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Resumen

El propésito de esta investigacion es identificar y evaluar los riesgos
disergondmicos asociados con el proceso de soldadura de la Empresa Inversiones
y Servicios Lumin E.I.LR.L. en Nuevo Chimbote. Se pretende entender la manera
en que estos riesgos ergondmicos pueden impactar la salud y el bienestar de los
empleados, ademas de sugerir estrategias preventivas y correctivas para optimizar
las condiciones de trabajo.

Para lograr este objetivo, se lleva a cabo un estudio exhaustivo que incluye la
observacién directa del proceso de soldadura, la recopilacion de datos sobre las
posturas de trabajo, el analisis de la ergonomia del entorno laboral y la aplicacion
de cuestionarios a los trabajadores. Se utilizan herramientas y técnicas especificas
para evaluar los riesgos disergonémicos y se compararan los hallazgos con las

normativas y estandares de seguridad laboral vigentes.

La evaluacion realizada ha permitido identificar y cuantificar los riesgos
disergondmicos en el proceso de soldadura, proporcionando una base sélida para
comprender la magnitud y la severidad de estos riesgos en el entorno laboral de la
empresa. El uso de la matriz IPERC y el método REBA de evaluacion ergonémica
han facilitado una identificacion detallada de los riesgos, como posturas forzadas,
movimientos repetitivos y carga postural estatica, demostrando su alta prevalencia
y la necesidad critica de intervenciones dirigidas. Esta evaluacién exhaustiva
cumple con el objetivo de medir de manera efectiva los riesgos, ofreciendo un

panorama claro y fundamentado para las futuras acciones de mitigacion.
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Abstract

The purpose of this research is to identify and evaluate the disergonomic risks
associated with the welding process at Inversiones y Servicios Lumin E.I.R.L. in
Nuevo Chimbote. The aim is to understand how these ergonomic risks can impact
the health and well-being of employees, as well as to suggest preventive and

corrective strategies to optimize working conditions.

To achieve this objective, a comprehensive study is conducted that includes direct
observation of the welding process, data collection on work postures, analysis of
the ergonomics of the work environment, and the application of questionnaires to
the workers. Specific tools and techniques are used to assess disergonomic risks,
and the findings will be compared with current labor safety regulations and

standards.

The evaluation conducted has allowed for the identification and quantification of
disergonomic risks in the welding process, providing a solid foundation to
understand the magnitude and severity of these risks in the company's work
environment. The use of the IPERC matrix and the REBA ergonomic assessment
method has facilitated a detailed identification of risks, such as forced postures,
repetitive movements, and static postural load, demonstrating their high
prevalence and the critical need for targeted interventions. This comprehensive
evaluation meets the objective of effectively measuring risks, providing a clear

and well-founded overview for future mitigation act.
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Introduccion

Para identificar y evaluar los riesgos disergondmicos asociados con el proceso de
soldadura de la Empresa Inversiones y Servicios Lumin E.I.R.L. en Nuevo Chimbote,
se pueden utilizar varios antecedentes relevantes que abordan aspectos clave en este
tema. A continuacion, se presentan estudios similares y contemporaneos que cumplen

con los criterios establecidos:

Bricefio y Rivas (2022) propusieron en su tesis sobre los riesgos disergondémicos la
implementacion de intervenciones ergonémicas para mitigar dichos riesgos entre el
equipo operativo de una institucion pablica de Chimbote. La investigacion emple6 una
metodologia cuantitativa con un disefio preexperimental, enfocandose en una muestra
de 10 empleados del equipo operativo que se sometieron a una lista de verificacion con
el objetivo de recolectar informacion acerca de los elementos de riesgo vinculados con
la manipulacion de cargas y la alineacion de posturas. Subsecuentemente, se recurrio a
las metodologias Reba y Owas, las que revelaron disminucion del 90% y 70%,
respectivamente. La prueba de Wilcoxon (sig. <0,05) confirmé el impacto de las
intervenciones ergondmicas en las posturas forzadas y en las dimensiones de las cargas
posturales, y mostrd una disminucion significativa de los niveles de riesgo, con valores
de p de 0,007 y 0,015. Los hallazgos corroboran que la implementacidn de estrategias

ergondmicas puede mitigar de manera efectiva los riesgos estudiados.

Grijalva y Mendoza (2022) propusieron en su investigacion sobre ergonomia
ocupacional la implementacion de estrategias para aliviar las lesiones
musculoesqueléticas entre los trabajadores de la construccion de las Edificaciones de
Madrid en Lima. Su estudio adopt6 un disefio descriptivo transversal, enfatizando la
necesidad de mejorar las practicas en tareas que implican esfuerzo fisico, posturas
prolongadas y movimientos repetidos. Las areas en las que los trabajadores luchan por
adaptarse a las exigencias de las tareas suelen ser puntos criticos de lesiones

musculoesqueléticas. La frecuencia media de las lesiones musculoesqueléticas



disminuyé del 0,6 al 0,08 tras la implementacidn de las intervenciones propuestas, y la
moda, que representa la lesion mas frecuente, se redujo a cero (0). Estos hallazgos
enfatizan la efectividad de las inspecciones regulares en las areas de manejo de
herramientas, junto con las sesiones de formacién y las pausas programadas durante el

proceso de construccion, para reducir los riesgos disergonémicos.

Salazar y Sandoval (2022) realizaron un estudio centrado en los riesgos
disergonémicos con el objetivo de proponer medidas para mitigar dichos riesgos en
una empresa en Lambayeque, con el objetivo de mejorar la eficiencia de la fabricacion.
La tesis empled una orientacion descriptiva cuantitativa con un marco no experimental,
e involucrd a una poblacién de 14 operadores del sector productivo. La investigacion
utilizé el método REBA e identificd varios riesgos disergonémicos a los que se
enfrentan los operadores, como el esfuerzo excesivo, las malas posturas, los
movimientos bruscos y la manipulacion manual, que repercuten en el bienestar y la
seguridad de los operadores. Estos riesgos conducen al absentismo y aumentan la
susceptibilidad de los trabajadores a sufrir lesiones musculoesqueléticas. Tras
identificar estos riesgos laborales y los riesgos asociados, se recomendaron
intervenciones y estrategias para mitigar los riesgos disergonémicos a los que se
enfrentaban los operadores, mejorando asi su bienestar y comodidad dentro de la
organizacion. Como resultado, hubo un notable aumento del 9,7% en la produccidn.

Aguilar (2021) formulé una disertacion enfocada en los peligros ergonémicos con el
proposito de evaluar y optimizar el usufructo laboral de los recursos humanos de una
Concesion en Trujillo. La investigacion adopt6é una metodologia aplicada mediante un
disefio preexperimental, en el que se involucrd6 una muestra de siete empleados
pertenecientes al departamento de cocina. El estudio emple6 instrumentos como la
Check List Ocra para cuantificar las operaciones repetitivas, resultando en
puntuaciones medias de 17,44 para la mano derecha y 15,14 para la mano izquierda, lo
que sefiala un grado de riesgo inaceptable. Adicionalmente, la implementacion del

enfoque REBA reveld los elevados riesgos ergonémicos vinculados a las posturas



empleadas por los empleados, factores que, en Gltima instancia, contribuyeron a la
rebaja de los grados de fabricacion. Por lo tanto, se instaur6 un programa de orientacion
ergondmica para tratar estos problemas. A través de la ejecucion del plan ergonémico
y su implementacion, se registré una baja en los niveles de peligro asociados con las
posturas forzadas y los movimientos repetitivos, lo que se reflejo en una mejora notable
del 32,12% en el desempefio laboral. Las inferencias derivadas de la investigacion se
fundamentaron en la prueba de normalidad de T Student, que resulté en un valor p

inferior a 0,05.

Cieza & Rubifios (2021) propugnaron la instauracion de una estrategia ergonomica
orientada a atenuar los riesgos de discapacidad para los colaboradores de una entidad
contratista, situada en Chimbote. La investigacion adopt6 un enfoque preexperimental
con un enfoque cuantitativo, incorporando una muestra idéntica a la poblacion,
compuesta por 20 empleados pertenecientes al sector operativo. Los hallazgos
indicaron que la poblacidon laboral sufria trastornos musculoesqueléticos a causa de
tareas que se distinguen por variados niveles de peligro: muy alto, alto y medio.
Posterior a la ejecucién del plan ergondmico, se registré una disminucién del 25% en
las tareas con un nivel de riesgo bajo y una modificacion del 5% en las labores con
niveles de peligro alto a medio, culminando con una reduccion global del 30% de los
riesgos asociados con las tareas. Adicionalmente, se efectuaron controles operativos
por cada una de las tareas, integrando pausa activa y sesiones de capacitacion. La
implantacion de dispositivos de cuidado auditivo individual disminuyd la probabilidad

de exposicién a niveles de ruido elevados.

En su investigacion, Flores y Lépez (2021) sugirieron realizar una evaluacion
ergondmica para mejorar el proceso de produccion en Jetmar General Contractors
E.ILR.L, con sede en Chimbote, centrandose en los riesgos desergonémicos. La
investigacion adopté un enfoque metodoldgico cuantitativo y un disefio
preexperimental, utilizando una muestra de 20 empleados pertenecientes a la division

operativa de la organizacién. Los hallazgos revelaron una prevalencia de lesiones en la



regién dorsal y la region inferior de la espalda entre los trabajadores. El grado de
desempefio segun los parametros de la RM 375 de 2008 se registro en el 58%, mientras
que la productividad inicial se establecié en 0,50 puntos por hora de trabajo, lo cual
sugiere la realizacion de la mitad del trabajo planificado por hora laboral. Se instaurd
un programa de ergonomia. Se comprobd que los trabajadores del departamento
operativo cumplian con el 97% de las estipulaciones de la RM 375-2008, lo que result6
en un valor de productividad final de 1,05 por hora de trabajo por individuo. Esto
implica una mejora, dado que los empleados llevan a cabo una actividad media superior
a la prevista por hora trabajada, lo que equivale a 1,5 dias de trabajo, lo cual representa

una mejora significativa en relacion con el nivel inicial de productividad.

En su disertacion centrada en los riesgos ergonémicos, Ortecho (2021) propuso una
estrategia de mejora ergondémica con el objetivo de atenuar los riesgos disergonémicos
en una empresa procesadora de productos marinos situada en Chimbote. La
investigacion empledé metodologias de investigacion aplicadas y un disefio
preexperimental. La formulacién de la estrategia previamente mencionada implicé la
recoleccion de muestras de 40 trabajadores de diversas secciones, incluyendo las de
corte, evisceracion, envasado y productos finales. La matriz IPERC fue empleada para
evaluar el nivel de exposicion a los riesgos derivados de la disergonomia.
Adicionalmente, para la realizacion de evaluaciones disergondémicas, se emplearon el
método REBA, la lista de verificacion OCRA vy el software Kinovea. Los hallazgos
mostraron que los empleados quedaban expuestos a grados de riesgo moderados, altos
y muy altos, de acuerdo con la evaluacion realizada por la REBA, mientras que la
evaluacion realizada por la OCRA sefiald niveles de riesgo moderados y altos.
Posteriormente, se realizd un analisis comparativo de los resultados previos y
posteriores a su implementacion. El estudio evidencié una disminucién notable de los
riesgos disergondémicos, con la eliminacion total de los riesgos de alta intensidad y una

reduccion del 64,52% de los riesgos de alta intensidad.



Matienzo y Santolalla (2021) propusieron en su tesis un estudio, a los trabajadores,
centrado en los riesgos ergonémicos con el objetivo de desarrollar estrategias para
mitigar dichos riesgos en la empresa Santolalla Transport ubicada en Casma,
Chimbote. La investigacion empled un disefio de investigacion preexperimental para
revisar los riesgos ergondmicos entre los empleados de Santolalla Transportation. La
investigacion incluyo la utilizacion del REBA en conductores y cargadores, asi como
el método ROSA en 4 oficinas administrativas para el estudio. Ademas, con fines de
diagndstico se utilizé una combinacion de herramientas, como una lista de verificacion,
un IPER, un diagrama de Pareto y un diagrama de relaciones. Ademas, se utilizo el
software Ergoniza con el fin de evaluar el riesgo y determinar el IPE-C, lo que permitio
identificar los peligros y riesgos que podrian mitigarse mediante el disefio de las
estaciones de trabajo. En Gltima instancia, el estudio revelé que la implantacion de
equipos ingenieriles y de proteccion individual (EPP) y la adquisicion de maquinaria'y
herramientas, tanto para el personal de oficina como para los conductores y estibadores,
condujeron a una reduccion del 32% de los riesgos intolerables, tal como indica la
IPERC. Segun la evaluacion realizada con el método REBA, los riesgos para los
estibadores disminuyeron un 42% y para los conductores, un 54%. Ademas, la
evaluacion del personal administrativo mejoréd un 46% gracias a la aplicacion del
método ROSA.

Paredes y Robles (2021) realizaron un estudio en su disertacion centrado en los riesgos
disergonémicos, cuyo objetivo fue evaluar y gestionar para mejorar la produccién en
un area de recoleccion y refrigeracion de ardndanos en La Libertad. El estudio tuvo un
disefio de investigacion descriptivo, mas que experimental. La investigacion incluyo
una muestra de 11 trabajadores que no seguian las practicas ergonémicas adecuadas.
Los investigadores realizaron una evaluacién inicial utilizando una lista de verificacion
y un cuestionario. Tras la evaluacion con el método Rula, se identifico que el puntaje
inicial de 14 presentaba un grado de riesgo critico. En consecuencia, se implementd
una estrategia de prevencion del riesgo disergonémico para mejorar la productividad,

lo que dio lugar a una reevaluacion que mostré un nivel de riesgo reducido de 3,



clasificado como medianamente tolerable. En ultima instancia, se observo que la
implantacion del plan preventivo se tradujo en una mejora de la productividad dentro
de la organizacion. Ademas, se evaluo un anélisis de costo-beneficio, que indicé un

resultado favorable, ya que la inversién se recuperaria en un afo.

Sandoval y Soplin (2021), en su disertacion sobre los riesgos disergonémicos, se
propusieron formular y proponer estrategias para mitigar aquellos que afecten a los
empleados de un Consorcio en Trujillo. El estudio adoptd un enfoque de investigacion
aplicada y no incluyé metodologias experimentales. La investigacion incluy6 la
administracion de un cuestionario nordico, que revelé casos de molestias
musculoesqueléticas entre los trabajadores en las regiones de los hombros, la espalda
y las manos. Ademas, se registraron los elementos de riesgo disergonémico en 19 tareas
identificadas y, posteriormente, se sometieron a diversas técnicas ergondémicas. Los
resultados revelaron que los empleados estaban continuamente expuestos a grados mas
altos de riesgos disergondémicos atribuibles a las posiciones incémodas, los
movimientos repetitivos y la manipulacion. Para abordar estas preocupaciones, se
introdujeron iniciativas que incluian sesiones de capacitacion y descansos
programados, ademas de actualizar la matriz de la IPERC y formular protocolos
dirigidos a combatir las posturas incomodas, los movimientos repetitivos y el manejo
manual. En Ultima instancia, se llevo a cabo una evaluacion financiera de las iniciativas
propuestas, utilizando parametros que indicaban que el proyecto era viable con un
VAN positivo (S/13.727,08) y una TIR (16%) que superaba el valor de referencia del
COK (15%). Los resultados subrayan la vulnerabilidad prevalente de los trabajadores
a los riesgos disergondmicos procedentes de las posiciones incémodas, los
movimientos repetitivos y las técnicas inadecuadas para levantar objetos. Como
resultado, se recomienda encarecidamente la pronta ejecucion de estos programas para

evitar posibles enfermedades ocupacionales.
Respecto a la Fundamentacion cientifica, se desarrolla lo siguiente:

- Ergonomia



El objetivo de esta disciplina, también conocida como ingenieria humana, es optimar
la interaccion entre el operario, la maquinaria y el ambiente de trabajo en cuanto a
puesto de trabajo, entorno y estructura de trabajo en relacion con las capacidades y
restricciones de los colaboradores. De esta manera, se minimiza el estrés y la fatiga, lo
que se traduce en un mejor rendimiento y seguridad en el trabajo. (R.M. N° 375-2008-
TR, 2008, p. 5).

- Riesgo disergonémico

La nocion de riesgo disergonomico se refiere a la cuantificacion cuantitativa de la
posibilidad de encontrar un acontecimiento indeseable e imprevisto (incidente o
padecimiento) dentro del lugar de trabajo, influenciado por ciertas variables de riesgo
disergondémico. (R.M. N° 375-2008-TR, 2008, p. 9)

- Factores de riesgo disergonémico

El término alude a la acumulacion de atributos intrinsecos a la tarea o posicion laboral
que potencian la probabilidad de que un individuo, sometido a estos, sufra una lesion
en su desempefio. Se incorporan elementos asociados con la manipulacion manual de
la carga, los sobre esfuerzos, las posturas laborales, y las acciones repetitivas. (R.M.
N° 375-2008-TR, 2008, p. 5)

- Enfermedades ocupacionales

Estas son condiciones de salud ocupacional que se originan a partir de la exposicion a
una variedad de componentes de riesgo presentes en los contextos del trabajo, y pueden

presentarse de forma aguda o cronica. (DIGESA, s.f.)
- Posturas forzadas

Estos se describen como roles laborales que requieren que una o mas areas anatomicas
se desvien de su posicion de comodidad normal, adoptando posturas que fomentan
hiperextensiones, hiperlaxitudes y/o hiperrrotaciones de las articulaciones, lo que
resulta en la aparicién de lesiones por sobrecarga. (R.M. N° 375-2008-TR, 2008, p. 8)



- Trastorno musculo esquelético

Estos son problemas musculoesqueléticos, de tendones, nervios y articulaciones que
son mas comunes en regiones como la columna cervical, la region lumbar, los hombros,
los codos, las mufiecas y las manos. Se les conoce con muchos nombres, incluyendo
contracturas, tendinitis, sindrome del tanel carpiano, lumbago, cervicalgia y dorsalgia.
El sintoma principal es la incomodidad, acompafiada de inflamacién, disminucion de
la fuerza y la incapacidad o dificultad para realizar ciertas tareas fisicas. (R.M. N° 375-
2008-TR, 2008, p. 10)

Respecto a la justificacion de la investigacion, se consideran las siguientes:

Justificacion Tedrica: La soldadura es un proceso comun en la industria que involucra
riesgos ergonomicos significativos para los trabajadores. La comprension teorica de
estos riesgos es fundamental para disefiar intervenciones efectivas que resguarden la
salud y la seguridad de los trabajadores. Esta investigacion busca profundizar en la
relacion entre la soldadura y los problemas ergonémicos, aportando conocimientos a
la literatura existente y estableciendo bases teoricas sélidas para futuras indagaciones

en la ergonomia laboral.

Justificacion Cientifica: A través de un enfoque cientifico riguroso, esta investigacion
pretende identificar, analizar y evaluar los riesgos disergonomicos especificos
asociados con el proceso de soldadura en la Empresa Inversiones y Servicios Lumin
E.ILR.L. de Nuevo Chimbote. Al aplicar métodos cientificos y herramientas de
evaluacion de riesgos ergondmicos, se busca generar datos confiables y validos que
contribuyan al cuerpo de conocimiento cientifico sobre la prevencion de lesiones y

trastornos musculoesqueléticos en el entorno laboral de la soldadura.

Justificacion Metodologica: La metodologia de esta investigacion se fundamenta en la
recopilacion sistematica de datos a través de observaciones directas, mediciones

ergondmicas, cuestionarios a los trabajadores y analisis de documentacion



concerniente con la seguridad y la salud laboral. Se emplearan herramientas y técnicas
reconocidas en ergonomia para evaluar los riesgos disergonomicos de manera precisa
y objetiva. La orientacion metodoldgica garantiza la eficacia y la confianza de los
resultados conseguidos, admitiendo la formulacion de recomendaciones basadas en

evidencia.

Justificacion Préctica: Los resultados de esta investigacion tendrdn implicaciones
practicas significativas para la Empresa Inversiones y Servicios Lumin E.I.LR.L., asi
como para otras organizaciones que realizan actividades de soldadura. Identificar y
eliminar los peligros ergondmicos de las tecnologias de soldadura mejorard las
condiciones de trabajo, disminuird los accidentes y enfermedades ocupacionales,
aumentara la produccion y promoverd el bienestar de los servidores. Las
recomendaciones practicas derivadas de este estudio serdn fundamentales para
implementar medidas preventivas efectivas y fomentar un entorno laboral seguro y

saludable.

Justificacion Social: Desde un enfoque social, este estudio tiene como objetivo
concientizar a lacomunidad corporativa, a los empleados y a los encargados de la salud
y seguridad ocupacional acerca de la relevancia de tratar los peligros ergonémicos en
el ambito de la soldadura. Al fomentar una cultura centrada en la prevencion de riesgos
ocupacionales y la proteccion del bienestar laboral, se facilitara la creacion de
ambientes laborales méas seguros, saludables y sostenibles. Adicionalmente, se prevée
que las conclusiones de esta investigacion promuevan la implementacién de practicas
ergondmicas apropiadas en el ambito de la soldadura, con el objetivo de beneficiar a la

comunidad laboral en su totalidad.

La realidad problematica que motiva la investigacion sobre la evaluacion de riesgos
disergonémicos en los procesos de soldadura en la Empresa Inversiones y Servicios

Lumin E.lLR.L. en Nuevo Chimbote, 2024, se caracteriza por la presencia de



condiciones laborales que generan riesgos significativos para la salud y bienestar de

los empleados involucrados en estas tareas.

En el contexto especifico de la soldadura, los empleados enfrentan desafios
ergonoémicos que pueden resultar en lesiones musculoesqueléticas, fatiga, estrés y otros
trastornos relacionados con la ergonomia laboral. La ausencia de evaluaciones
sistematicas y eficaces de los peligros disergondmicos en el procedimiento de
soldadura dentro de la organizacion representa una amenaza tanto para la salud laboral

como para la productividad y eficacia operacional.

La ausencia de medidas preventivas y correctivas adecuadas puede dar lugar a
consecuencias negativas a corto y largo plazo, incluyendo accidentes laborales,
disminucion del desempefio laboral, aumento del ausentismo por enfermedad y
detrimento de la calidad de vida de empleados. Esta circunstancia repercute no solo en
el individuo, sino que también incide en la reputacion corporativa, su habilidad para
retener talento y su adherencia a las normas en los temas de salud y seguridad

ocupacional.

Por lo tanto, la problematica identificada en la Empresa Inversiones y Servicios Lumin
E.l.LR.L. en relacién con los riesgos disergondmicos en los procesos de soldadura
requiere una evaluacién detallada y sistematica para identificar los factores
contribuyentes, implementar estrategias preventivas efectivas e impulsar un ambiente
de trabajo seguro, saludable y sostenible para los empleados involucrados en estas

actividades.
Es por ello que se plantea la siguiente interrogante:

¢Cuales son los riesgos disergondémicos en el proceso de soldadura de la empresa

Inversiones y Servicios Lumin EIRL de Chimbote, 2024?

Respecto a la definicion de la variable estudiada, tenemos las siguientes:
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Definicion conceptual: Comprenderemos el riesgo disergondmico como una
representacion matematica que alude a la posibilidad de sufrir un incidente adverso e
inesperado (como un accidente o una enfermedad) en el entorno laboral, influenciado

por elementos especificos de riesgo disergonémico. (R.M. N° 375-2008-TR 2008 p.7).

Definicion operacional: La aparicion de elementos como movimientos repetitivos,
posiciones corporales inadecuadas que provocan dafios e impiden la productividad de
los empleados en su entorno de trabajo es significativa evaluados a través de la Matriz
IPERC y la metodologia REBA.

La hipdtesis general, queda establecida asi: Los riesgos disergondémicos a lo que se
encuentran expuestos los trabajadores involucrados en el proceso de soldadura en la
empresa Lumin EIRL de Chimbote, 2024 son: Posturas forzadas, movimientos
repetitivos, manipulacion manual de cargas, esfuerzo de manos y muifiecas,

sobreesfuerzos.

El objetivo general queda planteado de la siguiente manera: Evaluar los riesgos
disergonémicos en el proceso de soldadura de la empresa Inversiones y Servicios
Lumin EIRL de Chimbote, 2024.

Mientras que los objetivos especificos, serian ldentificar los factores riesgos
ergonodmicos presentes en el proceso de soldadura que afecte a los trabajadores
involucrados en el proceso de soldadura de estructuras metalicas en la empresa Lumin
EIRL de Chimbote, 2024; Calcular el nivel de riesgo disergonémico presentes en el
proceso de soldadura que afecte a los trabajadores involucrados en el proceso de
soldadura de estructuras metalicas en la empresa Lumin EIRL de Chimbote, 2024;

Elaborar una propuesta de mejora en el proceso de soldadura para minimizar los riesgos
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disergonémicos que afecten a los trabajadores del taller de la empresa Inversiones y
Servicios Lumin EIRL de Chimbote, 2024.
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Metodologia

Tipo y Disefio de la Investigacion
Tipo de investigacion:

En su intencion, es fundamental ya que la investigacion se centra en obtener nuevos
conocimientos destinados a comprender la evaluacion del riesgo disergonémico en los
procesos de soldadura en la empresa Inversiones y Servicios Lumin EIRL en Chimbote,
2024.

Por su alcance, sera descriptivo porque propondra cualidades y caracteristicas para
establecer los componentes de riesgo ergondmico concurrentes en los procesos de
soldadura que afectan a los trabajadores involucrados en la soldadura de estructuras

metalicas de la empresa Lumin EIRL en Chimbote, 2024.

Disefio de investigacion:

El siguiente trabajo es no experimental, transversal y descriptivo; busca describir la
evaluacion de los riesgos disergonémicos en los procesos de soldadura en la empresa
Inversiones y Servicios Lumin EIRL, Chimbote 2024. Para esta investigacion, la
medicion de la variable se realiza en un momento determinado, y dicha variable no es

manipulada.

Poblacion y Muestra

La poblacién se precisa como el conjunto de elementos que son objeto de estudio de la
investigacion. Dichos elementos se encuentran dentro del limite de las caracteristicas
especificas, con precision temporal y espacial. (Hernandez, Fernandez, & Baptista,
2014).
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En la situacion actual, la poblacion se compone de los cinco soldadores pertenecientes

a la empresa Inversiones y Servicios Lumin EIRL, con sede en Chimbote, 2024.

La relevancia de la muestra radica en que incorpora los componentes requeridos para
la generalizacion de los hallazgos a la integridad de la poblacion. Se asume esta premisa
conforme a lo expuesto por Hernandez, Fernandez y Baptista (2014). La poblacion de
estudio para este estudio se compone de cinco soldadores pertenecientes a la empresa

Inversiones y Servicios Lumin EIRL, ubicada en Chimbote.

Técnicas e Instrumentos de Investigacion

Técnicas de Investigacion

En el estudio se emplea la técnica de la observacion, cuyo objetivo es recopilar la
informacidn necesaria para evaluar e identificar los peligros disergondémicos en los

procesos de soldadura de estructuras metalicas.
Instrumento de Investigacion

El instrumento que se usa para obtener informacion directa sobre la variable de estudio
es el método REBA.

Procesamiento y analisis de la informacion

Posterior a la implementacién de la técnica, se realiza un analisis de los datos que
contribuyen a la determinacion de si los empleados de la corporacion Lumin EIRL
estan expuestos a riesgos disergondémicos. Los datos recopilados son procesados
utilizando el software de la técnica REBA, permitiendo la identificacidn de los angulos
de los miembros superiores, tronco, cuello y extremidades inferiores. Ademas, se
realiza un analisis de la eficacia del atrape y la potencia aplicada en las tareas. Mediante
inspecciones y fotografias, se establecen los angulos requeridos para la elaboracion de

resultados.
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Resultados

Este capitulo presenta las resultas obtenidas de la valoracion de riesgos disergonémicos
en el proceso de soldadura en Inversiones y Servicios Lumin EIRL, Nuevo Chimbote,
durante el afio 2024. Los datos recolectados y analizados permiten entender como los
factores ergondmicos impactan la salud y la seguridad de los obreros involucrados. A
través de un enfoque metodoldgico riguroso, se identificaron los principales riesgos, se

cuantifico su nivel y se desarrollaron propuestas de mejora.
1. Identificacion de Factores de Riesgo Disergondmicos

En esta seccion, se especifican los diversos factores de riesgo disergonémicos
detectados durante el proceso de soldadura. Se procedio a clasificar elementos tales
como posturas forzadas, manipulacion de cargas y movimientos repetitivos. Se
presentan figuras y tablas que resumen la frecuencia y tipo de riesgos encontrados,

proporcionando una vision clara del entorno laboral y sus desafios.

o Ingreso de L L
Inicio Proceso estructura a o Comunicacion al .| Revision  de
de Soldadura soldar soldador planos
v
In ion
SRECCO de < Soldeo [« Apuntalado < Corte y
soldeo trazado
\ 4
Pintado de ~ | Entrega  de | Aprobacion Fin
estructura "| estructura | del cliente

Figura 1. Proceso de la soldadura

Evaluacion de duraciones en el procedimiento de soldadura:
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En el taller de la empresa se distribuyen los tiempos de trabajo de la siguiente

manera:

I

La jornada de trabajo son de 8 horas diarias

134

Los trabajadores cuentan con una (1) hora de almuerzo

Se trabaja 25 dias al mes considerando el dia domingo como descanso

d. El analisis ha tomado en cuenta el area en el que se realiza el proceso de

soldadura.

Tabla 1l

Descripciodn de actividades

N° Actividad Tiempo (h)
1 Charla de seguridad 0.10

2 Coordinacion del trabajo 0.50

3 Acondicionamiento del area de trabajo 0.30

4 Acondicionamiento de herramientas y estructuras a soldar  1.00

5 Proceso de soldadura 4.30

6 Almuerzo 1.00
TOTAL 8

Se tomo en consideracién el tiempo en procesos mas amplios.
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Tabla 2

Tareas en el proceso de soldadura

DURACION
N° TAREAS
(Seq)

1  Preparar el espacio de trabajo 30
2  Preparar las maquinas a emplear de acuerdo al proceso 20
3 Inspeccidn visual de la maquina y componentes 20
4 Exposicién de estructura a soldar 30
5  Conexionado /encendido de la maquina 10
6  Acomodar porta electrodo 15
7  Soldeo 20
8 Retiro de porta electrodo 05
9 Soldeo 20
10 Retiro de porta electrodo 05
11  Inspeccion visual o verificacion de la soldadura realizada 15
12 Soldeo 20
13 Retiro de porta electrodo 05
14 Soldeo 20
15 Retiro de porta electrodo 05
16  Inspeccidn visual o verificacion de la soldadura realizada 15
17 Retoque de soldadura 15

04 miny 15 seg

Andlisis de las actividades

Carga estéatica: Para realizar las actividades de soldeo de adoptan diferentes posturas,
ya que la misma naturaleza de la actividad lo condiciona; se buscara en qué posicion

se ubicara las estructuras a soldar, a qué altura, sobre caballetes, sobre mesas de trabajo,
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el suelo, esto hace que el trabajador adopte posturas incorrectas que podrian a futuro

ocasionarle dafo a su salud.

Normal Extension de brazos

Inclinado Muy inclinado

Figura 2. Posturas en el proceso de soldadura

Carga dinamica: Esfuerzo efectuado en el lugar laboral: La manipulacion del peso

oscila entre 1y 5 kilogramos de la pieza soldada, ademas, se realiza una adicion.

Diagnostico del caso: La lista de riesgos y amenazas potenciales se detalla, seguida de
la tipificacion de los riesgos disergonémicos intrinsecos a los procesos de soldadura.
Ademas, a los trabajadores se les aplicd la lista de verificacion de factores ergonémicos
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(anexo 5), seguida de su evaluacién en la Matriz IPERC (anexo 4), lo que facilité la

valoracion de su nivel de riesgo.

Tabla 3

Lista de peligros y riesgos

Tipo de energia Peligros Riesgos

- Locativo - Superficies a desnivel / - Caida a distinto nivel / caida al
irregulares mismo nivel

- Fisico - Ruido - Exposicion a ruido

- Mecénico - Proyeccion de particulas - Contacto con proyeccion de

particulas

- Eléctrica - Maquina energizada - Shock eléctrico, electrocucion

- Quimica - Humos y gases - Contacto con humos y gases

- Biomecanica - Manipulacién manual de - Mala manipulacién de equipos,
equipos, herramientas y herramientas y materiales
materiales

- Sobreesfuerzo, Tensiéon muscular

- Posturas forzadas o 5
incomodas - Tension muscular, sobreesfuerzo

- Carga postural estatica - Tension muscular

- Movimientos repetitivos

- Psicosocial - Sobrecarga laboral - Estrés laboral, fatiga

- Radiacion - Radiacién no ionizante - Exposicién a radiacién no
ionizante de la soldadura (arco
eléctrico)
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Tabla 4

Peligros y riesgos disergondmicos en los procesos de soldadura

LISTA DE PELIGROS Y RIESGOS DISERGONOMICOS

PELIGRO

RIESGO

Posturas forzadas o incomodas
Movimientos repetitivos

Manipulacién manual de equipos,

herramientas y materiales
Manipulacion de cargas

Carga postural estatica

Tension muscular, sobreesfuerzo
Tension muscular, fatiga muscular, tendinitis

Sobresfuerzo, dolores en manos y mufiecas,

tension muscular
Dolores musculares, fatiga muscular

Tensién muscular
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NIVEL DE RIESGO DISERGONOMICO

30 25

(]

@ 20

s

o 10

=}

g 10 m 4
0 =

ALTO MEDIO BAJO
NIVEL DE RIESGO
@ Seriesl 25 10 4

Figura 3. Nivel de riesgo disergondmico segun la matriz IPERC

El nivel de riesgo, segun la matriz, se puede ver en la figura y también se puede
observar los valores de 1 a 25, estos tienen un valor de alto, medio y bajo. Asimismo,
se utilizoé la matriz de 5x5 para poder obtener los resultados mostrados en la matriz
IPERC, para los riesgos disergondémicos presentes en los procesos de soldadura de

estructuras metélicas en la empresa LUMIN EIRL.

FACTORES DE RIESGOS DISERGONOMICOS

30

25 25
25
20
20
15
9 9
10
5
0
Posturas Movimientos Manipulacion manipulacion de carga portural
forzadas o repetitivos de  inadecuada de cargas estatica
incomodas manos equipos,
herramientas y
materiales

FACTORES DE SIERGO DISERGONMICO

Figura 4. Factores de riesgo disergonémico
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Segun la matriz IPERC, se tienen los resultados expuestos en la figura que clasifica en

el nivel ALTO para los riesgos de posturas forzadas o inadecuadas, movimientos

repetitivos y carga postural estatica con un valor de 25, 20 y 25 respectivamente, lo que

indica que se deben tomar medidas de control o medidas correctivas.

2. Calculo del Nivel de Riesgo Disergonémico

El célculo de los niveles de riesgo disergonomico se llevo a cabo basandose en los

datos recopilados durante la fase de identificacion. A lo largo de esta etapa, se

realizaron mediciones a cada soldador con el proposito de evaluar sus posturas

especificas durante su desempefio. Se llevaron a cabo cuatro mediciones por cada

soldador, lo que equivale a un total de 20 mediciones (Anexo 6). Esta tarea se realizd

mediante el uso del software del método REBA.

El modo para la implementacion del método REBA se condensa en las etapas

siguientes:

1.

o g~ wD

Establecer los ciclos laborales y examinar al empleado durante varios de estos
ciclos.

Se procedera a seleccionar las posturas que seran objeto de evaluacion.
Establecer si el lado derecho o izquierdo sera evaluado.

Proceder con la recopilacion de los datos angulares necesarios.

Estipular las puntuaciones correspondientes a cada segmento corporal

Se procedera a recopilar las puntuaciones parciales y finales del procedimiento
con el objetivo de identificar la existencia de riesgos y establecer el Nivel de
Actuacion.

Si resulta necesario, establecer el tipo de acciones deben ser implementadas.
La reestructuracion del puesto o la implementacion de modificaciones a fin de

optimizar la postura si resulta necesario.
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9. Si se han implementado modificaciones, es imperativo reevaluar las posturas
utilizando el método REBA con el fin de verificar la eficacia de la accion

implementada.

Los datos de las mediciones derivados de los angulos extraidos de las fotografias de
los soldadores, capturadas durante las visitas a la empresa, se incorporaron en el
software de la plataforma web. Este software realiza las puntuaciones y, si es
pertinente, aplica un incremento a cada grupo evaluado, tanto para el grupo A como
para el grupo B. Esto proporciona el nivel de accion requerido para minimizar los

riesgos de disergonomia.

Resultados obtenidos del procesamiento de datos

Se llevaron a cabo cuatro mediciones por cada soldador, las cuales se ilustran en el
Anexo 7. El referido anexo expone las calificaciones obtenidas por cada soldador,
especificando los grupos A y B, y dentro de estos, las areas implicadas. Las areas
involucradas incluyen: T: tronco, C: cuello, P: piernas, B: brazo, Antebrazo, PB:
puntuacion REBA, M: mufieca, NA: nivel de actuacion, y NR: nivel de riesgo.

Soldador 1

El Anexo 7.1 especifica el resultado de las puntuaciones de los lados A, B y C, junto

con el nivel de actuacion y el riesgo adquiridos para el Soldador 1.

De acuerdo con los resultados obtenidos, la medicién predominante es el Nivel de
Riesgo ALTO con un Nivel de Actuacién de 3. Este valor se obtiene mediante la suma
de una carga o fuerza entre 5y 10 kg, lo que resulta en puntuaciones de 6 y 8. Segun
lo indicado por el método REBA, en el grupo A se logran puntuaciones de 6, lo que
resulta en puntuaciones de 6 y 8. Tras la extraccién de los datos de las mediciones y la
determinacion de los Niveles de actuacion conforme al Anexo 7.1, tal como se ilustra

en la Figura. Se presenta en la figura 8 el resumen del porcentaje de intervenciones.
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PORCENTAJE DE ACTUACION - SOLDADOR 1

0,
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0.7
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0.2
0.1 0% 0% 0%
A i S

Inapreciable Bajo Medio Alto Muy alto

Figura 5. Porcentaje de actuacion del soldador 1

Segun las cuatro evaluaciones realizadas al soldador 1, se deduce que el 75% de los
resultados sefialan un nivel de riesgo ALTO, lo que implica la necesidad de una
intervencion inmediata. No obstante, en el soldador 1 no se detectan valores o
mediciones que sefialen niveles: no es necesario, puede ser necesario y €s necesario la
intervencion inmediata. De acuerdo con los hallazgos obtenidos para el soldador 1, se

puede inferir que se requiere una intervencion inmediata.

Soldador 2

El Anexo 7.2 especifica el resultado de las puntuaciones de los lados A, By C, junto

con el nivel de actuacion y el riesgo adquiridos para el Soldador 2.

De acuerdo con los resultados obtenidos, la métrica de mayor representacion es el nivel
de riesgo MUY ALTO, con un nivel de actuacion de 4. Esto se debe a que en el grupo
A se registran puntuaciones que, al sumar una carga o fuerza entre 5y 10 kg, resulta
en una puntuacion de 8. En el grupo B, se registran puntuaciones de 4 y 6, lo que resulta
en puntuaciones de 8. En el grupo C, se agregan dos puntos debido a que una o méas

partes del cuerpo mantienen una postura estable y se producen cambios de postura
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significativos o inestables, resultando en puntuaciones de 8. Tras la extraccion de los
datos de las mediciones y teniendo en cuenta los niveles de actuacion (NA) conforme

al Anexo 7.2, se presenta en la Figura 9 el resumen del porcentaje de intervenciones.

PORCENTAJE DE ACTUACION - SOLDADOR 2

50%
0.5

0.45
0.4
0.35

0.3 25% 25%
0.25

0.2
0.15
0.1

Inapreciable Bajo Medio Alto Muy alto

Figura 6. Porcentaje de actuacion de soldador 2

Conforme con las cuatro valoraciones efectuadas al soldador 2, se infiere que el 50%
de los resultados indican un nivel de riesgo MUY ALTO, lo que sugiere la obligacion
de una intervencion inmediata; mientras que el 25% de los resultados indican un nivel
de riesgo ALTO, lo que también sugiere la obligacion de una intervencion inmediata.
Sinembargo, en el soldador 2 no se detectan mediciones de los rangos "no es necesario"
y "puede ser necesario” para la actuacion. De acuerdo con los hallazgos derivados de
la evaluacion del soldador 2, se puede inferir que se requiere una intervencion

inmediata.
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Soldador 3

El Anexo 7.3 detalla el resultante de las calificaciones obtenidas en los lados A, By C,

incluyendo el grado de actuacion y el peligro adquiridos a cargo del soldador 3.

Conforme a los hallazgos obtenidos, la métrica que exhibe una representacion mas
significativa es el grado de riesgo ALTO, con un grado de actuacion de 3. Esto se debe
a que en el grupo A se logran puntuaciones que, al sumar una carga o fuerza entre 5y
10 kg, resulta en puntuaciones de 6 y 8. Despues de la recoleccion de cifras de las
medidas y la evaluacion de los grados de actuacion (NA) conforme al Anexo 7.3, se

expone en la Figura 10 el resumen del porcentaje de intervenciones realizadas.

PORCENTAJE DE ACTUACION - SOLDADOR 3

50% 50%
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0.45
0.4
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0.15
0.1
0.05 0% 0% 0%

Inapreciable Bajo Medio Alto Muy alto

Figura 7. Porcentaje de actuacion del soldador 3

De acuerdo con las cuatro evaluaciones efectuadas al soldador 3, se infiere que el 50%
de los hallazgos indica un grado de riesgo ALTO, lo que sugiere la necesaria
intervencion urgente. Por otro lado, el otro 50% de los resultados sefialan un nivel de
riesgo MEDIO, lo que sugiere la urgencia de implementar medidas preventivas. Para
el soldador 3, no se identifican evaluaciones en los niveles "no es necesario” y "puede

ser necesario”, lo que exige una "actuacion inmediata”. Segan los resultados obtenidos
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de la evaluacion del soldador 3, se puede deducir que es necesaria una intervencion

inmediata.

Soldador 4

El Anexo 7.4 especifica el resultado de las puntuaciones obtenidas en los lados A, B 'y

C, junto con el nivel de actuacion y el nivel de riesgo para el Soldador 4.

De acuerdo con los resultados obtenidos, la medicion més frecuentemente utilizada es
el Nivel de Riesgo ALTO, con un Nivel de Actuacién de 3. En el grupo A, se registran
puntuaciones que, al sumar 1 por la carga o fuerza entre 5 y 10 kg, resulta en
puntuaciones de 7. En el grupo B, se registran puntuaciones de 1 a 4, lo que resulta en
puntuaciones de 7. No obstante, en el soldador 4, se presenta una Unica medicion de
Riesgo MUY ALTO que debe ser considerada. Tras la extraccion de datos de las cuatro
mediciones y la determinacion de los Niveles de Actuacion conforme al Anexo 7.4, se
procedera a la representacion grafica que se presenta a continuacion. La figura 11

presenta un resumen del porcentaje de actuaciones.

PORCENTAIJE DE ACTUACION - SOLDADOR 4
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Figura 8. Porcentaje de puntuacion del soldador 4
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Conforme a las cuatro evaluaciones realizadas al soldador 4, se deduce que el 50% de
los resultados sefialan un nivel de riesgo ALTO, lo que implica la necesidad de
intervencion inmediata. EI 25% restante sefiala un nivel de riesgo MUY ALTO, lo que
implica la necesidad de una intervencion inmediata. En el soldador 4 no se detectan
mediciones en los niveles de "no es necesario™, o que sugiere que la intervencion es
necesaria. De acuerdo con estos hallazgos para el soldador 4, se puede inferir que se

requiere una intervencion inmediata.

Soldador 5

El Anexo 7.5 especifica el resultado de las puntuaciones de los lados A, By C, junto

con el nivel de actuacién y el riesgo adquiridos para el Soldador 4.

De acuerdo con los resultados obtenidos, la medicion mas frecuentemente utilizada
corresponde al Nivel de Riesgo ALTO con un Nivel de Actuacion 3. En el grupo A se
registran puntuaciones de 1 a 2, a las que se afiaden 2 puntos debido a que una 0 mas
partes del cuerpo permanecen estaticas y se producen cambios de postura significativos
0 inestables, resultando en puntuaciones de 6 y 8. Tras la extraccion de los datos de las
cuatro mediciones y la determinacion de los Niveles de Actuacion (NA) conforme al
Anexo 7.5, se procede a la elaboracion de la Figura. La sintesis del porcentaje de

intervenciones.
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PORCENTAJE DE ACTUACION - SOLDADOR 5

08 75%

0.7
0.6
0.5

0.4

(o)
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0.2

0.1 0% 0% 0%
S - S

Inapreciable Bajo Medio Alto Muy alto

Figura 9. Porcentaje de actuacion del soldador 5

Conforme a las cuatro evaluaciones realizadas al soldador 5, se deduce que el 75% de
los resultados sefialan un nivel de riesgo ALTO, lo que implica la necesidad de una
intervencion inmediata. No obstante, en el soldador 5 no se detectan mediciones de los
niveles en los que la intervencion no sea necesaria, la intervencion puede ser necesaria
o inmediata. De acuerdo con estos hallazgos para el soldador 5, se puede inferir que se

requiere una intervencion inmediata.

En ultima instancia, basandose en las cuatro mediciones realizadas a cada uno de los
cinco trabajadores, se obtienen los resultados generales ilustrados en las Figuras 13y
14. Se puede observar que el 15% de los resultados en color rojo sefialan un nivel de
riesgo MUY ALTO que corresponde a tres mediciones del total, el 50% de los
resultados en color naranja sefialan un nivel de riesgo ALTO que corresponde a 11
mediciones del total, y el 30% de los resultados en color amarillo representan un nivel
de riesgo MEDIO que corresponde a seis mediciones del total. A pesar de un total de
20 mediciones, en este estudio no se logran identificar mediciones con niveles de riesgo
inapreciables y bajos. Por lo tanto, se han evaluado los riesgos con un nivel de riesgo

elevado que requieren una intervencion inmediata.
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Nivel de riesgo Cantidad

%

TOTAL DE MEDICIONES

Figura 10. Nivel de actuacion General
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ANALIS DEL NIVEL DE ACTUACION TOTALL
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Figura 11. Analisis del nivel de actuacion total

3. Elaboracion de una Propuesta de Mejora

Con base en los analisis anteriores, esta seccion sugiere intervenciones particulares
orientadas a minimizar los riesgos disergondémicos identificados. Tras la ejecucion de
la evaluacion ergonomica mediante el metodo REBA, se elabora la propuesta con
medidas de control fundamentadas en la jerarquia de controles, siendo aconsejable la

implementacién del control de ingenieria y administrativo.

Propuesta de mejora ergonémica

Objeto de la propuesta: Garantizar la mitigacion de peligros disergondmicos en los
procedimientos de soldadura de construcciones metélicas en la entidad LUMIN
E.l.LR.L.

Fundamentacion del planteamiento: La estrategia ergondmica implementada para los
procedimientos de soldadura contribuira a la prevencion o reduccion de cualquier clase

de accidente y patologia laboral. Ajustdndolo a los requerimientos operativos del
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soldador con la finalidad de minimizar los riesgos y fomentar un aumento en la

efectividad de las actividades de soldadura.

Procedimiento metodoldgico de la propuesta: Posterior a la implantacion del
procedimiento REBA para el diagndstico de los peligros disergondémicos, se presentan
las fases subsiguientes para la resolucién de problemas detectados en los diagndsticos

efectuadas.

- Deteccidn de los problemas identificados

- Proponer optimizaciones.

Identificacién de los problemas

Posterior al diagndstico individual de los cinco soldadores empleando el procedimiento
REBA, se determinan los aspectos cruciales en el procedimiento de soldadura en

construcciones metélicas, los cuales se enumeran a continuacion.

- Carga estatica

- Cambios posturales importantes (posturas forzadas o inadecuadas)
Estos factores pueden ser los que causan las posibles enfermedades ocupacionales.
Propuesta de mejora para los problemas encontrados

Con la identificacion de dificultades ergondmicas en el procedimiento de soldadura, se

proponen las siguientes mejoras para cada problema identificado.

32



Tabla b

Propuesta de mejora para los problemas encontrados

Problemas Encontrados Propuesta De Mejora Actividades

- Control de ingenieria: ~ Compra de implementos
implementacion de propuestos
dispositivos: Mesa de

trabajo y silla de

- Carga estética trabajo
- Cambio de posturas - Control administrativo:  Capacitaciones en riesgos
ergonémicas Programa de disergonémicos y
capacitaciones, medidas preventivas,
Programa de pausas ejercicios para pausas
activas, campanas. activas al largo de la

jornada laboral

Se implementan acciones para cumplir con las propuestas establecidas, las cuales
facilitaran la consecucion del propdsito de salvaguardar a los soldadores de posibles
enfermedades ocupacionales y promover un incremento en la eficiencia durante la

realizacion de sus tareas.

Las opciones propuestas se enfocan en la optimizacion de dos componentes del nivel
de controles, a saber, el control de ingenieria a través de la implementacion de
dispositivos de apoyo mecanico para disminuir la carga estatica y las posturas forzadas

o0 inadecuadas.

- Implementacion de mesa elevadora (Anexo 08): La mesa elevadora

proporciona al soldador la capacidad de trabajar tanto a nivel de piso como a la
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altura requerida, ademas proporciona el respaldo para componentes de trabajo de

gran peso.

- Implementacion de silla ergo taburete (Anexo 09): Disefiada para la adopcion
de posturas especificas durante periodos prolongados, presenta ajustes en la
elevacion del area de posicionamiento de brazos y asiento ademas esta fabricado

con material resistente a las chispas (anti llama).

Después de generar los controles de ingenieria se pasa a los controles administrativos
que se basa en un programa de prevencion de riesgos disergondmicos, especificados

de la siguiente manera:

a. Programas de capacitacion: Incluyendo la concientizacion entre los empleados, la
implementacién de talleres ergonémicos, complementados con compendios de

informacion y fichas pedagdgicas para soldadores. (Anexo 10)

b. Programa de pausas activas: Para poder reducir TME (Trastorno musculo-
esquelético) y dolores musculares, se incluyen ejercicios fisicos en el desarrollo de
sus labores, haciendo hincapié en las zonas méas afectadas segun andlisis REBA,
asimismo, crear una cultura en la practica de actividad fisica durante el desarrollo
de sus actividades. Dicho programa consiste en ejecutar pausas activas antes,
durante y al finalizar las actividades, ademas se entregara afiches con la informacion

sobre la importancia y las sesiones del programa. (Anexo 11)

c. Camparia ergonomica: Colocar afiches con recordatorios de las capacitaciones y

pausas activas, ademas de hacer retroalimentacion de la informacion. (Anexo 12).

34



Analisis y discusion
En el presente analisis y discusion se abordan los resultados obtenidos en la
investigacion sobre los riesgos disergondmicos en el proceso de soldadura en
Inversiones y Servicios Lumin EIRL, Nuevo Chimbote, 2024. Esta seccién compara
los hallazgos con estudios anteriores, enfocAndose en como se alinean o difieren de las
investigaciones previas y en las contribuciones especificas de este estudio a la

comprension de los riesgos disergondémicos.

Anélisis de Factores de Riesgo Ergonémicos

La identificacion de factores de riesgo ergondmicos, como posturas forzadas y
movimientos repetitivos, muestra niveles de riesgo alto (IPERC), coincidiendo con
Bricefio y Rivas (2022) que, mediante el uso de las metodologias Reba y Owas,
demostraron la efectividad de intervenciones ergonomicas reduciendo estos riesgos
significativamente. Estos hallazgos subrayan la consistencia entre diferentes contextos
industriales respecto a la prevalencia de riesgos ergondémicos y la efectividad de las

intervenciones especificas (Bricefio y Rivas, 2022).

Flores y Lopez (2021) se centraron en mejorar el proceso de produccion mediante la
evaluacion ergonomica, identificando lesiones prevalentes en la espalda y la mejora en
la productividad. La presente investigacion también aborda los riesgos ergonémicos en
el trabajo, pero con un enfoque en la soldadura, una actividad que implica riesgos
especificos distintos a los de un entorno de produccion general. Aungque ambos estudios
buscan mejorar la seguridad y la eficiencia, la investigacion actual proporciona un
enfoque especifico que puede ser crucial para desarrollar intervenciones méas efectivas

en entornos de alta intensidad como la soldadura.

Evaluacion del Nivel de Riesgo Disergonomico
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La investigacion reflejo un predominio de riesgos catalogados como altos y muy altos,
similar a los resultados observados por Aguilar (2021), donde intervenciones
ergonomicas resultaron en mejoras significativas en la reduccion de riesgos. Esto
destaca una necesidad universal de intervenciones proactivas en ambientes laborales
para mitigar riesgos ergonomicos, independientemente del contexto especifico del
trabajo (Aguilar, 2021).

Ortecho (2021) utiliz6 métodos de evaluacion como REBA y OCRA en una empresa
procesadora de productos del mar, obteniendo una reduccion significativa de los
riesgos después de la implementacion de estrategias de mejora. De manera similar, este
estudio utiliza la matriz IPERC para evaluar y clasificar los riesgos disergonémicos en
el proceso de soldadura. Ambos estudios muestran como metodologias especificas de
evaluacién ergonémica pueden ser aplicadas en diferentes industrias para identificar y

mitigar eficazmente los riesgos laborales.

Matienzo y Santolalla (2021) abordaron los riesgos ergonémicos en el transporte,
utilizando también el método REBA junto con herramientas como el software Ergoniza
para la evaluacion. La presente investigacion comparte la metodologia de evaluacion
de riesgos ergondmicos, pero se distingue en el tipo de operaciones evaluadas y las
estrategias de intervencidn propuestas, centradas en la ergonomia especifica para

soldadura, destacando la necesidad de soluciones adaptadas a cada sector.

Propuestas de Mejora

Las propuestas de mejora incluyen controles de ingenieria y administrativos,
alinedndose con las recomendaciones de Grijalva y Mendoza (2022), quienes
destacaron la eficacia de estrategias similares en la construccion. Este estudio extiende
la aplicacion de tales estrategias al contexto de la soldadura, subrayando la
adaptabilidad y la relevancia de las intervenciones ergonémicas en diversos sectores
industriales (Grijalva y Mendoza, 2022).
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Relevancia y Contribuciones

El enfoque especifico en el proceso de soldadura aporta nuevas perspectivas sobre la
gestion de riesgos disergonomicos, complementando estudios como los de Salazar y
Sandoval (2022) que abordan riesgos en ambientes de produccion. Al destacar los
riesgos especificos en la soldadura, este estudio proporciona una base para futuras
investigaciones y practicas de mitigacion dirigidas a entornos similares,
potencialmente mejorando las medidas preventivas y correctivas aplicadas en estos

contextos (Salazar y Sandoval, 2022).

Cieza & Rubifios (2021) implementaron una estrategia ergonémica para reducir los
riesgos disergondémicos, logrando una reduccion significativa en los niveles de riesgo.
Similarmente, esta investigacion propone intervenciones ergondémicas que incluyen el
redisefio del espacio de trabajo y el uso de herramientas adaptadas para mitigar riesgos
como posturas inadecuadas y carga postural estatica. Ambos estudios enfatizan la
importancia de los controles de ingenieria y administrativos para mejorar las
condiciones laborales, aunque el presente estudio se centra especificamente en el
contexto de la soldadura, sugiriendo una adaptacion mas especializada de las

estrategias de intervencion.

El estudio de Paredes y Robles (2021) también destacd la efectividad de las
intervenciones ergondmicas en un centro de recoleccion de arandanos, reduciendo
significativamente los niveles de riesgo. Este enfoque es similar al adoptado en la
presente investigacion, donde las medidas correctivas propuestas buscan reducir
riesgos elevados identificados. La comparacion resalta la aplicabilidad universal de
intervenciones ergonomicas efectivas en diversos contextos industriales, desde la

agricultura hasta la manufactura pesada.

Finalmente, Sandoval y Soplin (2021) implementaron estrategias para combatir los
riesgos disergondmicos en el Consorcio Negron, utilizando una combinacion de
evaluaciones ergondmicas y capacitaciones. Al igual que en el estudio actual, sus

hallazgos subrayan la importancia de combinar evaluaciones detalladas con educacion
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y entrenamiento de los trabajadores para maximizar la eficacia de las intervenciones

propuestas.
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Conclusiones

Conclusién general: La evaluaciéon realizada ha permitido identificar y cuantificar los
riesgos disergondmicos en el proceso de soldadura, proporcionando una base sélida
para comprender la magnitud y la severidad de estos riesgos en el entorno laboral de la
empresa. El uso de la matriz IPERC y otros métodos de evaluacion ergonémica ha
facilitado una identificacion detallada de los riesgos, como posturas forzadas,
movimientos repetitivos y carga postural estatica, demostrando su alta prevalencia y la
necesidad critica de intervenciones dirigidas. Esta evaluacion exhaustiva cumple con
el objetivo de medir de manera efectiva los riesgos, ofreciendo un panorama claro y

fundamentado para las futuras acciones de mitigacion.

Conclusién especifica 1: Se ha logrado una identificacion exhaustiva de los factores de
riesgo ergondmicos, destacando principalmente las posturas inadecuadas, la
manipulacion de cargas y los movimientos repetitivos. La documentacion detallada de
estos factores proporciona una comprension clara de las condiciones actuales y destaca
las areas criticas que requieren atencion inmediata, cumpliendo asi con el objetivo

especifico de identificar los riesgos ergonomicos en el entorno de soldadura.

Conclusion especifica 2: La cuantificacion de los niveles de riesgo a traves de la matriz
IPERC y el tratamiento de las mediciones del método REBA, han permitido clasificar
los riesgos identificados en niveles de severidad, con una considerable proporcion de
ellos situandose en los niveles alto y muy alto. Esta cuantificacion demuestra de manera
efectiva la necesidad urgente de intervenciones, satisfaciendo el objetivo de calcular y

clasificar los niveles de riesgo disergonémico.

Conclusion especifica 3: Las propuestas de mejora desarrolladas, que incluyen
modificaciones en el disefio del lugar de trabajo, la implementacién de dispositivos
ergondmicos Y la instauracion de programas de capacitacion y pausas activas, apuntan

a abordar de manera efectiva los riesgos identificados. Estas propuestas estan disefiadas
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para mejorar significativamente las condiciones de trabajo y reducir los niveles de
riesgo, alcanzando el objetivo de proponer soluciones practicas y efectivas para mitigar

los riesgos disergonomicos en el taller de soldadura.
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Recomendaciones

Se recomienda la implementacion continua de evaluaciones ergonémicas periodicas
utilizando la matriz IPERC y otros métodos ergondmicos avanzados. Esto asegurara
que la empresa mantenga un monitoreo constante sobre los riesgos emergentes y pueda
adaptar sus estrategias de mitigacion a medida que cambian las condiciones de trabajo

y las tecnologias de soldadura.

Se recomienda la formacion y capacitacion regular de los trabajadores en practicas de
trabajo seguro y ergonomia. Ademas, deberia implementarse un sistema de reporte y
seguimiento de condiciones ergondmicas adversas, permitiendo a los trabajadores
comunicar potenciales riesgos y mejoras, fomentando asi un ambiente de trabajo

proactivo en la gestion de riesgos ergonémicos.

Es fundamental establecer un umbral de accion para los niveles de riesgo identificados.
Para riesgos clasificados como altos 0 muy altos, se deben implementar medidas
correctivas inmediatas. Esto podria incluir la reevaluacion del disefio del lugar de
trabajo, la adquisicion de equipos ergondémicos avanzados, Yy la reorganizacion de las

tareas laborales para minimizar la exposicion a condiciones de trabajo perjudiciales.

Se sugiere la implementacién de un programa de gestion ergonomica que incluya
evaluaciones regulares de las intervenciones propuestas para asegurar su efectividad.
Ademads, se debe considerar la integracion de tecnologias avanzadas como
exoesqueletos o herramientas automatizadas que reduzcan la carga fisica en los
trabajadores. La colaboracidn con expertos en ergonomia para disefiar e implementar
estas soluciones también sera crucial para garantizar que las intervenciones sean

efectivas y sostenibles.
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Anexos

Anexo 1: Matriz de operacionalizacién de variables

Variable Definicion Conceptual Definicion Operacional Dimensiones Indicadores items IrEnS;(?iISigr?
Peliaros v riesqos Probabilidad 1 Matriz
grosyresg por severidad IPERC
Posturas del
cuerpo
E_ntenderem_os por riesgo 3 Carga o Grupo A
disergonémico, aquella Es 1a presencia de Evaluacion del grupo 9 (tronco,
expresion matematica P A (tronco, cuello, fuerza cuello
; . factores como . S
referida a la probabilidad - . piernas) Tioo de piernas)
: movimientos repetitivos, P
. de sufrir un evento adverso . actividad
Riesgos . . posturas inadecuadas
. L e indeseado (accidente o . . muscular ;
disergonémicos . ocasionando lesiones y Metodologia
enfermedad) en el trabajo, e
. . dificulten las labores de P del REBA
y condicionado por ciertos - osturas de
. los trabajadores en su
factores de riesgo . Cuerpo
. L puesto de trabajo.
disergonémico (R.M. N° . Calidad de Grupo B
375-2008-TR 2008 p.7). Evaluacion del grupo (brazo,
B (brazo, antebrazo, | a9arre antebrazo,
mufieca) Tipo de murieca)
actividad
muscular
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Anexo 2: Matriz de Consistencia

proceso de soldadura de
la empresa Inversiones
y Servicios Lumin
EIRL de Chimbote,
20247

Chimbote, 2024.

OEL1.: Identificar los factores riesgos
ergonémicos presentes en el proceso de
soldadura que afecte a los trabajadores
involucrados en el proceso de soldadura de
estructuras metalicas en la empresa Lumin
EIRL de Chimbote, 2024.

OEZ2: Calcular el nivel de riesgo
disergondémico presentes en el proceso de
soldadura que afecte a los trabajadores
involucrados en el proceso de soldadura de
estructuras metélicas en la empresa Lumin
EIRL de Chimbote, 2024.

OE3: Elaborar una propuesta de mejora en
el proceso de soldadura para minimizar los
riesgos disergondmicos que afecten a los
trabajadores del taller de la empresa
Inversiones y Servicios Lumin EIRL de
Chimbote, 2024.

los trabajadores
involucrados en el proceso
de soldadura en la
empresa Lumin EIRL de
Chimbote, 2024 son:
Posturas forzadas,
movimientos repetitivos,
manipulacion manual de
cargas, esfuerzo de manos
y mufiecas,
sobreesfuerzos.

Problema Variables Objetivos Hipatesis Metodologia
¢Cudl es la evaluacién Variable 1 OG: Evaluar los riesgos disergonémicos en | Los riesgos | Tipo de investigacion:
de los riesgos . el proceso de soldadura de la empresa disergonomicos a lo que | Descriptiva
disergonémicos en el R.IESQOS . Inversiones y Servicios Lumin EIRL de se encuentran expuestos

disergondémicos Disefio de

investigacion: No
experimental,
transversal,
descriptiva.

Poblacion: 05
soldadores

Muestra: 05 soldadores
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Anexo 3: Instrumento de recoleccion de datos

MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS, EVALUACION DE RIESGOS Y CONTROL

Meétodo derivado segiin lo indicado en el Anexo (3) de la R.M. 050-2013-TR "Guia Bdsica sobre SGSST" - Identificacidn de Peligrosy Evaluacién de Riesgos
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ENTIDAD: ACT.ECONOM:
SEDE - DIRECCION: AREA / OFICINA / PISO:
FECHA:
o | £ EVALUACION DE RIESGO / IMPACTO METODOS DE CONTROL A IMPLEMENTAR
] =
ACTIVIDAD £ | 5 | puesToDETRABAIO PELIGRO CONSECUENCIA / RIESGO PROBABILIDAD| SEVERIDAD @
2 o PxS Nivel riesgo Eliminar Sustituir Controles Ingenieria o 5 EPP
2z (P) () Administrativo
0 BAJO
0 BAJO
0 BAJO
0 BAJO
0 BAJO
0 BAJO
ELABORADO POR:
V° B° SUBCOMITE SST
V° B° EMPLEADOR




Método R.E.B.A. Hoja de Campo

Grupo A: Anilisis de cuello, piernas y tronco

CUELLO
Movimiento Puntuacién | Correccién
0°-20° flexion 1 Anadir + 1 si
hay torsién o
>20° flexion o 5 o A
extension lateral
PIERNAS
Movimiento Puntuacién Correccién i
Soporte bilateral, Afadir + 1 si K,
andando o 1 hay flexion de | ‘j
sentade rodillas entre A
30°y 60° LN
Anadir + 2 si
las rodillas
Soporte unilateral, estan
soporte figero o 2 flexionadas +
postura inestable de 60° (salvo
postura
sedente)
TRONCO
Movimi Puntuacién | Correccién
Erguido 1
A Anadir + 1 si
0°-20° flexion 2 hay torsion o
0°-20° extension inclinacion
20°-60° flexion 3 lateral
>20° extension
> B60° flexion B
Resultado TABLA A
CARGA /| FUERZA —_—
0 1 2 +1
<5Kg. | 5a10Kg. > 10 Kg. | Instauracion rapida o brusca
1
Empresa: PUNTUACION A
Puesto de trabajo: .. ——————
Realizo:
Fecha:

TABLA A l
A TRONCO Grupo B: Analisis de brazos, antebrazos y munecas
PIERNAS STAT213 14713
T2 234 ANTEBRAZOS
/ < < Movimi =
( 2 3 - 5|6 G
/ 3 )4 5 5 | 7 i3 3
- |/ A a5 1617 60°-100° fiexion 1 —(’lfr'z?w
3| 4 =
9/ T T5TE <60° flexién>100°
2 o I I /(: SN, %
/'O 3
/| 3|45
3516 8 MUNECAS
/ 5 miento | Puntuacién | Correccién
s 5167189 Movimiento | Puntuacion | Correccio .
: 6|78 |9]9 & ..."
0°-15° Anadir + 1
flexion/ 1 si hay e
TABLA B o _._{: extension torsion o E e
- [ = BRAZO oz desviacion e/
11 ]3[4 7 15
2 iR 21415 E BRAZOS
@ 5151818 Posicion | Puntuacion | Correccion
s Ta 1578 |—osicton | T unuace B
5 2 3|5|6]8]8 0°-20° 1 T?S? ',';.,y
4151718189 ]} flexion/ abduccién o
A extension rotacion.
- > + 15sihay
TABLA C eignsidn 2 elevacion del
Puntuacién B 1 S hombro.
1 2 3 4 3|6 A ERENEEIEH 200_450 3 _1 Si hay apoyo
1 t ] 1 2 3 3 4 E) [) 7 7 7 X
(T[22 (3 [=]3[0|o[7[7]° flexion ;)Dost‘;ll’a!a
HEEREEREEREEDEERDEENRD avor ae la
< RO DERDDEIEE >90° 4 gravedad.
- N I I N I I N X N D flexion
'g o I I I i e A K
£ L3 IC IE I N BT T T T N N D l éesul@do TABLAB
P 8 B 8 B I B I 2 e 2 A AGARRE
") st fananan2f22j22j2j2j2 O‘Buem 1'Rﬂuhr 2.“,]0 34nmeubk
/ DI B + T =
\ Buen aga- | Agarre Agarre posible | Incomodo, sin agarre
Correccion: Anadir +1 si I e y fuerza | aceptable | pero no acep- | manual. Aceptable u-
Una o mas partes del cuerpo permanecen de agarre table sando otras partes
estaticas, por ej. aguantadas mas de 1 min. del cuerpo

Movimientos repetitivos, por ej. repeticion
superior a 4 ves/min.

Cambios posturales importantes o posturas
inestables.

Ull

PUNTUACION B
«——

PUNTUACION FINAL

NIVEL DE ACCION: 1 = No necesario; 2-3 = Puede ser

rio;4a7=N rio; 8 a 10 = Ni

rio pronto; 11 a 15 = Actuacién inmediata
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Anexo 4: Matriz de Riesgos Disergonémicos

LUMIN-SSOMA-FPR-
SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD, SALUD OCUPACIONAL Y MEDIO AMBIENTE 0015
Hoja: ldel

Revision: 1
MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS, EVALUACION Y CONTROL DE RIESGOS DISERGONOMICOS

Fecha: 2/11/2013

ANEXO 3: Matriz de Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos Disergonémicos

EMPRESA: LUMIN E.LLR.L. TRABAJO: PROCESO DE SOLDADURA DE ESTRUCTURAS METALICAS

Q o}
[a) Q [a) Q
2 <D( w 2 g w4
5 o x = o <
[a) | (@) [a) | S
o z |3 |gg z |5 |9 |22
w 9(: < as Wi 5% P73 i
& 2 w ® e o
o 2 a >
z z
3. Cingenieria
FJSI?)ODCEE - Usar mesas
SOLDA SOLDE de trabajo a
4.
DURA ODE - . RIES
SE ESTRUC NO Posturas forzadas Tiempo de Dolores Administrativo GO
1 RUTINARI | SOLDADOR - L 5 4 S: 5 1 5)
ESTRU TURAS o 0 incomodas exposicion lumbares _Charlade 5 MEDI
CTURA | METALI inut o
S CAS minutos.
METAL - Realizar
ICAS pausas activas.
- Rotacion de
personal.
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Movimientos
repetitivos de
manos

Periodo
prolongado de
trabajo.

Fatiga
muscular o
tendinitis.

Manipulacion
inadecuada de
equipos,
herramientas y
materiales

Tiempo de
exposicion

dolores en las
manos y
mufiecas,
tension
muscular

- programa de
capacitaciones

4,
Administrativo

- charlade 5
min

- capacitaciones
en riesgos
disergonémicos
- Realizar
pausas activas

- programa de
capacitaciones

RIES

MEDI

4,
Administrativo

s:
- Charlade 5
minutos.

- Realizar
pausas activas.
- Rotacion de
personal.

- programa de
capacitaciones

manipulacion de
cargas

Sobreesfuerzo
fisico al
manipular
cargas

dolores
lumbares,
fatiga muscular

RIES

MEDI

4,
Administrativo

s:
- Charlade 5
min

- Realizar
pausas activas
- programa de
capacitaciones

50

RIES

MEDI




carga postural
estatica

Periodo
prolongado de
trabajo.

tension
muscular

Colaboradores que participaron del IPER:

1. JORGE LUIS CHAVEZ

VASQUEZ

4.
Administrativo
s:

- Charlade 5
min

- Realizar
pausas activas

- programa de
capacitaciones

RIES

MEDI

Fecha de Elaboracién: 02/11/2023

Residente:

2. NILTON MINCHOLA

ASENCIO

Jefe y/o supervisor de SSMA:

3. ANALY AGUIRRE MIRANDA

Aprobado por: Nilton Minchola Asencio
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z LUMIN-SSOMA-FPR-001.5
SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD, SALUD OCUPACIONAL Y MEDIO AMBIENTE
Hoja: 1del
e e Revision: 1
MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS, EVALUACION Y CONTROL DE RIESGOS DISERGONOMICOS — Jis
ANEXO 3: Matriz de Identificacion de Peligros y Evaluaciéon de Riesgos Disergonomicos
PRESA R RABAJO PRO O DE SOLDADURA D R RA ALICA
PELIGRO RIESGO ST (1L EVALUACION DEL RIESGO
RIESGO
PUESTOS DE | Fuente, situacion o acto o
1> EVENTO ol o o a T
TRABAJO  [con potencial, para causar CONSECUENCIA | < | 2 w> < < r | WO
ITEM TAREAS ACTIVIDADES TIPO INVOLUCRADO| dafio humano, deterioro (CL%NF?UICEKSE (LESION/ % % 3 % CONTROLES EXISTENTES g % 9 2 8 8
s de la salud, dafios ('?AUS .| ENFERMEDAD/ | U |3 Z3 U3 |Z|Cup
materiales o una e DANO MATERIAL) | @ | & =H w = > e
combinacion de estos. 9 @ e @ o I
T T T o o
3.Cingenieria
- Usar mesas de trabajo a
4. Administrativos:
Posturas forzadas o Tiempo de A RIESGO
incomodas exposicion Dolores lumbares 514 ) Char_la de 5 mmutos_. 5 1 2 MEDIO
- Realizar pausas activas.
- Rotacion de personal.
- programa de capacitaciones
4. Administrativo:
Movimientos repetitivos roli?\"ggg de Fatiga muscular o 54 B charla.?e 5 min . di . 5 1 5 RIESGO
de manos p gac tendinitis. - capacitaciones en riesgos disergonomicos MEDIO
trabajo. - Reallizar pausas activas
- programa de capacitaciones
F;S)?(I;iSDCL)J EE SOLDEO DE 4. Administrativos:
Manipulacion inadecuada Tiempo de dolores en las manos RIESGO |- Charla de 5 minutos.
1 SE ESTRUCTURAS NO RUTINARIO SOLDADOR de equipos, herramientas o ogicién y mufiecas, tension | 3 | 3 MEDIO | Realizar pausas activas. 3 1
ESTRUCTURAS METALICAS y materiales P muscular - Rotacion de personal.
METALICAS - programa de capacitaciones
Sobreesfuerzo 4. Administrativos:
manipulacion de cargas fisico al dolores lumbares, 3 RIESGO |- Charla de 5 min 3 1
P 9 manipular fatiga muscular MEDIO |- Realizar pausas activas
cargas - programa de capacitaciones
. 4. Administrativos:
Periodo - Charla de 5 min
carga portural estatica | prolongado de tension muscular 413 n . 4 1
N - Reallizar pausas activas
trabajo. L
- programa de capacitaciones

Colaboradores que participaron del IPER:

1. JORGE LUIS CHAVEZ VASQUEZ

Fecha de Elaboracién: 02/11/2023

Residente:

2. NILTON MINCHOLA ASENCIO

Jefe y/o supervisor de SSMA:

3. ANALY AGUIRRE MIRANDA

Aprobado por: Nilton Minchola Asencio
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CLASIFICACION DEL RIESGO

RIESGO ALTO

RIESGO MEDIO

RIESGO BAJO

MATRIZ 5 X 5 - SEGURIDAD

CATEGORIAS DE FRECUENCIA o PROBABILIDAD

RARO

BAJO

MEDIO

ALTO

MUY ALTO

1

2

3

4

5

Controles existentes

Hay controles eficaces
(ingeniarfa + administrativos +
acompafiamientos) que
eliminan totalmente la
posibilidad de ocurrencia

Hay controles (ingenieria +
adminstrativos +
acompafiamientos) que
eliminan parcialmente la
posibilidad de ocurrencia

Hay solamente controles
administrativos y de
acompafiamiento.

Hay sélo controles
administrativos.

Controles muy fragiles o
inexistentes.

Historico de los eventos

No tiene registro histérico en
este tipo de proceso o equipo
en Gerdau o industria
siderdrgica o no ocurre hace

Ya ocurrié por lo menos una

vez en los Ultimos 10 afios en
este tipo de proceso o equipo
en alguma planta de Gerdau o

Ocurre en media una vez por
afio en este tipo de proceso o
equipo en plantas de Gerdau

Ocurre mas de una vez por
afio en este tipo de proceso o
equipo en plantas de Gerdau

Ocurre mas de una vez por
afio en este tipo de proceso o
equipos de la misma planta
de Gerdau( Siderperu)

més de 10 afios en este tipo
de proceso o equipo en otras
empresas.

de empresa siderurgica

SALUD Y SEGURIDAD

Accidentes o enfermidades que generan lesiones de incapacidad
permanente o fatalidad en més de una persona o dafios materiales de
grandes proporciones superiores a US$ 5.000.000,00 o > 50% del
EBTIDA planeado mensual

produccién no recuperable en el mes y genera ruptura en el
atendimiento al cliente

SALUD Y SEGURIDAD

Accidentes o enfermidades que generan lesiones de incapacidad
permanente o fatalidad o dafios materiales de grandes proporciones
entre US$5.000.000,00 y US$1.000.000,00 o > 25% del EBTIDA
planeado mensual

o

Catastrofico

Critico
>

SALUD Y SEGURIDAD

Accidentes o enfermidades que generan lesiones de incapacidad
permanente o dafios materiales de grandes proporciones entre
US$1.000.000,00 y US$300.000,00 o > 10% del EBTIDA planeado
mensual.

CATEGORIAS DE SEVERIDAD

Moderado
w

SALUD Y SEGURIDAD

Accidentes o enfermidades que generan lesiones de incapacidad
temporédria o dafios materiales entre US$300.000,00 y US$50.000,00 o
> 5% del EBTIDA planeado mensual

Marginal
N

SALUD Y SEGURIDAD

Accidentes o enfermidades que generan lesiones no incapacitantes o
dafios materiales inferiores a US$ 50.000,00 o < 5% del EBTIDA
planeado mensual

Despreciable
"




Para valores entre 12 y 20: Es necesario tomar acciones
correctivas relacionadas con las condiciones fisicas /

8 1 [instalaciones, seguimiento y rutina

N Para el valor 25: No operar, son necesarias acciones

L inmediatas

e

L 5 Es necesario acciones relacionadas con el seguimiento y
a rutina

—

LL

2>

Z 3 Se recomienda evaluar necesidad de acciones de rutina

o de seguimiento

Nivel de riesgo disergonémico
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Anexo 5: Lista de verificacidn de factores de riesgos disergonémicos

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGOS DISERGONOMICOS

Nombre del supervisor: Fech
a:
Nombre del trabajador: Puesto de trabajo:
Observacio

1. Ergonomia

n

1.1Posturas incomodas o forzadas

En su trabajo realiza tareas con las manos por encima de la cabeza

En su trabajo realiza tareas con los codos por encima del hombro

En su trabajo realiza tareas con la espalda inclinada hacia adelante >30°

En su trabajo realiza tareas con la espalda en extensién >30°

En su trabajo realiza tareas con el Cuello doblado y/o girado >30°

Estando sentado, espalda inclinada hacia adelante >30°

En su trabajo realiza tareas en posicion de cuclillas

En su trabajo realiza tareas en posicion de rodillas

1.2 Levantamiento de carga

En su trabajo realiza levantamiento de carga de 40kg una vez al dia

En su trabajo realiza levantamiento de carga de 25kg > doce veces en una hora

En su trabajo realiza levantamiento de carga de 5kg > dos veces en un minuto

En su trabajo realiza levantamiento de carga de Menos de 3 Kg > a 4 veces en
un minuto

1.3 Esfuerzos de manos y mufiecas

En su trabajo se manipula y sujeta en pinza un objeto > 1kg

En su trabajo realiza tareas con las mufiecas en flexion, extension, giradas o
lateralizadas realizando un agarre de fuerza

En su trabajo se ejecuta accion de atornillar intensamente

1.4 Movimientos repetitivos con alta frecuencia

En su trabajo repite el mismo movimiento muscular mas de 4 veces en un min:
En zona de cuello, hombros, codos, mufiecas y manos.

1.5 Impacto repetido

En su trabajo realiza tareas usando manos o rodillas como un martillo mas de
10 veces por una hora

1.6 Vibracién de brazo-mano de moderada a alta
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En su trabajo realiza tareas con un nivel moderado de vibracién > 30 minuto en un
dia.

En su trabajo realiza tareas con un nivel alto de vibracién mas 2horas en un dia.

2. AGENTE/CONDICION

En su area de trabajo la iluminacién le ocasiona fatiga visual (ojo rojo,
lagrimeo)

En su érea de trabajo se encuentra expuesto a ruido superior a 85dB(A)en la
jornada de 8 horas 0 a 82dB(A) en la jornada de 12horas

En su area de trabajo se encuentra expuesto a agentes quimicos (polvo, gases,
humos)

Nota: En todos los casos, aplica para las tareas que se realicen més de 2 horas en total por dia
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ANEXO 5.1.

ANEXO 05

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGOS DISERGONOMICOS

TLISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DI RIESGOS DISERGONOMICOS

L1Posturay incdmodas o forzadas

En su trabajo realiza tarcas con las manos por encima de 1a cabeza

En su trabajo realiza 1arcas con los codos por encima del hombro

En su trabajo realiza tareas con la espalda inclinada hacia adelante >30°

En su trabajo realiza tareas con la espalda en extension >30°

En w trabajo realiza 1arcas con e Cuello doblado y/o girado >30°

Esando sentado, espalda inclinada hacia adelante >30*

En su trabajo realiza tarcas en posicion de cuclillas

) tabajo realiza tareas en posicion de rodillas

Kl 1

1.2 Levantamiento de carga

s trabajo realiza levantamiento de carga de 40kg una vez al dia

En su trabajo reafiza levantamiento de carga de 25kg > doce veces en una hora

bnuﬁoﬂmm«w&ﬂg>“muum

Enwwmhwamaihnlmnn

N Xy

1.3 Esfuerzos de manos y mufiecas

En su trabajo se manipula y sujeta en pinza un objeto > 1kg

su trabajo realiza tareas con las mufiecas en flexion, extension, giradas o
i realizando un agarre de fuerza

XK

s trabajo se cjecuta accion de atornillar intensamente

1.4 Movimientos repetitivos con alta frecuencia

su trabajo repite ¢l mismo movimiento muscular mis de 4 veces en un min En
de cucllo, hombros, codos, mufiecas y manos

1.8 Impacto repetido

su trabajo realiza tareas usando manos o rodillas como un martillo mas del0
por una hora

1.6 Vibracién de brazo-mano de moderada a alta

su trabajo realiza tareas con un nivel moderado de vibracion > 30 minuto en un

En su trabajo realiza tareas con un nivel alto de vibracion mas 2boras en un dia,

| 2 AGENTE/CONDICION

Fum&e;dcnbdohﬂmiudéalem&duviwd(ojomjo.

su drea de trabajo se encuentra expuesto a ruido superior a 85dB(A)en la jornada
e 8 horas 0 a 82dB(A) en Is jomada de 12horas o

su drea de trabajo se encuentra expuesto a agentes quimicos (polvo, gases,

)

Nota: En todos los casos, aplica para las tareas que se realicen mis de 2 horas en total

i
X
A
por

dia
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ANEXO 5.2

ANEXO 05

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGOS DISERGONOMICOS

| LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGOS DISERGONOMICOS

Nombre del supervisor. A0y Mﬂ'& Hivavcla

Fechl:

Nombre del wabsjador SOMQAOCZ. Pacso do abeje

| 1. Ergonomia

i NO N AObservacion

]
|

| 1.1Pesturas incémodas o forzadas

Fn-wﬁordinmemhsmwad-ldehcﬁm

X

purﬁorﬁhmmbmﬂawmuw

En su trabajo realiza tareas con fa espabda inclinada hacia adciante >30°

2
x

En su trabajo resliza tareas con la espalda en extensico >30°

En su trabajo realiza tareas con o Cucllo doblado ylo girado >30°

Estando sentado, espalda inclinada hacia adelante >30°

En su trabsjo realiza tarcas en posicidn de auclillas

En su trabao realiza taress en posicién de rodillas

s

| 1.2 Levantamiento de carga

En su trabajo realiza levantamiento de carga de 40kg una vez al dia

-uﬂqomﬁnwdewpdem>doc=meamm

Y

En su trabajo realiza levantamiento de carga de Skg > dos veces en un mimuto

P

P-vﬁoﬂnm&w&mt)x'>cl\mm
inuto

i 1.3 Esfuerzos de manos y muiiecas

Ennﬁou-ﬁy&y sujeta en pinza un objeto > lkg

su trabajo realiza tareas con las mufiecss en flexion, extension, giradas o
realizando un agarre de fucrza

v ¥

En su trabajo se ejecuta sccidn de atorniflar intensamente

| 1.4 Movimientos repetitivos con alta frecuencia

Pucﬁomdmmmmk4vmanﬁ&
zom de cucllo, hombros, codos, mufiecas y manos

| 1.5 Impacto repetido

En su trabajo realiza tareas usando manos o rodillas como un martilio més del0
veces por uns hors

L6 Vibracién de brazo-mano de moderada a alta

En su trabajo realiza tareas con un nivel moderado de vibracidn > 30 minuto en un
dia

En su trabajo realiza tareas con un nivel alto de vibracidn mis Zhores on un dia.

T 2. AGENTE/CONDICION

K| | |«

En su drea de trabajo la iluminacion le ocasiona fatiga visual (ojo rojo,
lagrimeo)

x

Pnh&uﬁosmmanﬁbmﬁnmnuhm
Oe § horas 0 8 82dB(A) en la jornada de 12horas

\ 4

En su #rca de rabajo s¢ encuentra expuesto & sgentes quimicos (polva, gases,
humos)

R 4

Notx: En 10dos los casos, aplica para las taress que se realicen mis de 2 horas en total por dia

58



ANEXO 5.3
ANEXO 05
LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGOS DISERGONOMICOS

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGOS DISERGONOMICOS |

Nombre del supervisor: A O\ o WIE Mu
Nombre del wrabajador: MQ( Puesto de trabajo. f
1. Ergonomia [si NO N Observacion
| LiPosturas incomodas o forzadas
En su trabajo realiza tareas con las manos por encima de la cabeza
En su trabajo realiza tareas con los codos por encima del hombro %
En su trabajo realiza tareas con la espalda inclinada hacia adelante >30° * |
En su trabajo realiza tareas con ln espalda en extension >30° e |
En su trabajo realiza tareas con el Cuello doblado y/o girado >30° |
Estando sentado, espalda inclinada hacia adelante >30" ¥
En su trabajo realiza tareas en posicidn de cuclillas v
En s trabajo realiza taress en posicion de rodillas v
1.2 Levantamiento de carga
su trabajo realiza levantamiento de carga de 40kg una vez al dia ‘e
En w trabajo realiza levantamiento de carga de 25kg > doce veces en una born
En su trabajo realiza levantamiento de carga de Skg > dos veces en un minuto et
PmnﬂomﬂnkkuimdcwdaMthKg>umum
unuto
| 1.3 Esfuerzos de manos y mufiecas
pmnﬂo-nﬁphy-ﬁnnupimuadgmﬂlg >
nuﬁomﬁnmmlnmﬂmnﬂeﬁhwnﬂ(m.ﬁho
izadas realizando un agarre de ferza g

En su trabajo se ejecuta accion de stornillar intensamente ¥

_14 Movimientos repetitivos can alta frecuencia

lulan‘otqmduimomvimimomniumhkdmumm.&n

de cuello, hombros, codos, muBecas y manos ¥
| LS Impacto repetido
&:Wnﬂiummdomoroﬂlh;mnumﬁlomhlo

por una hora Y

1.6 Vibracién de brazo-mano de moderada s alta

Ennnhq‘omﬁnmmwlivdmdnﬁbndh>30uimnm
A

mvﬂomﬁanmﬁvﬂdmavﬁnﬁhmMMnmd‘.

| 2. AGENTE/CONDICION L4

g su ln; de trabajo la iluminacién le ocasiona futiga visual (ojo rojo,

mh&uﬂaumwnnﬂdo%aﬂs Aden la jornada
lhauoaudn(k)uhjovmdldemuom G

humos)

£
r
FRNW*MOBMWIWNWMW.M Y
por

Nou'Enwdmluumnpliamlummquenmﬂcnnhdozhaumlad dia
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ANEXO 54

ANEXO 0%

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGOS DISERGONOMICOS

Ll.l.‘i'l'l\ DU VERIFICACION DEFACTORES DE RIESGOS DISERGONOMICOS

——

Nombire del \ll]h‘l\'l.im /\m\\l (‘ ATRA LAY Am L ‘ (\l (i ll'eclm

Nombre del abwpador 1 A‘Wf_\o\ A [ | Puesto de trabajo () "k ebeek e

1 Frponomin l‘il '« ) h A |Observacion

LA Posturns incdmodas o forendas
Fin s trabwajo reqliea tareas con lu AN or ~1.{11:!1119_ o_lo'le cabieza ™
ﬁtnnlm-n sealiza tareas con o u\('(-;:'ml encin del hombio "
En_ s trahago nulu; oA con | ln.e:pnﬁh llwl.ll_gmlp hacin adelante 30" o
l—;n-.;; l-ulwn luhu &F.T«T h_e—qn‘ll'da- o extensiin -3 X |
l s mlum realiza tareas con el Cu Iltl!ﬁdt‘ﬂld‘l ylu wmln ~3" ¥
I Mando mul&;-;pmn—lﬁ_lm; hacin adelante ~30" ")
i s tnbago tealiza tareas en posicion de cocillas =
Ein su tiabajo vealiza tareas e posicion de rodillus %

L2 Levanntambento de cargn |
L s trabago realiza levantamiento do carga de 40k una voz ul din 1 |
En s trabajo realiza levantamiento de carga de 25kg = doce veces en una horn o ;
En su trabajo realiza levantamiento de carga de Skg > dos veees en un minuto " kmkﬂﬂutm}i
En su trabajo realiza levantamiento do carga de Menos de 3 Kg > a 4 veces ¢nun 9‘

nuto
| 1.3 Esfuerzon de manos y muflecas
Fin s trabajo se manipuln y sujeta en pinza un objeto > 1kg o
¥in su trabajo realiza tareas con las mulecas on Mlexion, extension, girdas o |
Jateralizadas realizando un agarre de fuerza X
En wu trabajo se ejecuta aceion de stomillar intensamente Y
_ 1.4 Movimientox repetitivos con altn frecuencia
En su trabajo repite el mismo movimiento muscular mas de 4 veces on un min fin
&ou do cuello, hombros, codos, muliccas y manos, v
LS Impacto repetido |
F!n su trabajo realiza tarcas usando manos o rodillas como un martillo mas del0 Bl

veces por una hora

AR

L6 Vibracion de brazo-mano de moderndn n alin

E: su trabujo realiza tareas con un nivel moderndo de vibracion > 30 minuto en un

En su trabajo realiza tareas con un mivel alio de vibracion mas Zhoras en un din

L~

2 AGENTE/CONDICION

b En wu dren de trabajo Tn iluminacion le ocnsionn futign visual (ojo tojo,

agrimeo)

o

Pn U drea do trabajo se encuentra expuesto a ruido superior o $5d1(A)en la Jornads
de 8 horas o  B2dB(A) en la jornada de 12horay

X

gln su drea de trabajo ve encuentra expuesto o agentes qUIMICOs (polvo, gises,
umos)

X

Nota: En todos lox casos, aplica para las tareas que s realicen mas de 2 horas en total por din
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ANEXO 5.5
ANEXO 05

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGOS DISERGONOMICOS

LISTA DE VERIFICACION DE FACTORES DE RIESGOS DISERGONOMICOS

Nombre del supervisor: Ag?\:l Ciqm(g %”'“(c B\«)ﬁ@ [Fecha:
Nombre del mabajador: So) da O¢ 6 Puesto de trabajo: () &m_

1. Ergonomia [si NO NA

Observacion

L1Posturas incdmodas o forzadas

su trabajo realiza tareas con las manos por encima de la cabeza

¥

En su trabajo realiza tareas con los codos por encima del hombro

r

En su trabajo realiza tareas con la espalda inclinada hacia adelante >30°

En su trabajo realiza tareas con la espalds en extensidn >30°

En su trabajo realiza taress con el Cuello doblado ylo girado >30°

Estando sentado, espalda inclinada hacia adelante >30°

En su trabajo realiza tareas en posicion de cuclillas

En su trabajo realiza tareas en posicion de rodillas

w el M

1.2 Levantamiento de carga

E-numbniorulinlwmnmimtodewpduumwmnldil

su trabajo realiza levantamiento de carga de 25kg > doce veces en una hora

Enuumbuiomlinlcvmmu’cmodcwuchkg>docvecumunmiuulo

¢

mmbajorukhnlwmumiomodompdoMeuoudﬂK|>Mver.umun

| 1.3 Esfuerzos de manos y muiiecas

anulhdoumlmhymcuﬂnuunob)eto> kg

wmhjoruliummmnh:nuﬂecucnﬂuidu.mcnﬂén.giudno
realizando un agarre de fuerza

su trabajo se ejecuta accidn de atornillar intensamente

1.4 Movimientos repetitivos con alta frecuencia

wmbqioropiudrnismomovimiemomhrmhde4vecumunminz£n
de cuello, hombros, codos, muiiecas y manos.

| 1.5 Impacto repetido

lumbajomlinmmunndomorodillncunouumnillomhdolo
oces por una hora

|16 Vibracion de brazo-mano de modernda alta

E&nmmwonauummunnivdmodendodew'bndén>30minmoenm

| I~]| X

Bnmmbajorurmmmeonunnivddlodevihnciénthhonwnundh

- AGENTE/CONDICION

7 5u drea de trabajo la iluminacion le ocasiona fiti j
i ga visual (ojo rojo,

umdeuwoummuwmoanddom or a B5dB(A jornada
E:Shomoﬂmm)mhjotmdndelzm - .

b
»

umos)

Ea drea de trabajo se encuentra EXPUESIO & agentes quimicos (polvo, goses,

y

NuA‘Entodoslowuoo,lpliumluwulquoumﬁcen mis de 2 horas en total por dia
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Anexo 6: Fotografias de la evaluacion de posturas

SOLDADOR 1
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SOLDADOR 2
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SOLDADOR 3
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SOLDADOR 4
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SOLDADOR 5
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Anexo 7: Resultados de las mediciones

Anexo N° 7.1
”» RESULTADO MEDICIONES SOLDADOR 1 - METODO REBA”

TRONCO

A CUELLO

PIERNA
MEDICION 1 Cc

BRAZO

B ANTEBRAZO

MUNECA

TRONCO

A CUELLO

PIERNA
MEDICION 2 Cc

BRAZO

B ANTEBRAZO

MUNECA

TRONCO

SOLDADOR 1

A CUELLO

PIERNA

MEDICION 3 C 5 |7 2 MEDIO

BRAZO

B ANTEBRAZO

MUNECA

TRONCO

A CUELLO

PIERNA
MEDICION 4 C

BRAZO

B ANTEBRAZO

P PR N W W R R B RN W R RN RN B RRNN wD

MUNECA
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Anexo N° 7.2

” RESULTADO MEDICIONES SOLDADOR 2 - METODO REBA”

SOLDADOR 2

PB | NA

MEDICION 1

TRONCO

CUELLO

PIERNA

BRAZO

BN W B

ANTEBRAZO

[N

MUNECA

MEDICION 2

TRONCO

CUELLO

N DN

PIERNA

[N

BRAZO

ANTEBRAZO

N[ W

MURNECA

-

MEDICION 3

TRONCO

CUELLO

PIERNA

BRAZO

gl W N b

ANTEBRAZO

-

MUNECA

10

MEDICION 4

TRONCO

CUELLO

PIERNA

BRAZO

N W N B -

ANTEBRAZO

MUNECA

NR
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Anexo N° 7.3
”» RESULTADO MEDICIONES SOLDADOR 3 - METODO REBA”

PB | NA | NR

TRONCO 3

A CUELLO 215

PIERNA 1
MEDICION 1 C 416 2 MEDIO
BRAZO 2

B ANTEBRAZO 1)1

MUNECA 1

TRONCO

A CUELLO

PIERNA
MEDICION 2 C

BRAZO

B ANTEBRAZO

MUNECA

SOLDADOR 3

TRONCO

N[ B | DN W N N B>

A CUELLO

PIERNA
MEDICION 3 C 6|8
BRAZO

-

[N

B ANTEBRAZO

MUNECA

TRONCO

A CUELLO

PIERNA

MEDICION 4 C 416 2 MEDIO

BRAZO

B ANTEBRAZO

R N N RN W RN
(8]

MUNECA
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Anexo N° 7.4
”» RESULTADO MEDICIONES SOLDADOR 4 - METODO REBA”

PB | NA | NR
TRONCO 3
A CUELLO 2| 5
PIERNA 1
MEDICION 1 C 416 2 MEDIO
BRAZO 1
B ANTEBRAZO 2| 2
MUNECA 1
TRONCO
A CUELLO 7
PIERNA
MEDICION 2 C 7
BRAZO

B ANTEBRAZO

MUNECA

SOLDADOR 4

TRONCO

A CUELLO

Rl ow B R N W R W w
o

PIERNA
MEDICION 3 C 7
BRAZO

[EEN

B ANTEBRAZO

[EEN
[EEN

MUNECA

TRONCO

A CUELLO

PIERNA
MEDICION 4 C

BRAZO

B ANTEBRAZO

P N W RN W e

MUNECA
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Anexo N° 7.5
”» RESULTADO MEDICIONES SOLDADOR 5 - METODO REBA”

PB | NA | NR

TRONCO

A CUELLO

PIERNA
MEDICION 1 Cc

BRAZO

B ANTEBRAZO

MUNECA

TRONCO

A CUELLO

PIERNA
MEDICION 2 C

BRAZO

B ANTEBRAZO

MUNECA

SOLDADOR 5

TRONCO

A CUELLO

PIERNA
MEDICION 3 C

BRAZO

B ANTEBRAZO

MUNECA

TRONCO

A CUELLO

PIERNA

MEDICION 4 Cc 4 |6 2 MEDIO

BRAZO

B ANTEBRAZO

[EES I ) RN RS I O ITY RN B NO) B Y B NCY B NCY (RS IRSEN) (R ey [t O I Y B2 (RSN g iy =N S )

MUNECA
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Anexo 8

MESA ELEVADORA MOVIL ELECTRICA
FICHA TECNICA

1. DESCRIPCION
1.1.NOMBRE DEL EQUIPO: Mesa Elevadora Eléctrica
1.2. MARCA: Tymbia MODELO: A301020038

1.3.UBICACION: Taller de soldadura

2. ADQUISICION

2.1.Condiciones en las que se recibi6 el equipo
Nuevo: ...... Usado: ....

3. ESPECIFICACIONES
Mesa elevadora eléctrica a 380V, con una
capacidad de carga hasta 500kg, y una
altura de elevacion de hasta 990mm.

La altura es regulable a través de un mando ’
de control con una seta de seguridad y un

bastidor de seguridad para detener la bajada

en caso de encontrar un obstaculo. Todo

esto, para garantizar una mayor comodidad

y seguridad a la hora de realizar alguna

tarea.

Caracteristicas

» Capacidad de carga: 500Kg

« Elevacion min/max: 205-990mm

» Medidas plataforma: 1300x820mm
« Dimensiones: 1310x820x210mm

« Tiempo de elevacion: 20-25 seg.

» Peso neto: 160Kg



Anexo 9

TABURETE ERGO STAG4-WELDING
FICHA TECNICA

1. DESCRIPCION
1.1.NOMBRE DEL EQUIPO: Taburete ergo STAG4 (Silla ergonémica para soldador)
1.2. MARCA: Special MODELO: STAG4
Needs
1.3.UBICACION: Taller de soldadura
2. ADQUISICION
2.1.Condiciones en las que se recibi6 el equipo
Nuevo: ...X... Usado: ....

3. ESPECIFICACIONES

El STAG4 es una silla ergonémica que
reduce la presion en las rodillas, los tobillos
y la region lumbar. Facilita el trabajo de
rodillas con absoluta comodidad. Ademas,
por su material ignifugo permite un
ambiente de trabajo méas seguro. Control de
ajuste de altura de asiento, reposacabezas,
ajuste de asiento.

Base de acero, cuenta con bandeja central
de herramientas con ruegas con frenos y

deslizadores
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Anexo 10: Programa anual de prevencion de riesgos disergondémicos

74

SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD, SALUD OCUPACIONAL Y MEDIO AMBIENTE —
|
Ve
PROGRAMA ANUAL DE PREVENCION DE RIESGOS ERGONOMICOS (2024)
E
Pl do: Plan
Ultima revision: 30/12/2023 Realizado: Real
No NR
2023
ACTIVIDAD RESPONSABLE FRECUENCIA Enero Febrero Marzo Julio Septiembre Octubre Diciemb
4
Objetivo: Identificar, prevenir y/o controlar los riesgos disergonémicos que
puedan provocar dafios a la integridad fisicay ala salud de los trabajadores, Plan
cuando desarrolle la actividad de soldeo en la empresa LUMIN EIRL.
1 Liderazgo y compromiso Plan
1 1 1 1 1
1.1. |Reuniones Supenvisor SSOMA mensual
Requisitos legales y otros requisitos Plan
Plan
6n del i de los itos legales de
21 [seguridad, salud ocupacional Superdsor SSOMA anual
3 Competencia, formacion y toma de conciencia Plan
Plan 1
3.1, [Eiecutar el programa anual de capacitacion en temas Supenvisor SSOMA anual
de ergonomia
| Pian | 3
3.2. |pesarrollar campanas de seguridad Supenisor SSOMA Trimestral
a Comunicacion, participacion y consulta Plan
alos or su Plan 1 1 1 1 1
4.1. en de riesgos Supenisor SSOMA mensual
disergonomicos
4.2, |Acwalizacion de periodicos murales /paneles informativos Supenvisor SSOMA mensual
5 Equipos de proteccion personal Plan
Plan 1
5.1. |Evaluacion in situ del desempeno de EPP Supenvisor SSOMA Anual
6 Gestion de salud ocupacional Plan
Plan
6.1. |Etaborar el Registro de o P ssoma Anual
Plan 1 1 1 1 1
E 6nyentrega de de Exa Médico
6-2. |ocupacionales Ingreso, Pericdico y Retiro. Supervsor SSOMA mensual
Plan | 2 |1 fafafafajajafafafafa]a)a 1 111 1|1 1
6.3 [Pausas activas Supenisor SSOMA semanal
Totales Actividades Planeadas 1|2]alaf2]|3]|s]|af1f2]a]a]af2 1l1|2]a 4|1 1
RERO ARZO AB o A= BR
Totales Actividades Planeadas en el
Mes 8 11 8 9 8 9



PROGRAMA ANUAL DE PREVENCION DE RIESG
DISERGONOMICOS (LUMIN E.I.R.L.) - 2024

12 11

10 9 9 9 9 9 9
8 8 8
8
6
4
2
00 00 00 0 00 00 00 00 00 00
0 P P e e e e P P e e
(o] (o) (o} N4 O O O ®] % <
Q& Q& 1% R N\ 3 ) 3 N3
& & @VQ‘ & N4 N N & & S
& v & &
[2\
Totales Actividades Planeadas en el Mes Totales Actividades Realizada
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Anexo 11: Programa anual de prevencidn de riesgos disergondmicos

LUMIN:

SISTEMA DE SEGURIDAD, SALUD OCUPACIONAL
Y MEDIO AMBIENTE

LUMIN-SSOMA-

Hoja: 76 de 98
Revision: |0
Fecha:

PROGRAMA DE PUSAS ACTIVAS

1. ALCANCE:

Aplica a todos los soldadores involucrados en las actividades de soldeo de estructuras
metélicas en la empresa LUMIN EIRL.

2. OBJETIVOS:

Prevenir las lesiones musco esqueléticas, minimizar las dolencias por posturas

forzadas y proporcionar herramientas a los trabajadores que impulsen a adoptar

habitos seguros durante el desarrollo de sus actividades.

3. EJECUCION DE PAUSAS ACTIVAS
3.1 FASES

Paso 1: aceptacion y adaptacion

Presentacion de informacion referente a la importancia de los ejercicios como

pausas activas para los riesgos disergondmicos, ejecucion de los mismos, y con
enfoque a las zonas con mayores problemas en el area de soldadura.

Actividades:

a. Articulos sobre el sedentarismo en el trabajo
b. Depresion por estrés en el trabajo
c. Dolencias por puesto de trabajo(soldadura)

d. Trastornos musculo esqueléticos

e. Ejercicios de estiramiento en miembros superiores e inferiores

Ejercicios propuestos:

Colocarse de pie, con las piernas juntas, inclinar el cuerpo hacia
adelante, con los dedos de las manos, tocar los dedos de los pies

sin doblar la rodilla.
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Colocarse de pie con las piernas separadas al ancho de los hombros, con
manos en la cintura, girar lentamente hacia la derecha, y luego hacia la
izquierda.

¢\ 78S

Colocarse de pie con las piernas separadas al ancho de los hombros, levantar
los brazos, unir las manos, estirar hasta donde se lo permita, asimismo
estirar también hacia los costados para esto nos inclinamos hacia un lado y
después hacia el otro lado.

Colocarse de pie, con las piernas juntas, elevar la cabeza dirigiendo la vista
hacia el techo y después dirigir la vista hacia el piso, repitiendo varias veces.

,(9 \" ’ ™
)U'! .f{'
i Al
Y >

Colocarse de pie con las piernas separadas al ancho de los hombros, girar la
cabeza a la derecha y a la izquierda, repetir esta accion varias veces.
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Colocarse de pie con las piernas separadas al ancho de los hombros,
manteniendo la vista al frente, se inclina la cabeza a la derecha lentamente, y
luego a la izquierda, repetir esta accion varias veces

. ‘\I Il 9
/"'-‘7\ ) : f("vf\\
Q.i‘ﬂ) ‘PF//S
\wiwl 1
'f J -'.l ‘. " " .'. {
d \ J N\

Paso 2: Concientizacion y disminucién de dolores

Presentacién de compendios con importancia de correctas posturas a la hora
de realizartrabajos de soldadura.

Actividades:
a. Articulos sobre dolencias por malas posturas (dolor lumbar,
escoliosis,dorsalgia, torticolis)
b. Depresion por estrés en el trabajo
c. Dolencias por puesto de trabajo(soldadura)
d. Trastornos musculo esqueléticos

e. Ejercicios de estiramiento en miembros superiores

Ejercicios propuestos:

Colocarse de pie con las piernas al ancho de los hombros, elevamos los
hombros, bajar y subir para relajar los hombros.
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Colocarse de pie, separar las piernas al ancho de las caderas, se estiran los
brazos hacia atras para relajar.

Colocarse de pies, separar las piernas al ancho de las caderas, se
elevan los brazos, se unen las manos, luego estirar hasta donde se
lo permita, estiras también hacia los costados.

-
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Anexo 12: Campafia ergonémica

LUMIN-SSOMA-

SISTEMA DE SEGURIDAD, SALUD OCUPACIONAL Y H0j<'f13_ _ 80 de 98
MEDIO AMBIENTE Revision: 0
Fecha: 28/11/2023

CAMPANA ERGONOMICA

1. OBJETIVO

Establecer una campafia de sensibilizacion y concientizacion hacia los
trabajadores involucrados en el area de soldadura, el objetivo es cero accidentes,
lesiones, enfermedades ocupacionales en el trabajo.

2. ALCANCE

El presente procedimiento aplica a todo el personal que requiera realizar el trabajo
de soldadura de la empresa LUMIN EIRL.

3. METODOLOGIA
A. Campafia De Sensibilizacion

El proposito de las campafas de sensibilizacion busca facilitar la mejora para
llegar a la meta de cero accidentes en el trabajo, en este caso por riesgos
ergonomicos, disminuyendo las cifras de ausentismo en el trabajo y dolores en
los trabajadores del area de soldadura.

- Nombre de campaiia (PAUSAS SALUDABLES)

En el area de trabajo se presentan ejercicios de estiramiento que se puedan
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desarrollar entre las pausas activas de trabajo.
Objetivos:
+ Aliviar la fatiga muscular y de articulaciones
» Reeducar la postura en el trabajo (reeducacion postural)
* Mejorar la coordinacion
« Prevencidn de lesiones a futuro
B. Periddico Mural De Seguridad

Este periddico mural sera colocado en areas visibles y accesibles por los
trabajadores. La informacidn sera actualizada por el supervisor de seguridad a
cargo. Se utilizara para difundir las campafias de sensibilizacion, reforzar temas
en materia de seguridad y salud, medidas preventivas y correctivas importantes,
boletin mensual de seguridad y salud ocupacional, informacion de medidas
implementadas, ademas se incluiran las estadisticas de desempefio en las
campafias de sensibilizacidn realizadas, descripcion de mejoras en seguridad y
salud ocupacional.

4. RECURSOS
4.1.HUMANOS
A. Responsables

Los responsables de cotizar, programar, ejecutar, monitorear y aprobar las
campafias son los supervisores de seguridad y Gerencia.

5. MATERIALES
5.1.Infraestructura.
Las campafias se realizaran en lugares adecuados (taller), con espacio,

iluminacion y ventilacion adecuada, los cuales seran otorgados por la empresa.

6. DOCUMENTOS TECNICO — EDUCATIVO.

Se otorgaran y colocara tripticos, boletines informativos.

7. CRONOGRAMA

MESES DEL ANO

81



ACTIVIDADES A
DESARROLLAR

10

11

12

1. Campafia: Pausas saludables

2. Incentivo de Campafia

3. Comunicacion: Publicacion

de periodico mural
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Anexo 13: Evaluacion de Juicio de expertos

UNIVERSIDAD SAN PEDRO
FACULTAD DE INGENIERIA
VALIDEZ DE INSTRUMENTOS POR JUICIO DE EXPERTOS

I.- Informacion General:

Nombres y apellidos del validador: Marco Antonio Jiménez Rocca.

Fecha: 07 de octubre del 2024 Especialidad: Ingeniero Industrial

Nombre del instrumento evaluado: Método REBA y Matriz IPERC

Autores del instrumento: Instrumentos seleccionados por Aguirre Miranda, Analy
Genara y Alayo Castro, Rogger Hernan Segundo.

Teniendo como base los criterios que a continuacion se presenta, requerimos su

opinion sobre el instrumento de la investigacion titulada:

“Evaluacion de riesgos disergonomicos en el proceso de soldadura de la Empresa
Inversiones y Servicios Lumin E.L.LR.L. Nuevo Chimbote, 2024.”

El cual debe calificar con una valoracion correspondiente a su opinion
respecto a cada criterio formulado.

IL.- Aspectos a evaluar: (Calificacion cuantitativa)

Indicadores de Deficiente | Regular | Bueno Muy Excelente
evaluacion del Bueno
Instrumento Criterios cualitativos - (1-9) (10-13) |(14-106) (17-18) (19-20)
cuantitatives

Claridad (Esta formulado con lenguaje 18
apropiado?

Objetividad ¢ Esta expresado con conductas 17
observadas?

Actualidad (Adecuado al avance de la ciencia y 16
calidad?

Organizaclon | ;Existe una organizacion logica del 18
instrumento?

Suficlencla ¢Valora los aspectos en cantidad y 18
calidad?

Intenclonalidad | ;Adecuado para cumplir con los 16
objetivos?

Consistencia (Basado en el aspecto tedrico 19
cientifico del tema de estudios?

Coherencia ¢(Entre las hipatesis, dimensiones e 10
indicadores?

Propésito (Las estrategias  responden al 19
propésito del estudio?

Convenlencia | ;Genera nuevas pautas para la 18
investigacion y construccion de
teorias?

Sumatoria parcial 32 89 57
Sumatoria Total 178 (Siendo el puntaje maximo posible
200)
Valoracién cuantitativa (Sumatoria Total x0.005) 0.89 (Slendo la valoraclén mixima en 1)
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Aporte y/o sugerencias para mejorar el instrumento

I11.- Calificacién global: Ubicar el coeficiente de validez obtenido en el intervalo

respectivo y escriba sobre el espacio el resultado.

Intervalos Resultados
0,00 - 0,49 Validez Nula Coeficiente de Validez
0.50 - 0.59 Validez muy baja
0.60 - 0.69 Validez baja
0.70 - 0.79 Validez aceptable
0,80 - 0,89 Validez buena
0,90 - 1.00 Validez muy buena

Ingeniero Industrial
DNI. 48453285



UNIVERSIDAD SAN PEDRO
FACULTAD DE INGENIERIA
VALIDEZ DE INSTRUMENTOS POR JUICIO DE EXPERTOS

L.- Informacion General:

Nombres y apellidos del validador: Melany Stacy Culqui Arroyo.

Fecha: 07 de octubre del 2024 Especialidad: Ingenieria Industrial

Nombre del instrumento evaluado: Mé¢todo REBA y Matriz IPERC

Autores del instrumento: Instrumentos seleccionados por Aguirre Miranda, Analy
Genara y Alayo Castro, Rogger Hernan Segundo.

Teniendo como base los criterios que a continuacion se presenta, requerimos su
opinion sobre el instrumento de la investigacion titulada:

*“Evaluacion de riesgos disergonémicos en el proceso de soldadura de la Empresa
Inversiones y Servicios Lumin E.LR.L. Nuevo Chimbote, 2024.”

El cual debe calificar con una valoracion correspondiente a su opinion
respecto a cada criterio formulado.

IL.- Aspectos a evaluar: (Calificacion cuantitativa)

instrumento?

Indicadores de Deficiente | Regular | Bueno Muy Excelente
evaluacion del Bueno
Instrumento Criterios cualitativos - (1-9) (10-13) |(14-16) (17-18) (19-20)
cuantitativos
Claridad (Esta formulado con lenguaje 17
apropiado?
Objetividad (Esta expresado con conductas 17
observadas?
Actualidad (Adecuado al avance de la ciencia y 16
calidad?
Organizacién |  Existe una organizacion logica del I8

Suficiencia (Valora los aspectos en cantidad y 18
calidad?

Intenclonalidad | ;Adecuado para cumplir con los 1o
objetivos?

Conslistencia (Basado en el aspecto tedrico 19
cientifico del tema de estudios?

Coherencia ¢(Entre las hipotesis. dimensiones e 19
indicadores?

Propdsito (Las estrategias responden al 19
propasito del estudio?

Conveniencia (Genera nuevas pautas para la 18
investigacion y construccion de
teorias?

Sumatorla parcial 3 88 57

Sumatoria Total

177 (Stendo el puntaje maximo posible 200)

Valoraciéon cuantitativa (Sumatoria Total x0.005)

0.88 (Slendo 1a valoraclon maxima en 1)
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Aporte y/o sugerencias para mejorar el instrumento

I1L.- Calificacién global: Ubicar el coeficiente de validez obtenido en el intervalo

respectivo y escriba sobre el espacio el resultado.

Intervalos Resultados
0.00 - 0,49 Validez Nula Coeficiente de Validez
0.50 - 0,59 Validez muy baja
0.60 - 0.69 Validez baja
0,70 - 0,79 Validez aceptable
0.80 - 0.89 Validez buena
0,90 - 1,00 Validez muy buena

Ingeniera Industrial
DNI. 70207544
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UNIVERSIDAD SAN PEDRO
FACULTAD DE INGENIERIA
VALIDEZ DE INSTRUMENTOS POR JUICIO DE EXPERTOS

I.- Informacion General:

Nombres y apellidos del validador: Jack Marthin Utrilla Macedo.

Fecha: 07 de octubre del 2024 Especialidad: Ingenieria Industrial

Nombre del instrumento evaluado: Método REBA y Matriz IPERC

Autores del instrumento: Instrumentos seleccionados por Aguirre Miranda, Analy
Genara y Alayo Castro, Rogger Hernan Segundo.

Teniendo como base los criterios que a continuacion se presenta, requerimos su
opinion sobre el instrumento de la investigacion titulada:

“Evaluacion de riesgos disergondmicos en el proceso de soldadura de la Empresa
Inversiones y Servicios Lumin E.ILR.L. Nuevo Chimbote, 2024.”

El cual debe calificar con una valoracion correspondiente a su opinion
respecto a cada criterio formulado.

IL.- Aspectos a evaluar: (Calificacion cuantitativa)

Indicadores de Deficiente | Regular | Bueno Muy Excelente
evaluacién del Bueno
Instrumento Criterios cualitativos - (1-9) (10-13) |(14-16) | (17-18) | (19-20)
cuantitativos

Claridad (Estd formulado con lenguaje 16
apropiado?

Objetividad (Esta expresado con conductas 17
observadas?

Actualidad ¢Adecuado al avance de la ciencia y 16
calidad?

Organizacion | ;Existe una organizacion logica del 18
instrumento?

Suficlencia Valora los aspectos en cantidad y 18
calidad?

Intenclonalidad | ;Adecuado para cumplir con los 1o
objetivos?

Conslistencla (Basado en el aspecto tedrico 19
cientifico del tema de estudios?

Coherencla (Entre las hipétesis, dimensiones e 19
indicadores?

Propésito (Las estrategias responden al 19
propésito del estudio?

Convenlencia (Genera nuevas pautas para la 18
investigacion y construccion de
teorias?

Sumatoria parclal 48 T 57

Sumatoria Total | 176 (Siendo el puntaje maximo posible 200)

Valoraclon cuantitativa (Sumatoria Total x0.005) 0.88 (Slendo la valoraclon maxima en 1)
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Aporte y/o sugerencias para mejorar el instrumento

IIL- Calificacién global: Ubicar ¢l coeficiente de validez obtenido en el intervalo

respectivo y escriba sobre el espacio el resultado.

Intervalos Resultados
0.00 - 0.49 Validez Nula Coeficiente de Validez
0.50 - 0,59 Validez muy baja
0,60 - 0.69 Validez baja
0,70 - 0,79 Validez aceptable
0.80 - 0,89 Validez buena
0.90 - 1.00 Validez muy buena

DNI. 44641621
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