PUNTUACION FINAL
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Actividad 3: Revisar fugas en baldes y cilindros

Puesto Operario de recepcion de fluidos

Actividad Revisar fugas en baldes y cilindros

Brazo ( y variaciones) 3 Cuello ( y variaciones) 3
Antebrazo (y variaciones 2 Tronco (y variaciones) 2
Mufieca (y variaciones) 1 Piernas (y variaciones) 1
Punt. Parcial 4 Punt. Parcial 3
Act. repetitiva 1 Act. repetitiva 1
Carga 2 kg- 10 kg 1 Carga 2 kg - 10 kg 1
GRUPO A 6 GRUPO B 5

PUNTUACION FINAL
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Actividad 4: Asignar ubicacion por tipo

Puesto Operario de recepcion de fluidos

Actividad Asignar ubicacién por tipo

Brazo (y variaciones) 4 Cuello (y variaciones) 1
Antebrazo (y variaciones 3 Tronco (y variaciones) 2
Mufieca (y variaciones) 2 Piernas (y variaciones) 1
Punt. Parcial 5 Punt. Parcial 2
Act. repetitiva 1 Act. repetitiva 1
Carga 2 kg- 10 kg 1 Carga 2 kg- 10 kg 1
GRUPO A 7 GRUPO B 4

PUNTUACION FINAL
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Operario de extraccion de repuestos

Actividad 1: Verificar pedidos pendientes de entrega

Puesto

Operario de extraccién de repuestos

Actividad

Verificar pedidos pendientes de entrega

Brazo (y variaciones)

Cuello (y variaciones)

Antebrazo (y variaciones

Tronco (y variaciones)

Muneca (y variaciones)

Piernas (y variaciones)

Punt. Parcial

Punt. Parcial

Act. repetitiva

Act. repetitiva

Carga 2 kg - 10 kg

Carga 2 kg - 10 kg

GRUPO A

hlOo(Rr|[W k[ |wW

GRUPO B

VORI WIN

PUNTUACION FINAL
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Actividad 2: Retirar repuestos de racks de acuerdo a pedido

Puesto

Operario de extraccién de repuestos

Actividad

Retirar repuestos de racks de acuerdo a pedido

Brazo ( y variaciones)

5 Cuello ( y variaciones)

Antebrazo (y variaciones

Tronco (y variaciones)

Muneca (y variaciones)

Piernas (y variaciones)

Punt. Parcial

Punt. Parcial

Act. repetitiva

Act. repetitiva

Carga 2 kg- 10 kg

Carga 2 kg- 10 kg

GRUPO A

(RPN (N

GRUPO B

PUNTUACION FINAL

N(R[FRIWININ|F
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Actividad 3: Embalar repuestos para entrega

Puesto Operario de extraccién de repuestos

Actividad Embalar repuestos para entrega

Brazo ( y variaciones) 2 Cuello ( y variaciones) 2
Antebrazo (y variaciones 2 Tronco (y variaciones) 4
Muneca (y variaciones) 3 Piernas (y variaciones) 1
Punt. Parcial 4 Punt. Parcial 5
Act. repetitiva 1 Act. repetitiva 1
Carga 2 kg- 10 kg 1 Carga 2 kg- 10 kg 1
GRUPO A 6 GRUPO B 7

PUNTUACION FINAL
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Actividad 4: Dejar repuestos en area de despacho

Puesto

Operario de extraccién de repuestos

Actividad

Dejar repuestos en drea de despacho

Brazo ( y variaciones)

2 Cuello (y variaciones)

Antebrazo (y variaciones

Tronco (y variaciones)

Mufieca (y variaciones)

Piernas (y variaciones)

Punt. Parcial

Punt. Parcial

Act. repetitiva

Act. repetitiva

Carga 2 kg - 10 kg

Carga 2 kg - 10 kg

GRUPO A

ORI lw|m

GRUPO B

NR|IRPIWIFLINIW

PUNTUACION FINAL
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Operario de Extraccion de Suministros

Actividad 1: Armar kit de toma de muestra de fluidos

Puesto Operario de extracciéon de suministros
Actividad Armar kit de toma de muestra de fluidos
BI’aZO(yvariaciones) 2 Cuello ( y variaciones)

Antebrazo (y variaciones Tronco (y variaciones)
Piernas (y variaciones)
Punt. Parcial

Act. repetitiva
Carga 2 kg- 10kg

GRUPO B

PUNTUACION FINAL [ A

Mufieca (y variaciones)
Punt. Parcial

Act. repetitiva
Carga 2 kg - 10 kg
GRUPO A

lRr(krlwlr|N
N|Rr|[r ||, |N[>
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Actividad 2: Armar kit de derrame

/

Puesto Operario de extraccidon de suministros

Actividad Armar kit de derrame

Brazo (y variaciones) 3 Cuello ( y variaciones) 3
Antebrazo (y variaciones 2 Tronco (y variaciones) 2
Mufieca (y variaciones) 1 Piernas (y variaciones) 1
Punt. Parcial 4 Punt. Parcial 3
Act. repetitiva 1 Act. repetitiva 1
Carga 2 kg - 10 kg 1 Carga 2 kg- 10 kg 1
GRUPO A 6 GRUPO B 5

PUNTUACION FINAL
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Operario de extraccion de fluidos

Actividad 1: Verificar pedido pendiente de entrega

/¥

Puesto

Operario de extracciéon de fluidos

Actividad

Verificar pedido pendiente de entrega

Brazo (y variaciones)

Cuello (y variaciones)

Antebrazo (y variaciones

Tronco (y variaciones)

Muneca (y variaciones)

Piernas (y variaciones)

Punt. Parcial

Punt. Parcial

Act. repetitiva

Act. repetitiva

Carga 2 kg - 10 kg

Carga 2 kg - 10 kg

GRUPO A

HO(RP|WIN|F|N

GRUPO B

N Ok IWIW

PUNTUACION FINAL
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Actividad 2: Colocar baldes en transpaleta o cilindros en montacargas

Puesto Operario de extraccion de fluidos

Actividad Colocar baldes en traspaleta o cilindros en montacargas
Brazo ( y variaciones) 2 Cuello ( y variaciones) 2
Antebrazo (y variaciones 1 Tronco (y variaciones) 2
Mufieca (y variaciones) 2 Piernas (y variaciones) 1
Punt. Parcial 3 Punt. Parcial 2
Act. repetitiva 1 Act. repetitiva 1
Carga 2 kg- 10 kg 1 Carga 2 kg - 10 kg 1
GRUPO A 5 GRUPO B 4

PUNTUACION FINAL

159



Actividad 3: Entregar en area de despacho

Puesto

Operario de extraccion de fluidos

Actividad

Entregar en drea de despacho

Brazo ( y variaciones)

Cuello ( y variaciones)

Antebrazo (y variaciones

Tronco (y variaciones)

Muneca (y variaciones)

Piernas (y variaciones)

Punt. Parcial

Punt. Parcial

Act. repetitiva

Act. repetitiva

Carga 2 kg- 10 kg

Carga 2 kg- 10 kg

GRUPO A

BIRP[IRPININ|F (-

GRUPO B

PUNTUACION FINAL

DR IN(R N[~
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Operario de entrega y despacho de repuestos

Actividad 1: Realizar Guia de remision

Puesto Operario de entrega y despacho de repuestos
Actividad Realizar Guia de remision
Brazo ( y variaciones) 2 Cuello ( y variaciones)

Antebrazo (y variaciones

Tronco (y variaciones)

Mufeca (y variaciones)

Piernas (y variaciones)

Punt. Parcial

Punt. Parcial

Act. repetitiva

Act. repetitiva

Carga 2kg-10 kg

Carga 2 kg-10kg

GRUPO A

V| OoO(Rr|(hlwW|

GRUPO B

HIO(RLRW|IRLR[W|N

PUNTUACION FINAL
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Actividad 2: Verificar cantidades entregadas

Puesto

Operario de entrega y despacho de repuestos

Actividad

Verificar cantidades entregadas

Brazo ( y variaciones)

Cuello ( y variaciones)

Antebrazo (y variaciones

Tronco (y variaciones)

Muneca (y variaciones)

Piernas (y variaciones)

Punt. Parcial

Punt. Parcial

Act. repetitiva

Act. repetitiva

Carga 2 kg- 10 kg

Carga 2 kg- 10 kg

GRUPO A

WO (RPININ|(FP |-

GRUPO B

PUNTUACION FINAL

VO~ [(NIN|W
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Actividad 3: Colocar en transporte de cliente

Puesto

Operario de entrega y despacho de repuestos

Actividad

Colocar en transporte de cliente

Brazo ( y variaciones)

Cuello ( y variaciones)

Antebrazo (y variaciones

Tronco (y variaciones)

Muneca (y variaciones)

Piernas (y variaciones)

Punt. Parcial

Punt. Parcial

Act. repetitiva

Act. repetitiva

Carga 2kg-10 kg

Carga 2 kg- 10 kg

GRUPO A

BIRP[IRPININ|F (-

GRUPO B

PUNTUACION FINAL

BRI P[IN|N
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Operario de entrega y despacho de fluidos

Actividad 1: Realizar Guia de remision

Puesto Operario de entrega y despacho de fluidos

Actividad Realizar Guia de remision

Brazo ( y variaciones) 2 Cuello ( y variaciones) 2
Antebrazo (y variaciones 1 Tronco (y variaciones) 3
Mufeca (y variaciones) 3 Piernas (y variaciones) 1
Punt. Parcial 3 Punt. Parcial 4
Act. repetitiva 1 Act. repetitiva 1
Carga 2 kg- 10 kg 0 Carga 2 kg - 10 kg 0
GRUPO A 4 GRUPO B 5

PUNTUACION FINAL 5
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Actividad 2: Verificar cantidades entregadas

Puesto Operario de entrega y despacho de fluidos

Actividad Verificar cantidades entregadas

Brazo ( y variaciones) 1 Cuello ( y variaciones) 2
Antebrazo (y variaciones 2 Tronco (y variaciones) 2
Mufieca (y variaciones) 2 Piernas (y variaciones) 1
Punt. Parcial 2 Punt. Parcial 2
Act. repetitiva 1 Act. repetitiva 1
Carga 2 kg- 10 kg 0 Carga 2 kg - 10 kg 0
GRUPO A 3 GRUPO B 3

PUNTUACION FINAL
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Actividad 3: Colocar en transporte de cliente

\

Puesto Operario de entrega y despacho de fluidos

Actividad Colocar en transporte de cliente

Brazo ( y variaciones) 3 Cuello ( y variaciones) 1
Antebrazo (y variaciones 2 Tronco (y variaciones) 2
Mufieca (y variaciones) 2 Piernas (y variaciones) 1
Punt. Parcial 4 Punt. Parcial 2
Act. repetitiva 1 Act. repetitiva 1
Carga 2 kg- 10 kg 1 Carga 2 kg - 10 kg 1
GRUPO A 6 GRUPO B 4

PUNTUACION FINAL 6
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