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RESUMEN

El estudio que a continuacién se presenta, corresponde a una empresa dedicada a la
produccion de envases de polipropileno; llamada PROCODE S.A.C. La evaluacion
realizada se enfoco en el tema ergondmico para mejorar la salud del trabajador,
evitando faltas, fatigas e incrementando la productividad de la empresa. La
investigacion consiste en utilizar el método de evaluacién ergonémico REBA y un
cuestionario noérdico, ademas de un estudio de tiempos y de los indicadores de
productividad y produccion. Con esta informacion se analizaron los puestos de trabajo
para poder proponer alternativas de mejora. Luego las alternativas fueron cuantificadas
y procesadas para obtener los indicadores que los accionistas solicitan como el VAN,
TIR y el costo beneficio. EI costo de implementacion, capacitacion y asesoria asciende a
18 020 soles, el VAN es igual a 21 279, 72 soles y el TIR de 29%, el cual da como
resultado un incremento de 4,79% en la productividad de mano de obra y 1,49% en
productividad total. Por dltimo, se podran encontrar las conclusiones y
recomendaciones que seréan Gtiles al momento de la implementacion del estudio.

PALABRAS CLAVE: Ergonomia, Puesto de trabajo, Productividad, Sacos de
Polipropileno.
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ABSTRACT

The study that is presented below, corresponds to a company dedicated to the
production of polypropylene containers; called PROCODE S.A.C. The evaluation to be
carried out will focus on the ergonomic issue to improve the health of the worker,
avoiding mistakes, fatigue and increasing the productivity of the company. The research
consists of using the REBA ergonomic evaluation method and a Nordic questionnaire,
as well as a study of times and indicators of productivity and production. With this
information, the jobs will be analyzed in order to propose alternatives for improvement.
Then the alternatives will be quantified and processed to obtain the indicators that the
shareholders request such as the NPV, IRR and cost benefit. The cost of
implementation, training and advice amounts to 18,020 soles, the NPV is equal to 312,
49 soles and the IRR of 92%, which results in an increase of 4.79% in productivity.
Finally, you can find the conclusions and recommendations that will be useful at the
time of the implementation of the study.

KEY WORDS: Ergonomics, Workstation, Productivity, Polypropylene Bags.
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. INTRODUCCION

En la actualidad, se estd luchando contra las grandes y multiples problematicas que
existen en el mundo, los cuales se pueden analizar con mayor claridad en los 17
objetivos de desarrollo sostenible dados en [1] para transformar nuestro mundo, con
metas al 2030. Estos objetivos tienen planes concretos sobre la forma en que seran
desarrollados, enfocandose cada uno en los puntos mas graves a solucionar a nivel
mundial. Es por ello que dentro de ellos, tenemos al ODS (objetivo de desarrollo
sostenible) namero 8, enfocado en el trabajo decente y crecimiento econémico, el cual
tiene como una de sus metas proteger los derechos laborales y promover un entorno de
trabajo seguro y protegido para todos los trabajadores.

En el 2016, la OMS [2] nos muestran unos datos muy relevantes acerca de los riesgos
para salud en el lugar de trabajo, incluidos el calor, el ruido, el polvo, los productos
quimicos peligrosos, las maquinas inseguras y el estrés psicosocial provocan
enfermedades ocupacionales y pueden agravar otros problemas de salud. Siendo asi
también, las condiciones de empleo, la ocupacién la posicion en la jerarquia del lugar de
trabajo también afectan a la salud. Las personas que trabajan bajo presion o en
condiciones de empleo precarias son propensas a fumar mas, realizar menos actividad
fisica y tener una dieta poco saludable. Por otro lado también segln investigaciones se
han demostrado que las iniciativas en el lugar de trabajo pueden contribuir a reducir el
absentismo por enfermedad en un 27% vy los costos de atencion sanitaria para las
empresas en un 26%.

Segun la OIT [3] cada 15 segundos, un trabajador muere a causa de accidentes o
enfermedades relacionadas con el trabajo. Cada 15 segundos, 153 trabajadores tienen un
accidente laboral. Cada dia mueren 6300 personas a causa de accidentes o enfermedades
relacionadas con el trabajo, ocasionando mas de 2,3 millones de muertes por afio. Es por
ello que tiene como objetivo crear conciencia mundial sobre las consecuencias de los
accidentes, las lesiones y las enfermedades que se pueden ocasionar en el ambiente
laboral. Teniendo como meta colocar la salud y la seguridad de todos los trabajadores
en la agenda. Concordando finalmente que un trabajo decente es un trabajo seguro.

Es por ello que en el 2011 el Ministerio De Trabajo Y Promocion Del Empleo, MTPE,
[4] ha aprobado el reglamento de la ley 29783, ley de seguridad y salud en el trabajo, el
cual, fundamenta que todas las empresas tienen que tener un sistema de seguridad y
salud en el trabajo. Mediante la promocion de una cultura de prevencion de riesgos
laborales, involucrando la participacion de los trabajadores, empleadores y el estado, asi
como a las organizaciones sindicales.

Es por lo todo antes dicho que se ha encontrado un punto de mejora dentro de la
empresa PROCODE S.A.C. que estd dedicada a la fabricacion y comercializacion de
envases de polipropileno, con mas de 10 afios de experiencia, siendo sus centros
principales de produccion y ventas en el departamento de Lambayeque.

La empresa ha estado sufriendo por diversos problemas, entre ellos se tiene el hecho de
que no llegan a producir lo que se les demandan, esto principalmente por que no pasan
por el area de seleccion, ademas de las ausencias constantes de los trabajadores por
problemas musculo — esqueléticos o de seguridad en su centro laboral.
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Por lo que se planted hacer un nuevo disefio de puestos de trabajo ergonomicos en la
empresa PROCODE S.A.C., con la intencion de aumentar la productividad. Esta
propuesta tiene como estructura, primero realizar un diagnéstico basado en los factores
de riesgos ergondmicos a los que estan expuestos los operarios de la empresa. Una vez
se tiene el diagnostico, se disefiaran los puestos de trabajo ergondémicos, que permitiran
incrementar la productividad. Y finalmente se elaborara un andlisis costo-beneficio de
la propuesta para evaluar si es rentable realizarla o no.

Il. MARCO TEORICO DE REFERENCIA DEL PROBLEMA

2.1. ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

En el 2007, Goggins, R., Spielholz, P. y Nothstein, G. [5] hace referencia de los
beneficios que las organizaciones obtienen al aplicar programas de ergonomia y
medidas de control individuales para reducir los trastornos musculo esqueléticos
(WMSDs) ocasionados por el trabajo. Estos beneficios incluyen no so6lo reduccién del
namero de lesiones y dafios costos, sino también reducira rotacion y ausentismo, la
calidad de improvisacion, y el aumento de la productividad. La bdsqueda dio como
resultado una coleccién de 250 estudios de caso en empresas manufactureras, dio como
resultado una coleccion de 250 estudios de caso en empresas manufactureras, en
oficina, en asistencia sanitaria, y el resto en otras industrias. Las cuales de méas de 150
de los estudios de casos reportados los resultados del programa ergonémico, siendo el
resto analisis de costo-beneficio de medidas de control individuales las cuales se
detallan por el factor de riesgo que abordan (elevacion, posturas incomodas) y la forma
en que se eliminan o reduccion a la exposicion a factores de riesgo sustituido de manera
mecanico con equipos para elevacién manual, reduccion del nivel de exposicion o
reduccion de peso del objeto). Puesto que la productividad era un comdnmente
beneficio reportado, se concluye que los estudios reportan incrementos de la
productividad, y como esto se traduciria en un beneficio para los resultados de la
organizacion. Una intervencion ergondmica puede aumentar la productividad para un
solo proceso por el 25%, pero se traduce esto a los ahorros medibles en costos o
aumentar las ventas para la organizacion.

Gangopadhyay & Dev en el 2014 [6], realiz6 una investigacidn que tuvo como objetivo
realizar mejoras de bajo costo en las estaciones de trabajo de una empresa de plasticos
para la disminuir posturas incomodas y diversos trastornos musculo esqueléticos y
mejorar la productividad. Para ello se analizd los procesos productivos y la metodologia
de trabajo, determinando actividades y encontrando puntos criticos de afectacion. Se
modificd las estaciones de trabajo con intervenciones ergondmicas para reducir
trastornos en la regién lumbar. Se pudo demostrar que estos problemas reducen la tasa
de trabajo y aumenta el tiempo ineficaz.

A partir del estudio del método modificado y mediante el disefio de una nueva estacion
de trabajo, se obtuvo como resultado que el tiempo total dedicado a la fabricacion de un
molde se redujo en 56 segundos, de 237 segundos a 181 segundos, tenido un tiempo
total ahorrado de 2800 segundos. Dado que cada proceso de fabricacion de moldes tomd
181 segundos, se pudieron preparar 15 moldes adicionales en un dia, con un aumento
general de la productividad del 30%.
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Cano y Gina [7] realizaron una investigacion que tuvo como objetivo establecer
soluciones e implementar cambios ergondmicos en los puestos de trabajos para obtener
una mejora en la productividad de la empresa. Para ello se analiz6 ergonémicamente el
puesto de trabajo mas critico para el empleado de Mundiempastes, la seleccién de dicho
puesto se hizo en base a tres criterios: cuellos de botella, mediciones criticas de
iluminacién e historial de accidentes y enfermedades profesionales de la empresa, con
lo cual se obtuvo como base del estudio realizado el puesto de trabajo de revelado,
identificando mayor molestia en la espalda alta, mano-mufieca y rodilla a medida que
incrementa la jornada. Adicionalmente, se realizé un estudio ergonémico basado en el
método REBA, donde posterior a la medicion de angulos de flexion o extension en
tronco, cuello, piernas, brazo, antebrazo y mufieca, se concluyd que el nivel de riesgo
durante la realizacion de las actividades es muy alto. Posterior a la implementacion, se
obtuvo como resultado que el nivel de productividad aumenté dada la disminucién de
suplementos variables y tiempo observado en el proceso, los cuales pasaron de 22% a
4% y 25 minutos a 14 minutos respectivamente, permitiendo a su vez el aumento en el
volumen de produccion de marcos revelados al dia.

Sanjog, Patel & Chowdhury [8], en su investigacion " Musculoskeletal conditions in
plastic furniture injection molded manufacturing plant in India: mediation function of
the duration of the work shift"" tuvo como objetivo investigar la aparicién de posturas
de trabajo incomodas y la prevalencia consecuente de las sintomas de dolencias
musculo esqueléticas (SMA) entre el piso de la tienda y los trabajadores de fabricas de
fabricacion de muebles de plastico moldeado por inyeccion de pequefia y mediana
escala en la India.

Para ello la observacion directa ayudada por la fotografia ayud6 a que los métodos de
trabajo, las posturas y el disefio de las estaciones de trabajo. La prevalencia de SMA fue
evaluada utilizando el cuestionario estandarizado y el torpe WP mediante herramientas
de evaluacion postural como Sistema de analisis de la postura de trabajo de Ovako
(OWAS) y Evaluacion réapida de todo el cuerpo (REBA). SMA era significativamente
(p <0.001) mas alto para los trabajadores de alto en comparacion con los
administrativos y supervisores empleados. Estos hallazgos tienden a contribuir
constructivamente al enmarcar estrategias de intervencion ergonémica y aulas
artificiales para el trabajo de disefio para la disminucion de la SMA en los trabajadores
de planta de la India de pequefia y mediana escala moldeados por inyeccion de fabricas
de fabricacion de muebles de pléstico, teniendo como resultado una influencia de WP y
WD en SMA se encontro significativamente (p <0.05) mediado a través de WSD.

Khan & Pope-Ford [9] en su investigacion “Improvement and modification of the
design of the workstations within a manufacturing environment”, el objetivo principal
de la investigacion fue determinar con los informes de incidentes de OSHA y si existe
una correlacion entre una estacion de trabajo especifica y partes especificas del cuerpo
en las industrias de plastico, con el fin de prevenir lesiones ergondmicas. Para ello se
analizo las posturas de trabajo para comprender las condiciones ergonémicas de las
diferentes estaciones de trabajo dentro de la empresa, teniendo como resultado en 2012,
hubo un total de 54 lesiones no mortales dentro de esta empresa de fabricacion de
productos de plastico. De estos lesiones no fatales, 37% (20) se debieron a
sobreesfuerzo y 12.96% (7) movimiento repetitivo. Se determind que el corte
longitudinal y la banburying las estaciones de trabajo representaron el 51.7% y el 29.2%
del total de lesiones ergonémicas, respectivamente. Sesenta y dos por ciento (61.7%) de
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las lesiones de mano / mufieca, el 44.4% de las lesiones ergondémicas en el hombro y el
42.8% de las lesiones ergonomicas de la parte superior de la espalda fueron
experimentados por los trabajadores en la estacion de trabajo Slitting, demostrando la
correlacion entre ambas variables.

Yusuf, et. al [10] en su investigacion “The Improvement of Work Posture Using RULA
(Rapid Upper Limb Assessment) Analysis to Decrease Subjective Disorders of
Strawberry Farmers in Bali” dicen que la carga de trabajo sobre el bajo pulso en el
trabajo se midié mediante el método 10 latidos en la arteria radial con un cronometro.
La indicacién de trastornos subjetivos se midié en base a la fatiga general de los
agricultores y trastornos musculo esqueléticos antes y después del trabajo. La fatiga
general se midi¢ usando el Cuestionario de Autoevaluacion de 30 items del Comité de
Investigacion de Fatiga Industrial de la Asociacion Japonesa de Salud Industrial,
mientras que los trastornos musculo esqueléticos se midieron usando NIOSH Nordic
Body Map Subjective Filling. La temperatura ambiente se midid utilizando un
sicrometro. El ruido se midié con el medidor de nivel sonoro de Gossen. El analisis
estadistico para averiguar la diferencia de medias de los datos antes y después del
trabajo se analiz6 utilizando t-Paired prueba con nivel de significacion de 5%. El
resultado de RULA recomendd cambiar de postura de trabajo, La postura de trabajo
anterior (PO) mostré6 RULA gran puntuacion de 7 con alto nivel de riesgo, mientras que
la nueva postura de trabajo (P1) mostré RULA gran puntuacién de 3 con bajo nivel de
riesgo. Hubo una diferencia significativa en los trastornos subjetivos de los agricultores
(p < 0,05) en PO y P1 en fatiga general y trastornos musculo esqueléticos. El puntaje de
fatiga de PO fue de 51,27 mientras que P1 fue de 40,82 lo que significé una reduccién
del 20,4%. Mientras que la puntuacion de los trastornos musculo esqueléticos de PO fue
de 70,75 y P1 fue de 50,58, lo que significo una reduccion del 28,5%. Se puede concluir
que la mejora de la postura de trabajo utilizando el analisis RULA disminuye el nivel de
riesgo de trabajo y los trastornos subjetivos de los agricultores de fresa en Bali.

Galvis, Pérez y Ramirez [11] realizaron una investigacion en Colombia sobre Carga
fisica en trabajadores del area de acabados en industria metalmecanica cuyo objetivo se
enfocd en disminuir los factores de riesgo ergondémico, los cuales estan relacionados en
la carga fisica que se caracteriza por trabajos con movimientos repetitivos y posturas
forzadas, el método de estudio fue descriptivo, cuantitativo. Se aplicd el instrumento
Risk Reckoner. Los resultados obtenidos en los seis puestos estudiados para la
valoracion de la carga fisica, el primer puesto de trabajo presento 17% de riesgo bajo, el
segundo puesto 17% riesgo alto, mientras que los otros cuatro puestos el 66%
presentaron riesgo medio llegando a la conclusion que hay alta posibilidad de
disconfort, dolor o riesgo de lesiones que requiere que se debe restringir la tarea y
verificar el disefio del puesto de trabajo urgente

Garzon [12], hizo una investigacion en Colombia, sobre Trastorno musculo esquelético
y la relacion con la carga postural a la labor de cosechero en una plantacion de aceite. El
método de estudio fue de corte transversal en 204 trabajadores en los cuales se
identificaron sintomas y factores de riesgo ergonémico en base al modelo de Ergonomia
paricipativa (ergopar) y la evaluacion biomecanica por medio del método reba, los
resultados alcanzado demostraron que el 31.9% de los trabajadores refirieron molestias
y el 30.9 % dolor.en la espalda baja la region lumbar, mientras que en la evaluacion
biomecanica en aspectos referentes a la carga fisica de los trabajadores con el método
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reba, nos muestra niveles de riesgo altos en el 59,1% de la poblacion y riesgo medio en
el 43,1.

2.2, FUNDAMENTOS TEORICOS
2.2.1. Polipropileno

Segun Billmeyer [13], es el mas ligero de los plasticos importantes, con una densidad
de 0.905. Su alta cristalinidad le proporciona una elevada resistencia a la traccion,
rigidez y dureza. La elevada relacion de resistencia a peso resulta ventajosa para
muchas aplicaciones. Los articulos acabados tienen usualmente un brillo nuevo y una
alta resistencia al deterioro. El elevado punto de fusion del polipropileno permite que
las piezas bien moldeadas sean esterilizables y el polimero conserva una alta resistencia
a la traccién a temperaturas elevadas.

Figura 1: Polipropileno

Fuente: PROCODE S.A.C.

Desde el punto de vista de las ventas, este es el tercer plastico mas importante del
mundo y a la vez es uno de los de mas bajo costo, ya que, puede sintetizarse de
materiales petroquimicos que son mas econoémicos.

La resistencia al impacto a baja temperatura de este material es sensible a las
condiciones de fabricacion y ensayo. Esta sensibilidad es reaccion de la presencia de
una transicion o dominante en el propileno alrededor de 0°C la cual produce una
pérdida de rigidez en las propiedades.

Este material posee excelentes propiedades eléctricas y el caracter quimico inerte y la
resistencia a la humedad tipicos de los polimeros de hidrocarburos. Se halla
completamente libre de cuarteamiento por tensiones ambientales. No obstante, es
inherentemente menos estable al calor, la luz y los ataques oxidantes que el polietileno y
debe estabilizarse con antioxidantes y absorbentes de la luz ultravioleta para su
procesado y comportamiento a la intemperie sean satisfactorios. Las aplicaciones de los
moldeados por inyeccion, incluida la amplia utilizacion en el campo del automovil y
herramientas, suponen casi la mitad de la produccion de polipropileno. Otro tercio se
emplea como filamentos y filamentos y fibras para alfombras. Por todo esto, es
considerado uno de los plasticos mas competitivos hoy en dia.
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Tabla 1: Propiedades del polipropileno

PROPIEDADES DEL POLIPROPILENO
Polimero Polipropileno (C3H6)
Simbolo PP
Método de polimerizacion Adicion
Grado de cristalinidad Alto, pero varia con el procesamiento
Moddulo de elasticidad 200 000 Ib/pulg2 (1 400 MPa)
Resistencia a la tension 5 000 Ib/pulg2 (35 MPa)
Elongacion De 10 a 500% dependiendo de los aditivos
Gravedad especifica 0.90
Temperatura de transicion vitrea -4 °F (-20 °C)
Temperatura de fusién 349 °F (176 °C)
Participacion aproximada en el mercado Cerca del 13%

Fuente: Groover [ 14]

2.2.2. Carbonato de calcio

Segun Hernandez et al. [15] este mineral se encuentre en forma de vetas incrustadas en
la caliza, en baja relacién en comparacion a la misma; generalmente de coloracion miel
o amarillento. Estd compuesta en un 99% con carbonato de calcio (CaCO3).

Figura 2: Carbonato

Fuente: PROCODE S.A.C.

El carbonato de calcio es un mineral que tiene una reaccion efervescente cuando se
pone en contacto con &cidos diluidos desprendiendo CO2. Es un mineral que
descompone al calentarse en un rango de temperatura de 825 — 1339 °C formando 6xido
de calcio (cal viva). En la siguiente tabla se muestra las composiciones quimicas
promedio del carbonato de calcio y las pérdidas por calcinacién las cuales son las
referencias para determinar algunas de sus propiedades y usos a nivel industrial.
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Tabla 2: Composicién quimica promedio del carbonato de calcio

MINERAL

% (EN PESO)

Carbonato de Calcio (CaCO3)
Oxido de Manganeso (MgO)
Silice (SiO2)
Aldmina (AI203)
Trioxido de Hierro 111 (Fe203)
Dioxido de Titanio (TiO2)
Triéxido de Azufre (SO3)
Pentoxido de Fdsforo (P205)
Oxido de Potasio (K20)
Oxido de Sodio (Na20)
Insolubles en HCI
Pérdidas por calcinacién
PH (suspension acuosa al 10%)

Fuente: Hernandez et al. [15]

98.0 minimo
0.55
0.27
0.5

0.09 méximo
0.03

0.25 maximo

Trazas
0.05
0.21

1.00 maximo

43.15
85-95

El carbonato de calcio es un polvo blanco o cristales incoloros, inodoros e insipidos,
insoluble en alcohol, con baja solubilidad en agua (1 — 2 mg/100 ml); altamente soluble
en acidos diluidos y cloruro de amonio. En la siguiente tabla se mostraran algunas de
sus propiedades fisicas con sus respectivas especificaciones.

Tabla 3: Propiedades del Carbonato de calcio

PROPIEDAD ESPECIFICACION
Brillo (Colorimetro) 95 min
Densidad 2.6 2 2.95 g/cm3
Dureza 3 a 4 escala de Mohs

Estructura cristalina
Humedad
Fuente: Herndndez et al. [15]

2.2.3. Masterbatch

Romboédrica — Piramidal,
Romboédrica — Clbica con forma

de aguja
0.09% maxima

Segin Puromaster [16], el masterbatch, conocido cotidianamente como master o
colorante, es una mezcla concentrada de pigmentos o aditivos dispersados dentro de una
resina portadora que se presenta en forma de granza. Esta dispersion de pigmento se
realiza mediante finisimas particulas incorporadas a un soporte plastico compatible con

la resina a colorear.

La concentracién pigmentaria oscila entre el 15 al 30% para pigmentos organicos y
hasta un 60% cuando se trata de pigmentos inorganicos. Las dosis a utilizar en el

proceso usualmente varia entre 1% a 3.0%.
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Figura 3: Masterbatch

Fuente: PROCODE S.A.C.

2.2.4. Ergonomia

La Ergonomia, segun la confederaciéon regional de organizaciones empresariales de
Murcia [17] es una disciplina cientifico-técnica y de disefio que estudia la relacion entre
el entorno de trabajo (lugar de trabajo), y quienes realizan el trabajo (los trabajadores).
Dentro del mundo de la prevencién es una técnica preventiva que intenta adaptar las
condiciones y organizacion del trabajo al individuo. Su finalidad es el estudio de la
persona en su trabajo y tiene como propdsito Gltimo conseguir el mayor grado de
adaptacion o ajuste, entre ambos. Su objetivo es hacer el trabajo lo mas eficaz y comodo
posible. Por ello, la ergonomia estudia el espacio fisico de trabajo, ambiente térmico,
ruidos, vibraciones, posturas de trabajo, desgaste energético, carga mental, fatiga
nerviosa, carga de trabajo, y todo aquello que pueda poner en peligro la salud del
trabajador y su equilibrio psicoldgico y nervioso. En definitiva, se ocupa del confort del
individuo en su trabajo.

Segun Laurin y Vedder en la enciclopedia de la OIT (2015), significa literalmente el
estudio o la medida del trabajo. En este contexto, el término trabajo significa una
actividad humana con un proposito; va mas alla del concepto mas limitado del trabajo
como una actividad para obtener un beneficio econdmico, al incluir todas las
actividades en las que el operador humano sisteméaticamente persigue un objetivo. Asi,
abarca los deportes y otras actividades del tiempo libre, las labores domésticas, como el
cuidado de los nifios o las labores del hogar, la educacion y la formacién, los servicios
sociales y de salud, el control de los sistemas de ingenieria o la adaptacion de los
mismos, como sucede, por ejemplo, con un pasajero en un vehiculo.

2.2.5. Divisiones de la Ergonomia

Segun la confederacion regional de organizaciones empresariales de Murcia [17] esta se
divide en:

e Ergonomia Geométrica: Estudia la relacion entre el operador, fundamentalmente
en lo relativo a las dimensiones, condiciones geométricas de los espacios de trabajo
en funcion del proceso.

e Ergonomia Ambiental: Encargada del estudio de los factores ambientales: fisicos,
quimicos, biologicos, térmicos, visuales, acusticos, mecanicos, que contribuyen
parte del ambiente de trabajo en el sistema.
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e Ergonomia Temporal: Encargada del estudio de la relacion del operador con los
aspectos relativos al tiempo de trabajo, turnos, ritmos de trabajo.

2.2.6. Sistema Ergonémico

Segun Bertalanffy [18] un sistema es un complejo de elementos en interaccion que
tienen un fin comun. Teniendo en cuenta lo anterior se puede visualizar la ergonomia
como un sistema integral compuesto por 2 elementos: el hombre y un ambiente
construido, que estudia los factores que intervienen en la interrelacion hombre-artefacto
(hombre-maquina), afectados por el entorno. Este conjunto se complementa
reciprocamente para conseguir el mejor rendimiento; el hombre piensa y acciona,
mientras que el objeto se acopla a las cualidades, tanto en el manejo como en aspecto y
comunicacion.

2.2.7. Puesto de trabajo

Segun la Escuela Colombiana de Ingenieria [19], el puesto de trabajo es el lugar que un
trabajador ocupa cuando desempefia una tarea. Puede estar ocupado todo el tiempo o ser
uno de los varios lugares en que se efectla el trabajo. Algunos ejemplos de puestos de
trabajo son las cabinas 0 mesas de trabajo desde las que se manejan maquinas, se
ensamblan piezas o se efectlan inspecciones; una mesa de trabajo desde la que se
maneja un computador; una consola de control; etc.

2.2.8. Objetivos de la ergonomia

Segun Laurin y Vedder en la enciclopedia de la OIT [20], es evidente que las ventajas
de la ergonomia pueden reflejarse de muchas formas distintas: en la productividad y en
la calidad, en la seguridad y la salud, en la fiabilidad, en la satisfaccién con el trabajo y
en el desarrollo personal. Este amplio campo de accién se debe a que el objetivo basico
de la ergonomia es conseguir la eficiencia en cualquier actividad realizada con un
proposito, eficiencia en el sentido mas amplio, de lograr el resultado deseado sin
desperdiciar recursos, sin errores y sin dafios en la persona involucrada o en los demas.
No es eficaz desperdiciar energia o tiempo debido a un mal disefio del trabajo, del
espacio de trabajo, del ambiente o de las condiciones de trabajo. Tampoco lo es obtener
los resultados deseados a pesar del mal disefio del puesto, en lugar de obtenerlos con el
apoyo de un buen disefio. El objetivo de la ergonomia es garantizar que el entorno de
trabajo esté en armonia con las actividades que realiza el trabajador. Este objetivo es
valido en si mismo, pero su consecucion no es facil por una serie de razones. El
operador humano es flexible y adaptable y aprende continuamente, pero las diferencias
individuales pueden ser muy grandes. Algunas diferencias, tales como las de
constitucion fisica y fuerza, son evidentes, pero hay otras, como las diferencias
culturales, de estilo o de habilidades que son mas dificiles de identificar. En vista de lo
complejo de la situacion, podria parecer que la solucion es proporcionar un entorno
flexible, en el que el operador humano pueda optimizar una forma especificamente
adecuada de hacer las cosas. Desgraciadamente, este enfoque no siempre se puede
llevar a la practica, ya que la forma mas eficiente no siempre resulta obvia y, en
consecuencia, el trabajador puede seguir haciendo una cosa durante afios de forma
inadecuada o en condiciones inaceptables. Asi, es necesario adoptar un enfoque
sistematico: partir de una teoria bien fundamentada, establecer objetivos cuantificables
y contrastar los resultados con los objetivos. Los distintos objetivos posibles se detallan
a continuacion.
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2.2.9. REBA (Rapid Entire Body Assessment)

Segln Ergonautas [21], pagina de la universidad politécnica de valencia (2015), el
método permite el analisis conjunto de las posiciones adoptadas por los miembros
superiores del cuerpo (brazo, antebrazo, muleca), de tronco y de las piernas. Ademas
define otros factores que considera determinantes para la valoracion final de la postura,
como la carga o fuerza manejada, el tipo de agarre o el tipo de actividad muscular
desarrollada por el trabajador. Permite evaluar tanto posturas estaticas como dinamicas,
e incorpora como novedad de la posibilidad de sefialar la existencia de cambios bruscos
de postura o posturas inestables.

2.2.10. Ergonomia y productividad

Segun Solano [22] la ergonomia es una ciencia aplicada que estudia el sistema formado
por el trabajador, los medios de produccion y el ambiente laboral, comprendiéndose en
este ultimo: el medio, las herramientas, los materiales, las normas y la organizacion del
trabajo. Su proposito es disefiar los sistemas de trabajo teniendo en cuenta las
capacidades y limitaciones del trabajador, asi como la tecnologia, equipos y procesos,
buscando que pueda realizar su trabajo de manera facil y cémoda, para de ese modo
lograr mejores niveles de productividad. EI desempefio de la fuerza laboral es esencial
para el funcionamiento y desarrollo de un sistema, para ello el personal debe ser
competente y estar convenientemente motivado. Esto se logra garantizando una buena
calidad de vida laboral que consiste en darle seguridad, pago apropiado y atender sus
requerimientos fisicos y psicolégicos.

2.2.11. Métodos de evaluacion disergondémica

Existen diversos de métodos de evaluacion disergonémica como se puede mostrar en la
siguiente tabla

Tabla 4: Métodos de evaluacion disergonémica

METODO FACTORES EVALUADOS PARTES AMBITO DE
EVALUADAS APLICACION

RULA Método destinado a valorar los Brazos, Se puede aplicar en especial
factores de riesgos de las desviaciones antebrazos, a actividades que se realizan
articulares, el esfuerzo o la fuerzay la mufiecas, en posiciones sentadas.

repetitividad para las extremidades. hombros, cuello,
tronco y piernas.

REBA Método destinado a valorar los Brazos, Se puede aplicar a cualquier
factores de riesgo de las desviaciones antebrazos, actividad, sobre todo en las
articulares, el esfuerzo o la fuerzay la mufiecas, gue se generan movimientos

repetitividad para las extremidades. hombros, cuello, repetitivos.
tronco y piernas.
JSI Método destinado a valorar los Manos y mufiecas Se recomienda limitarlo a
factores de riesgo de las desviaciones trabajos repetitivos en
o la fuerza y la repetitividad para las posicién sentada.
extremidades
OWAS Método desinado a valorar el esfuerzo Extremidades Ambito de aplicacion se
postural de cuerpo entero. superiores, cuello puede generalizar, la
y hombros. fiabilidad puede disminuir
en operaciones de tipo
repetitivo o de esfuerzo.
OCRA Método destinado a valorar tareas con Miembros Realiza estudios mas
movimientos repetitivos y permite, superiores (mano, detallados.
con menor esfuerzo, obtener un mufieca,

resultado basico de valoracién del

antebrazo y brazo)
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riesgo por movimientos repetitivos.

ERGO El método ERGO/IBV permite Cuello-hombro y Estudio detallado en
IBV analizar tareas repetitivas de miembro en la zona de la movimientos repetitivos de
superior con ciclos de trabajo mano-mufieca extremidades superiores.

claramente definidos con ciclos de
trabajo claramente definidos con el fin
de evaluar el riesgo de lesion musculo-
esquelética.
Fuente: Ergonautas [21]

De acuerdo con la tabla se pudo comparar los distintos métodos existentes para realizar
el andlisis disergondmico de los puestos de trabajo, de los cuales se optd por el método
REBA debido a que evalta los movimientos repetitivos de los operarios en todas las
dimensiones del cuerpo. Es por ello que para este estudio se evaluara con el método
REBA.

2.2.12. Fatiga y Recuperacion

Segun Helbig y Rolmert en la enciclopedia de salud y seguridad en el trabajo [23], la
fatiga y la recuperacion son procesos periodicos en todos los organismos vivos. La
fatiga puede describirse como un estado que se caracteriza por una sensacion de
cansancio combinada con una reduccion o una variacion no deseada en el rendimiento
de la actividad.
Tras realizar un trabajo pesado durante un tiempo relativamente prolongado, se observa
una disminucion de la capacidad, que conocemos con el nombre de fatiga. Esto no se
aplica Unicamente a la actividad muscular. Los 6rganos sensoriales o los centros
nerviosos también se fatigan. Sin embargo, el objetivo de todas las células es equilibrar
la capacidad perdida por la actividad, un proceso conocido como recuperacion.
eModelos de fatiga.- La fatiga puede ser de muchos tipos, dependiendo de la
forma y la combinacidén de las tensiones y aun no se ha podido establecer una
definicion general para la fatiga. En general, los procesos bioldgicos de la
fatiga no pueden medirse de forma directa, por lo que las definiciones se
basan principalmente en los sintomas de la fatiga. Estos sintomas pueden
dividirse, por ejemplo, en las siguientes tres categorias.

Tabla 5: Tipos de sintomas de fatiga

Sintomas La fatiga se interpreta como una disminucion de la funcion de los 6rganos o del
fisiologicos organismo completo. Pueden producirse reacciones fisiologicas, como el aumento
de la frecuencia cardiaca o de la actividad eléctrica muscular.

Sintomas La fatiga se interpreta principalmente como una disminucion de los pardmetros del
sconductuales rendimiento. Entre los ejemplos est el aumento en el nimero de errores cuando se

realizan ciertas tareas o un aumento en la variabilidad del rendimiento.
Sintomas La fatiga se interpreta como un aumento en la sensacién de agotamiento y un
psicofisicos deterioro sensorial, dependiendo de la intensidad, la duracion y la composicion de

los factores de estrés.
Fuente: Helbig y Rolmert [23]

Los cambios en el rendimiento se manifiestan generalmente como una disminucién en
la regularidad del trabajo o como un aumento en la cantidad de errores, aunque es
posible que el rendimiento medio aln no se vea afectado. Por el contrario, con la
motivacion adecuada, el trabajador puede incluso intentar mantener el rendimiento a
través de la fuerza de voluntad. La tendencia principal de la fatiga y la recuperacién se
muestra la siguiente tabla.
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Tabla 6: Tendencias de fatiga y recuperacion

Nivel de actividad Periodo Fatiga por Recuperacion por
Vida laboral Décadas Esfuerzo excesivo | Jubilacion
durante décadas
Fases de vida laboral Afios Esfuerzo excesivo | Vacaciones
durante afios
Secuencias de turnos de trabajo | Meses 0 | Régimen de turnos | Fin de semana, dias
semanas desfavorables libres
Un turno de trabajo Un dia Estrés superior al limite | Tiempo libre, periodos
de resistencia de descanso
Tareas Horas Estrés superior al limite | Periodo de descanso
de resistencia
Parte de una tarea Minutos Estrés superior al limite | Cambio de factores de

de resistencia

estrés

Fuente: Helbig y Rolmert [23]

2.2.13. Posicionamiento postural en los puestos de trabajo

La OIT [2] nos dice que la postura que adopta una persona en el trabajo puede
analizarse desde distintos puntos de vista. La postura pretende facilitar el trabajo, y por
ello tiene una finalidad que influye en su naturaleza: su relacion temporal y su coste
para la persona en cuestion. Existe una interaccion muy estrecha entre las capacidades
fisioldgicas del cuerpo y las caracteristicas y los requisitos del trabajo.

La carga musculo esquelética es un elemento necesario para las funciones del
organismo e indispensable para el bienestar. Desde el punto de vista del disefio del
trabajo, la cuestion es encontrar el equilibrio necesario entre la carga necesaria y la
carga excesiva.

El MTPE [4], por su parte nos manifiesta que existen basicamente dos formas o
posibilidades de trabajo: de pie o sentado. Se tratara en lo posible, de alternar dichas
posibilidades, para que el trabajador se encuentre de pie un momento y otro sentado.
Los trabajos o tareas que se tienen que realizar de pie deben de cumplir con los
siguientes requisitos minimos:

e Evitar que el desarrollo de las tareas se utilicen flexion y torsién del cuerpo
combinados; esta combinacion es el origen y causa de la mayoria de lesiones
musculo esqueléticas

oEl plano de trabajo debe tener la altura y caracteristicas de la superficie de

trabajo compatible con el tipo de actividad que se realiza, diferenciando entre

trabajos de precision, trabajos de fuerza moderada o trabajos de fuerzas
demandantes.

oEl puesto de trabajo debera tener las dimensiones adecuadas que permitan el

posicionamiento y el libre movimiento de los segmentos corporales. Se deben

evitar las restricciones de espacio, que pueden dar lugar a giros e inclinaciones del
tronco que aumentaran considerablemente el riesgo de lesion.

e Las tareas de manipulacion manual de cargas se han de realizar preferentemente

encima de superficies estables, de forma que no sea facil perder el equilibrio.

e Las tareas no se deberan realizar por encima de los hombros ni por debajo de las

rodillas.

eLos comandos manuales deberan ofrecer buenas condiciones de seguridad,

manipulacion y agarre. Permitiran, ademas, evitar errores en su interpretacion, una

buena visualizacion y facil operacion.

eLo0s pedales y otros controles para utilizar los pies, deben tener una buena

ubicacion y dimensiones que permitan su facil acceso.
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¢ El calzado ha de constituir un soporte adecuado para los pies, ser estable, con la
suela no deslizante, y proporcionar una proteccion adecuada del pie contra la
caida de objetos.

e Para las actividades en las que el trabajo debe hacerse utilizando la postura de
pie, se debe poner asientos para descansar durante las pausas.

e Todos los empleados asignados a realizar tareas en postura de pie deben recibir
una formacion e informacion adecuada, 0 instrucciones precisas en cuanto a las
técnicas de posicionamiento postural y manipulacion de equipos, con el fin de
salvaguardar su salud.

2.2.14. Equipos y herramientas en los puestos de trabajo de produccion
Segun el MTPE [4], todos los equipos y herramientas que componen un puesto de
trabajo deben estar adaptados a las caracteristicas fisicas y mentales de los trabajadores,
y a la naturaleza del trabajo que se esté realizando.
Las herramientas se seleccionaran de acuerdo a los siguientes criterios:

e Son adecuadas para las tareas que se estan realizando.

e Se ajustan al espacio disponible en el trabajo.

e Reducen la fuerza muscular que se tiene que aplicar.

¢ Se ajustan a la mano y todos los dedos circundan el mango.

e Pueden ser utilizadas en una postura comoda de trabajo.

¢ No causan presion de contacto dafiino ni tensién muscular.

¢ No causan riesgos de seguridad y salud.

Todos los empleados asignados a utilizar las herramientas de trabajo, deben recibir una
formacion e informacién adecuada o instrucciones precisas en cuanto a las técnicas de
utilizacion que deben realizarse, con el fin de salvaguardar su salud y la prevencion de
accidentes.

2.2.15. Factores de riesgo disergonémico

La siguiente tabla muestra algunos factores de riesgo disergonémico a tener en cuenta
en los puestos de trabajo.

Tabla 7: Factores de riesgo disergonémico
FACTORES DE RIESGO DISERGONOMICO

Posturas

e Las manos por encima de la cabeza
incomodas o e Codos por encima del hombro
forzadas  por e Espalda inclinada hacia adelante mas de 30 grados
mas de 2 horas e Espalda en extensién mas de 30 grados
en total por dia e Cuello doblado o girado a mas de 30 grados
e Estando sentado, espalda inclinada hacia adelante mas de 30 grados
e Estando sentado, espalda girada o lateralizada mas de 30 grados
e De cuclillas
e De rodillas
Levantamiento e 40Kkg. Una vez/ dia
de carga e 25Kkg. Més de doce veces/hora
frecuente  por e 5kg més de dos veces/minuto
mas de 2 horas e Menos de 3kg. Mas de cuatro veces/min
por dia
Esfuerzo de ¢ Sise manipulay sujeta en pinza un objeto de mas de 1 kg.
manos y e Si las mufiecas estan flexionadas, en extension o giradas o lateralizadas
mufecas  por haciendo un agarre de fuerza.
mas de 2 horas e Sise ejecuta la accién de atornillar de forma intensa
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por dia

Movimientos El trabajador repite el mismo movimiento muscular mas de 4 veces/min. Durante mas
repetitivos con | de 2 horas por dia. En los siguientes grupos musculares: Cuello, hombros, codos,
alta frecuencia | mufiecas, manos.

Impacto Usando manos o rodillas por martillo mas de 10 veces por hora, mas de 2 horas por
repetido dia.

Vibracién de e Nivel moderado: méas de 30 min/dia

brazo-mano de e Nivel alto: Més de 2 horas/dia

moderada a

alta

Fuente: MTPE[4]

2.2.16. Coeficiente Beneficio — Costo (B/C)

Para de Rus el analisis financiero consiste béasicamente en la comparacion de los
ingresos y los costes generados durante la vida del proyecto. La diferencia entre los
ingresos totales y los costes totales es el valor actual neto o también Ilamado VAN.

Halmiton y Pezo, definen al B/C como un criterio adicional que atribuye a la toma de
decisiones sobre nuevas inversiones en un proyecto.

e Si la relacion B/C es igual a la unidad, entonces el proyecto no presenta ni
beneficios ni pérdidas. Por lo que, la decision que se tome con respecto al
proyecto es indiferente.

¢ Si la relacion B/C es mayor que la unidad, el beneficio es superior al costo. Por
lo que, se decide ejecutar el proyecto.

e Si la relacion B/C es menor que la unidad, no existe beneficio, por el contrario
se registran pérdidas. Por lo que, se decide rechazar el proyecto.
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I11.  RESULTADOS
3.1.DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

3.1.1. LAEMPRESA

Nombre de la Empresa: Procesadora & Comercializadora Delgado S.A.C. —
PROCODE S.A.C.
Direccion: Predio Santo Tomas Nro. Sn Sec. A - Carretera Panamericana Norte KM
776 — Lambayeque, Chiclayo, José Leonardo Ortiz
RUC: 20600551290
CIIU: 25200 — Fabricacion de plasticos.
La empresa esté dedicada a la fabricacion y comercializacion de sacos de polipropileno,
con mas de 10 afios de experiencia, siendo sus centros principales de produccién y
ventas en el departamento de Lambayeque.
Hasta el momento en la empresa, el proceso de produccion de sacos de polipropileno se
desarrolla comenzando haciendo uso de maquinarias y finaliza el proceso de forma
manual, en la etapa de seleccion.
La presente investigacion se enfocara en realizar el estudio ergondmico en el proceso de
produccién de la empresa, dejando las areas administrativas, puesto que cuando se
inicio el estudio, la empresa contaba con estas areas en otro local.
Cuenta con 73 colaboradores, de ambos sexos: 45 en el area productiva y el resto en
areas de apoyo. Los colaboradores del &rea productiva cumplen jornadas laborales de 72
horas semanales, en turnos de 12 horas continuas, diurnos y nocturnos.

Tabla 8: Colaboradores del area productiva de la empresa PROCODE S.A.C.

APELLIDOSY PUESTO NIVEL DE
AREA NOMBRES EDUCACION
EllJJINSEz RAMOS JEFEDEPLANTA | ¢ \beRIOR
CUSTODIO ASIST. CONTROL
CUSTODIO LUIS DE PRODUCCION [ SUPERIOR
MIGUEL
. DELGADO DIAZ ASIST. DE
SUPERVISION DANIA NOELI PRODUCCION SUPERIOR
OCHOA VASQUEZ | SUPERVISOR
ERIC OMAR SUPERIOR
PALOMINO SUPERVISOR
GAMONAL SUPERIOR
JHENSON
HUANCAS MEZCLADOR DE
HUAMAN MIGUEL [EXTRUSORA SECUNDARIA
FRIAZ MUNOZ OPERARIO DE
REYNERIO EXTRUSORA SECUNDARIA
BUSTAMANTE OPERARIO
YRIGOIN RUPERTO | EXTRUSION SECUNDARIA
PEREZ ORDONEZ |[OPERARIO
EXTRUSION DUVER EXTRUSION SECUNDARIA
ALEJANDRO
MENDOZA VOLANTE
BERNILLA RAUL EXTRUSORA SECUNDARIA
CHINA
RUIZ DIAZ VOLANTE DE
RAMIRO EXTRUSORA SECUNDARIA
SANCHEZ AYALA |VOLANTE DE SECUNDARIA
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JOSE JAVIER EXTRUSORA
DUAREZ OPERARIO DE
BUSTAMANTE TELARES SECUNDARIA
DIANICELI
HUANCAS OPERARIO DE
HUAMAN ANIBAL |TELARES SECUNDARIA
LARA TINEO ELIAS | OPERARIO DE

AR SECUNDARIA
LOPEZ OPERARIO DE
MONTENEGRO TELARES SECUNDARIA
LENIS
OLIVA OPERARIO DE
VERASTEGUI LUZ | TELARES SECUNDARIA
YOVANI
SANDOVAL RIOJAS | OPERARIO DE
GONZALO TELARES SECUNDARIA
SAUCEDO OPERARIO DE
DELGADO Y. JOSE | TELARES SECUNDARIA
SIESQUEN OPERARIO DE
CHUZON VICTOR | TELARES SECUNDARIA
HUGO
TICLAHUANCA | OPERARIO DE
HUAMAN MIRIAM | TELARES SECUNDARIA
VALLEJOS CIEZA | OPERARIO DE
JOSE TELARES SECUNDARIA
VELAZQUEZ OPERARIO DE
CALVAY BEXABE |TELARES SECUNDARIA
VILCHEZ OPERARIO DE
MURAYARI TELARES SECUNDARIA

TEJIDO EVELYN

GUAYAMA PEREZ | OPERARIO DE
LIDIA TELARES SECUNDARIA
HUANCAS JULCA | OPERARIO DE
UBALDINA TELARES SECUNDARIA
MANCHAY OPERARIO DE
CALVAY LILI TELARES SECUNDARIA
YOVANI
GARCIA QUEVEDO | OPERARIO DE
JORGE TELARES SECUNDARIA
ALCANTARA VOLANTE DE
RAFAEL LIZBETH |TELARES SECUNDARIA
ESTELA NAVARRO | VOLANTE DE
DIANA SHARLENI |TELARES SECUNDARIA
FERNANDEZ VOLANTE DE
QUINTANA DIANA | TELARES SECUNDARIA
GAMONAL VOLANTE DE
VILLANUEVA TELARES SECUNDARIA
NILSON
RIOJAS SANDOVAL | VOLANTE DE
ALEJANDRO TELARES SECUNDARIA
SANTISTEBAN VOLANTE DE
PAICO CRISTIAN | TELARES SECUNDARIA
JOEL
TAPIA ORELLANA | VOLANTE DE
BRAYAM TELARES SECUNDARIA
ALEXANDER
VERA ORTIZ IVAN | VOLANTE DE

sl SECUNDARIA
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YPANAQUE VOLANTE DE
VILCHEZ CINTHIA | TELARES SECUNDARIA
CAROLINA
BUSTAMANTE OPERARIO DE
MESTANZA AUDER | JUMBO SECUNDARIA
MARTINEZ OPERARIO DE
BONILLA LUIS JUMBO SECUNDARIA
ENRIQUE
PUELLES VOLANTE DE
GAMARRA ERWIN |JUMBO SECUNDARIA
SANTISTEBAN VOLANTE DE
PAICO SANDRA  |JUMBO SECUNDARIA
FABIOLA
CRIOLLO QUISPE | OPERARIO DE
CONVERSION | ANDREA CONVERSION SECUNDARIA
GONZALES OPERARIO DE SECUNDARIA
SAUCEDO ELSA | CONVERSION
CELIZ VENTURA | LAMINADOR
LAMINADO v SECUNDARIA
VIGIL OPER.IMPRESORA
IMPRESION HUANAMBAL SECUNDARIA
WILMER
CHUQUIZUTA SELECCION
TORREJON NOEMI SECUNDARIA
FARRO CUMPA | SELECCION
) CESARINA SECUNDARIA
SELECCION N,
TORRES TINEO DE | SELECCION
HUAYAMA SECUNDARIA
ADELINDA
HERRERA OPERARIO DE
SALDARNA PRENSA SECUNDARIA
PRENSADO ORLANDO
OJEDA HUAYAMA | VOLANTE DE
AUGUSTO PRENSA SECUNDARIA
CALVAY JEFE DE
CHAQUILA MANTENIMIENTO |SUPERIOR
JHONEL
PACHERRES MANTENIMIENTO
ORDINOLA HANS SUPERIOR
SALAZAR MANTENIMIENTO
SANTISTEBAN SUPERIOR
JUNIOR FRANCO
TORRES SILVA MANTENIMIENTO
MANTENIMIENTO |RONAL SUPERIOR
LLONTOP ALAMO | MANTENIMIENTO
JOSE MANUEL SUPERIOR
SANDOVAL MANTENIMIENTO
CORONADO SUPERIOR
ARMANDO
HUATAY LUCANO |MECANICO DE
JHON MANTENIMIENTO |SUPERIOR
IPANAQUE MECANICO DE
IPANAQUE LUIS | MANTENIMIENTO |SYPERIOR
RUFASTO CASTRO |TECNICO
LOGISTICO JOSE LUIS ELECTRICISTA  |SUPERIOR
ROJAS MORA IVAN | TECNICO SUPERIOR
ALBERTO MECANICO
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ROJAS CARLOS ENCARGADO DE

PERCY ALMACEN SUPERIOR

ORTIZ DIAZ ENCARGADO DE

MILTON ALMACEN SUPERIOR

CUBAS AUXILIAR

FERNANDEZ ALMACEN SUPERIOR

SANTIAGO

HUAMAN ESTIBADOR

CADENILLAS SUPERIOR

ALEXANDER

TARRILLO DIAZ CHOFER

ABEL SUPERIOR

CAMPOS PEREZ LIMPIEZA

CARMELA SECUNDARIA
LIMPIEZA MANCHAY LIMPIEZA

HUANCAS SECUNDARIA

MARUJA

Fuente: PROCODE S.A.C.

Como se puede observar en la anterior tabla los operarios de planta dentro de la empresa
solo tienen estudios secundarios, cabe recalcar que la empresa no cuenta con un MOF
por el cual los empleadores no tienen idea de cudl es el perfil ideal para cada puesto en

el &rea de produccion.

Tabla 9: Colaboradores del area administrativa de la empresa PROCODE S.A.C.

APELLIDOS Y NOMBRES

PUESTO

CORDOVA DELGADO MIGUEL

GERENTE GENERAL

JUAN DIEGO MERCADO JIMENEZ

ENCARGADO DE RECURSOS HUMANOS

ZENA BELTRAN CESAR

CONTADOR

LLAQUE MANAY DANIEL

CONTADOR

PEREZ ORDONEZ FERLY

ENCARGADO DE VENTAS

CORONEL CHATILAN CINDI YUSELFI

ASISTENTE DE CAJA

MALDONADO VILLALOBOS JOSE

VIGILANTE

MORENO GAMARRA ROLLY JORGE

VIGILANTE

Fuente: PROCODE S.A.C.

Durante la jornada laboral se tienen 2 pausas en el turno diurno y nocturno,
respectivamente. Cabe resaltar que para cada pausa tiene dos alternativas de pausa, ya
que los operarios deben alternarse para no hacer una parada de las maquinas:

Tabla 10: Horario de pausa en la empresa PROCODE S.A.C.

TURNO DIURNO
7AM -7PM

TURNO NOCTURNO
7PM-7AM

8:15 AM - 8:30 AM
8:30 AM - 8:45 AM

8:15PM - 8:30 PM
8:30 PM - 8:45 PM

12:15 PM - 12:45 PM
12:45PM -1:30 PM

12:15 AM - 12:45 AM
12:45 AM -1:30 AM

Fuente: PROCODE S.A.C.
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3.2. DESCRIPCION ACTUAL DEL SISTEMA DE PRODUCCION

3.2.1. Productos

a. Descripcion del producto:
La empresa PROCODE S.A.C. se dedica a la fabricacion y comercializacion de envases
y telas de polipropileno para la agricultura, pesqueria y mineria, entre otros rubros.
Dentro de esos envases encontrados: Sacos tejidos, laminados, carpas, mantos, arpillera
y pabilos; los cuales son fabricados en telares tubulares. Su proceso es estandarizado
bajo especificaciones requeridas por el cliente, esta hecho de resinas de polipropileno y
aditivos como masterbatch, pellets y carbonato.

b. Sub productos

e Cintas embobinadas

Tanto la cinta de urdimbre como la de trama se venden como rollos a algunas de las
empresas también dedicadas a la fabricacion de sacos, pero que no cuentan con
maquinas extrusoras.

e Mangas

Las cuales hacen referencia a los tejidos que salen de los telares en forma de rollos sin
haber pasado por el proceso de cortado y cosido. Se venden por rollo y segun el peso
que este tenga.

c. Desechos

e Pelicula

Cinta inicial del proceso de extrusion, la cual es manipulada mediante el panel de
control para obtener el denier deseado, pero que no consigue la especificacion que se
necesita al ser la primera que sale. También incluye las cintas que se rompen en el
proceso Y las que se utilizaron para la limpieza del tornillo al cambio de color de cinta.
Todas se utilizan para la fabricacion de sacos tejidos de color negro. Se funden en una
maquina recicladora, la cual al mismo tiempo se encarga de su conversion en pellets que
mas tarde son almacenados para su posterior uso.

¢ Cinta soflada

Cinta que durante la extrusién se almacena en una caja dentro de la misma maquina. Se
genera debido a las pistolas, las cuales absorben las cintas y en un inicio se llevan parte
de la cinta directo a la caja. También va a la maquina recicladora

e Corte de bobina

Retazos que quedan al momento de retirar la canilla de la embobinadora o retazos que
quedan en las canillas de trama al hacer un cambio de rollo. Se utiliza también en la
fabricacion de sacos negros.
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e Sacos con desperfectos

Todos aquellos sacos que no pasaron la seleccion, ya sea por no contar con las
especificaciones dadas o por alguna falla durante el proceso.

d. Desperdicios

e Champa

Este desperdicio proviene de la extrusion, es cinta de polipropileno, pero en forma de
lamina dura que no puede volverse a procesar, por lo cual simplemente es descartada.

e Aceite

Utilizado como un suministro para el funcionamiento de la extrusora y de los telares, se
pierde en muy pocas proporciones.

e Agua

La cual se utiliza en la extrusora para la solidificacion de las cintas de polipropileno.

3.2.2. Materiales e Insumos

3.2.2.1. Materia prima

La empresa PROCODE S.A.C. cuenta con el polipropileno como materia prima, la cual
se presenta como pequefias esferas de aproximadamente 1 cm diametro y son
empacadas en sacos de 25 kg.

3.2.2.2.  Insumos

e Pellet plastico, el cual cumple la funcion de proteger el saco de los rayos UV,
también son empacados en sacos de 25 kg

e Masterbatch, polimero altamente cargado con pigmentos, colorantes, ceras
dispersantes y otros aditivos que sirven para darle color al plastico, el cual cumple
la funcién de asegurar que el producto tenga el color deseado por el cliente

e Carbonato, uno de los insumos mas importantes para la elaboracion de sus
productos, ya que les brinda la resistencia y elasticidad necesaria.

3.2.2.3. Mano de obra

Como ya se habia mencionado anteriormente la empresa cuenta con 73 trabajadores, 65
de ellos en el area productiva. A los cuales se les realiz6 el cuestionario nordico de
sintomas musculo — tendinosos, del cual se obtuvieron los siguientes resultados.

A todas las personas involucradas en el proceso productivo se les realizo el cuestionario
nordico, el cual es un cuestionario estandarizado, el cual se puede encontrar como anexo
01, para saber y evaluar a primera instancia que sintomas musculo esqueléticos sienten,
obteniendo los siguientes resultados:
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Figura 4: Resultado 1 del cuestionario

En la fase de extrusion, los operarios presentan
molestia en...

8 7 7 7 T

7 6

o

5
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3

2 T

1 i} i il i

0

Cuello Ambos Dorsalo  Ambos codos Mufieca o
hombros lumbar 0 antebrazos mano
derecha
ESi mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.
En la figura N°4, 7 operarios de la muestra de estudio presentan molestias en el cuello,
ambos hombros y en el dorso lumbar, sin embargo no presentan dolor en ambos codos.
De los 7 operarios, uno presenta dolor en la mufieca y 6 no.

Figura 5: Resultado 2 del cuestionario

En la fase de tejido, los operarios presentan molestia
en...
35 -
30 —— —= — ==
25 = : - . - — . = -
20 — . : ~ =
15 — - - —
10 — -
5 - i UL B = = =
0 IAGSSE)
Cuello Ambos Dorsalo Amboscodos Muiiecao
hombros lumbar o0 antebrazos mano derecha
mSi mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.
En la figura N°5, 29 operarios de la muestra de estudio presentan molestias en el

cuello, en ambos hombros y en el dorso lumbar sin embargo no presentan molestias en
la mufieca. De los 29 operarios, 2 presentan dolor en ambos antebrazos y 27 no.
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Figura 6: Resultado 3 del cuestionario

2.5

molestia en...

En la fase de conversion, los operarios presentan

15

0.5

0

Cuello

0 0 0 0
Ambos Dorsalo Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha

®mSi mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°6, 2 operarios de la muestra de estudio no presentan molestias en el
cuello, ambos hombros, ambos codos y en la mufieca pero si presentan molestia en el

dorso lumbar.

Figura 7: Resultado 4 del cuestionario

En la fase de laminado, los operarios presentan molestia

®mSi mNo

enl.'
1.2
1 1 1 1
1
0.8
0.6
0.4
0.2
0 0 0 0 0
0
Cuello Ambos Dorsalo  Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°7, un operario de la muestra de estudio no presentan molestias en el
cuello, en ambos hombros, en ambos codos y en la mufieca pero si presenta dolor en el

dorso lumbar
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Figura 8: Resultado 5 del cuestionario

En la fase de impresion, los operarios presentan
molestia en...
1.2
1 1 1 1 1
1
0.8 —
0.6 —
0.4
0.2
0 0 0 0 0
0 . —
Cuello Ambos Dorsalo  Amboscodoso Mufieca o
hombros lumbar antebrazos mano derecha
= Si mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N8, un operario de la muestra de estudio no presentan molestias en el
cuello, ambos hombros, ambos antebrazos en la mufieca; sin embargo presenta dolor en

el dorsol o lumbar.

Figura 9: Resultado 6 del cuestionario

En la fase de seleccion, los operarios presentan molestia

en...
3 3 3 3
0 I 0 I 0 ' 0 |O
Cuello Ambos Dorsalo Amboscodoso  Mufieca o
hombros lumbar antebrazos mano derecha
= Si mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°9, 3 operarios de la muestra de estudio presentan molestias en el cuello,
en ambos hombros, en el dorso lumbar, en ambos antebrazos y en la mufieca.
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Figura 10: Resultado 7 del cuestionario

En la fase de prensado, los operarios presentan molestia

enl.’
2 2
0 0 0
Cuello Ambos Dorsalo Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha

= Si mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°10, dos operarios de la muestra de estudio presentan molestias en ambos
hombros y en el dorsal o lumbar, sin embargo no presentan dolor en ambos codos ni en
la mufieca. De los 2 operarios, solo un operario presenta dolor en el cuello, mientras el
otro no.

Figura 11: Resultado 8 del cuestionario

En la fase de extrusion, ¢ Desde hace cuanto tiempo los
operarios presentan molestia?
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7
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Cuello Ambos Dorsal o lumbar Ambos codos o Mufieca o

hombros antebrazos mano derecha

m0Oab6meses ™7 mesesa+1afo

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°11, Desde 0 a 6 meses, 7 operarios de la muestra de estudio presentan
molestias en ambos hombros y en el dorsal o lumbar. De los 7 operarios, 3 presentan
molestias en el cuello y 1 presenta dolor en la mufieca. Por otro lado, desde 7 meses a
mas de un afio, 4 de los 7 operarios presenta dolor en el cuello.
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Figura 12: Resultado 9 del cuestionario

En la fase de tejido, ¢ Desde hace cuanto tiempo los
operarios presentan molestia?
30 —27 27
20 —
15 —
10 6
5 2 2 2
O O
0 5 = i S | . |
Cuello Ambos Dorsal o Ambos codoso  Mufieca o
hombros lumbar antebrazos mano derecha
m0Oab6meses ™7 mesesa+1afo

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°12, Desde 0 a 6 meses, 27 operarios de la muestra de estudio presentan
molestias en el cuello y en el dorsal o lumbar. De los 27 operarios, 23 presentan
molestias en ambos hombros y 2 presentan dolor en ambos codos. Por otro lado,
desde 7 meses a mas de un afio, 2 de los 7 operarios presenta dolor en el cuello, 6 en
ambos hombros y 2 en el dorsal o lumbar.

Figura 13: Resultado 10 del cuestionario

En la fase de conversion, ¢ Desde hace cuanto tiempo los

operarios presentan molestia?

1.2
1 1
1
0.8
0.6
0.4
0.2
0 0 0 0 0 0 0 0
0
Cuello Ambos Dorsal o Amboscodoso  Mufieca o
hombros lumbar antebrazos mano derecha
mOabmeses ™7 mesesa+laio

Fuente: PROCODE S.A.C.
En la figura N°13, Desde 0 a 6 meses, un operario de la muestra de estudio presentan

molestias en el dorsal o lumbar. Por otro lado, desde 7 meses a mas de un afio, el
mismo operario presenta dolor en el dorsal o lumbar.
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Figura 14: Resultado 11 del cuestionario

En la fase de laminado, ¢ Desde hace cuanto tiempo los
operarios presentan molestia?
1.2 — —
1
1
0.8
0.6
0.4
0.2
0 0 0 0 0 0 0 0 0
0
Cuello Ambos Dorsalo Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha
m0ab6meses W7 mesesa+1ano

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°14, Desde 0 a 6 meses, un operario de la muestra de estudio presentan
molestias en el dorsal o lumbar.

Figura 15: Resultado 12 del cuestionario

En la fase de impresion, ¢ Desde hace cuanto tiempo los
operarios presentan molestia?
1.2 — —
1
1
0.8
0.6
0.4
0.2
0 0 0 0 0 0 0 0 0
0
Cuello Ambos Dorsalo Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha
m0ab6meses W7 mesesa+1ano

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°15, Desde 0 a 6 meses, un operario de la muestra de estudio presentan
molestias en el dorsal o lumbar.
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Figura 16: Resultado 13 del cuestionario

En la fase de selccion, ¢ Desde hace cuanto tiempo los
operarios presentan molestia?

3 3 3 3

Cuello Ambos Dorsalo  Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha

m0Oab6meses W7 mesesa+1ano

Fuente: PROCODE S.A.C.
En la figura N°16, Desde 0 a 6 meses, 3 operarios de la muestra de estudio presentan

molestias en el cuello, en ambos hombros, en el dorsal o lumbar, en ambos codos o
antebrazos y en la murfieca.

Figura 17: Resultado 14 del cuestionario

En la fase de prensado, ¢ Desde hace cuanto tiempo los
operarios presentan molestia?
25
2 2
2
15
1 1
1 =
05
0 0 0 0 0 0
0 -
Cuello Ambos Dorsalo Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha
m0Oab6meses ™7 mesesa+1afio

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°17, Desde 0 a 6 meses, 2 operarios de la muestra de estudio presentan
molestias en ambos hombros y en el dorsal o lumbar, mientras solo 1 operario presenta
molestia en el cuello. . Por otro lado, desde 7 meses a mas de un afio, de los 2
operarios, solo 1 presenta molestias en el cuello.
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Figura 18: Resultado 15 del cuestionario

En la fase de extrusion, ¢ Cuantos operarios han
cambiado de puesto por presentar molestia en...?
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Fuente: PROCODE S.A.C.
En la figura N°18, 7 operarios de la muestra de estudio no presentan molestias en ambos
hombros y en el dorsal o lumbar. De los 7 operarios, solo un operario presenta molestia
en la mufieca.

Figura 19: Resultado 16 del cuestionario

En la fase de tejido, ¢ Cuantos operarios han cambiado
de puesto por presentar molestia en ...?
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= Si mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°19, 29 operarios de la muestra de estudio no presentan molestias en
cuello, ambos hombros y en el dorsal o lumbar. De los 29 operarios, solo dos operarios
presentan molestia en ambos codos 0 antebrazos
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Figura 20: Resultado 17 del cuestionario

En la fase de conversion, ¢ Cuantos operarios han
cambiado de puesto por presentar molestia en...?

25

2
2
15
1
05

0 0 0 0 0 0 0 0 0
0
Cuello Ambos Dorsal o Amboscodoso  Mufieca o
hombros lumbar antebrazos mano derecha
®mSi mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°20, 2 operarios de la muestra de estudio no presentan molestias en el

dorsal o lumbar.

Figura 21: Resultado 18 del cuestionario

En la fase de laminado, ¢ Cuantos operarios han
cambiado de puesto por presentar molestia en...?

1.2 — - —

1
1
0.8
0.6
0.4
0.2

0 0 0 0 0 0 0 0 0
0
Cuello Ambos Dorsalo Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha
mSi mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°21, 1 operario de la muestra de estudio no presentan molestias en el

dorsal o lumbar.
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Figura 22: Resultado 19 del cuestionario

En la fase de impresién, ¢ Cuantos operarios han cambiado de
puesto por presentar molestiaen ...?
1.2 1
1
0.8
0.6
0.4
02— 0 o 0 0 0 0 0 0
0
Cuello Ambos Dorsalo  Amboscodoso  Mufieca o
hombros lumbar antebrazos mano derecha
= Si mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N° 22, 1 operario de la muestra de estudio no presentan molestias en el
dorsal o lumbar.

Figura 23: Resultado 20 del cuestionario

En la fase de selecion, ¢ Cuantos operarios han cambiado
de puesto por presentar molestia en ...?

3.5

3 3 3

3 . :
2.5 ) 7

2 ’ - =
15 T - ~ - - : - —

1 - -
0.5 ] k 7 0 _67 AAO_ ] 7 A'

0 ~ - 35

Cuello Ambos Dorsalo  Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha
= Si mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°23, 3 operarios de la muestra de estudio no presentan molestias en ambos
hombros, el dorsal o lumbar y en ambos codos y antebrazo. De los 3 operarios, 2 no
presentaron dolor en el cuello, mientras el restante, si. De los 3 operarios, 2 presentaron
dolor en la mufieca.

44



Figura 24: Resultado 21 del cuestionario

En la fase de prensado, ¢ Cuantos operarios han cambiado de
puesto por presentar molestia en ...?

25

2 2
2
15

1
1
0.5
0 0 ] 0 0 0 0
0
Cuello Ambos Dorsalo Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha
®mSi mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.
En la figura N°24, 2 operarios de la muestra de estudio no presentan molestias en ambos
hombros y en el dorsal o lumbar. De los 2 operarios, solo un operario presenta molestia
en el cuello.

Figura 25: Resultado 22 del cuestionario

En la fase de extrusion, ¢ Cuantos operarios presentan
molestias en los ultimos 12 meses?

8 7 7
7
6
5
4
3
2 1
1 0 0 0 00 0
0 =5
Cuello Ambos Dorsal o lumbar Ambos codos o Mufieca o
hombros antebrazos mano derecha
= Si mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°25, 7 operarios de la muestra de estudio presentan molestias en el cuello,
en ambos hombros, en el dorsal o lumbar y en la mufieca.
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Figura 26: Resultado 23 del cuestionario

En la fase de tejido, ¢ Cuantos operarios presentan
molestias en los ultimos 12 meses?

= 29 29 29
30
25 —
20 —
15 — -
10 —

5 - 0 0 0 — 0 0

—_—
Cuello Ambos Dorsal o Ambos codos o Mufieca o
hombros lumbar antebrazos mano derecha
®mSi mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.
En la figura N°26, 29 operarios de la muestra de estudio presentan molestias en el
cuello, en ambos hombros y en el dorsal o lumbar. De los 29 operarios, 2 presentan
dolor en ambos codos o antebrazos.

Figura 27: Resultado 24 del cuestionario

En la fase de conversion, ¢ Cuantos operarios presentan
molestias en los ultimos 12 meses?
2.5
2
2
15
1
05
0 0 0 0 0 0 0 0 0
0
Cuello Ambos Dorsal o Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha
= Si mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°27, 2 operarios de la muestra de estudio presentan molestias en el dorsal
0 lumbar.
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0.8
0.6
0.4
0.2

Figura 28: Resultado 25 del cuestionario

En la fase de laminado, ¢ Cuantos operarios presentan
molestias en los ultimos 12 meses?

0 0 0 0 0 0 0 0 0
Cuello Ambos Dorsalo Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha
®mSi mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N° 28, 1 operario de la muestra de estudio presentan molestias en el dorsal

0 lumbar.

1.2

0.8
0.6
0.4
0.2

Figura 29: Resultado 26 del cuestionario

En la fase de impresion, ¢ Cuantos operarios presentan
molestias en los ultimos 12 meses?

0 0 0 0 0 0 0 0 0
Cuello Ambos Dorsal o Amboscodoso  Mufieca o
hombros lumbar antebrazos mano derecha
®mSi mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°29, 1 operario de la muestra de estudio presentan molestias en el dorsal o

lumbar
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Figura 30: Resultado 27 del cuestionario

En la fase de seleccion, ¢ Cuantos operarios presentan
molestias en los ultimos 12 meses?

35 —3 3 3 3 3

0 0 0
Cuello Ambos Dorsalo Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha
®mSi mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°30, 3 operarios de la muestra de estudio presentan molestias en el cuello,
en ambos hombros, en el dorsal o lumbar, en ambos codos o antebrazos y en la mufieca.

Figura 31: Resultado 28 del cuestionario

En la fase de prensado, ¢ Cuantos operarios presentan
molestias en los ultimos 12 meses?
2.5
2 2
2
15
1
1
05 —
0 0 0 0 0 0 0
0
Cuello Ambos Dorsalo  Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha
= Si mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°31, 2 operarios de la muestra de estudio presentan molestias en ambos
hombros y en el dorsal o lumbar. De los 2 operarios, solo 1 presenta dolor en el cuello.
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Figura 32: Resultado 29 del cuestionario

En la fase de extrusion, ¢ Cuanto tiempo los operarios
manifestaron molestias?

A | o 5 g
7
6 >
S i L _— _— —
4 ~ -
3
2 - 1
1 00 0 000 ooooooo.ooo
0 = s
Cuello Ambos Dorsal o lumbar Ambos codos o Mufieca o
hombros antebrazos  mano derecha

m1-7dias wm8-30dias w>30dias, no seguidos Siempre

Fuente: PROCODE S.A.C.
En la figura N°32, De 1 a 7 dias, 7 operarios de la muestra de estudio presentan
molestias en el cuello, en ambos hombros y en el dorsal o lumbar. De los 7 operarios,
solo 1 presente dolor en la mufieca 0 mano derecha.

Figura 33: Resultado 30 del cuestionario

En la fase de tejido, ¢ Cuanto tiempo los operarios
manifestaron molestias?
35 -
29 29 29
30
25
20
15
10
0 00 0 0 0 0 0 0 0 00 O0O0O0TO
0 BB
Cuello Ambos Dorsal o Ambos codos o  Mufieca o
hombros lumbar antebrazos mano derecha
m1-7dias wm8-30dias w>30dias, no seguidos Siempre

Fuente: PROCODE S.A.C.
En la figura N°33, De 1 a 7 dias, 29 operarios de la muestra de estudio presentan

molestias en el cuello, en ambos hombros y en el dorsal o lumbar. De los 29 operarios,
solo 2 presente dolor en ambos codos o antebrazos
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Figura 34: Resultado 31 del cuestionario

En la fase de conversion, ¢ Cuanto tiempo los operarios
manifestaron molestias?

2.5
2
2
1.5
1
0.5 -
0O00O0 OO0OO0ODO 0O 00 0OO0OOO OOOD O
0
Cuello Ambos Dorsal o Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha

m1.-7dias wm8-30dias w>30dias, no seguidos Siempre

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°34, De 1 a 7 dias, 2 operarios de la muestra de estudio presentan
molestias en el dorsal o lumbar.

Figura 35: Resultado 32 del cuestionario

En la fase de laminado, ¢{Cuanto tiempo los
operarios manifestaron molestias?

1.2

1

1

0.8

0.6

0.4

0.2
O00O0 OO0OO0OO 0O 00 0OO0OOO OOTODO

0
Cuello Ambos Dorsal o Amboscodoso  Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha

W 1-7dias m8-30dias w>30dias, no seguidos Siempre

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°35, De 1 a 7 dias, 1 operario de la muestra de estudio presentan
molestias en el dorsal o lumbar
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Figura 36: Resultado 33 del cuestionario

En la fase de impresién, ¢ Cudnto tiempo los operarios
manifestaron molestias?
1.2
1
1 . . - —
0.8
0.6
0.4
0.2
000O0O OOODO 000 OODOO OOODO
O -
Cuello Ambos Dorsalo  Amboscodoso  Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha
m1.-7dias wm8-30dias W >30dias, no seguidos Siempre

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°36, De 1 a 7 dias, 1 operario de la muestra de estudio presentan
molestias en el dorsal o lumbar.

Figura 37: Resultado 34 del cuestionario

En la fase de seleccién, ¢ Cudnto tiempo los operarios
manifestaron molestias?

33 3 3 3 3
3
25 2
2 3 =
15 B - s 3 - -
1
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 00
Cuello Ambos Dorsalo Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha

m1.-7dias w8-30dias w>30dias, no seguidos Siempre

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°37, De 1 a 7 dias, 3 operarios de la muestra de estudio presentan
molestias en ambos hombros, en el dorsal o lumbar, en ambos codos o antebrazos y en
la mufieca. De los 3 operarios, 2 presentan dolor de cuello. Por otro lado, 1 operario
presentd dolor en el cuello entre 8 a 30 dias.
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Figura 38: Resultado 35 del cuestionario

En la fase de prensado, ¢ Cuanto tiempo los operarios
manifestaron molestias?

2.5
2 2
2
1.5
1
1
0.5 z -
000 0 0 0 0O 00 0OO0OOO OOOD O
0
Cuello Ambos Dorsalo Amboscodoso  Mufieca o
hombros lumbar antebrazos mano derecha

m1.-7dias wm8-30dias w>30dias, no seguidos Siempre

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°38, De 1 a 7 dias, 2 operarios de la muestra de estudio presentan
molestias en ambos hombros y en el dorsal o lumbar. De los 7 operarios, solo 1 presente
dolor en el cuello.

Figura 39: Resultado 36 del cuestionario

En la fase de extrusion, {Cuanto tiempo durd las
molestias en los operarios?

8

7
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5

4

3

2

1 0000 0000 0000 ooooo.oooo

0

Cuello Ambos Dorsal o lumbar Ambos codos o Mufieca o

hombros antebrazos  mano derecha

m<lhora mla24horas ®m1la7dias 1ad4semanas ®>1mes

Fuente: PROCODE S.A.C.
En la figura N°39, Menos de 1 hora, 7 operarios de la muestra de estudio presentan

molestias en el cuello, en ambos hombros y en el dorsal o lumbar. De los 7 operarios,
solo 1 presente dolor en la mufieca 0 mano derecha.
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Figura 40: Resultado 37 del cuestionario

En la fase de tejido, ¢Cuanto tiempo durd las
molestias en los operarios?

30 27 27

25 23

20

15 -

10 6

S @*oo0 Jooo 000 20000 00000

0 = jus| s

Cuello Ambos Dorsalo  Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha
m<lhora ®m1la24dhoras m™1la7dias 1ad4semanas ®>1mes

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°40, Menos de 1 hora, 27 operarios de la muestra de estudio presentan
molestias en el cuello y en el dorsal o lumbar. De los 27 operarios, 23 presente dolor en
ambos hombros y 2 en ambos codos. Por otro lado, entre 1 a 24 horas, de los 27
operarios, 2 presentan dolor en el cuello, 6 en ambos hombros y 2 en el dorsal o lumbar.

Figura 41: Resultado 38 del cuestionario

En la fase de conversion, {Cuanto tiempo duré
las molestias en los operarios?

25
2

2

1.5

1

0.5
00000 DODODOO 0000 0O0OO0OD0 ODODODO0OOD

0
Cuello Ambos Dorsal o Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha

m<lhora mla2d4horas ®™1la7dias 1ad4semanas ®>1mes

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°41, Menos de 1 hora, 2 operarios de la muestra de estudio presentan
molestias en el dorsal o lumbar
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Figura 42: Resultado 39 del cuestionario

En la fase de laminado, ¢{Cuanto tiempo durd las
molestias en los operarios?

12 1

0.8
0.6
0.4

0.2 000000 000000 OOOOOD DOOOOO OOOOOD
Cuello Ambos Dorsal o Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha

m>1mes W<l hora m2a24horas m2a7dias m2adsemanas ®>1mes

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°42, Méas de 1 hora, 1 operario de la muestra de estudio presentan
molestias en el dorsal o lumbar.

Figura 43: Resultado 40 del cuestionario

En la fase de impresion, ¢Cudnto tiempo duro
las molestias en los operarios?

1.2
1

1

0.8

0.6

0.4

0.2
00000 DOODOO 0O000 00000 ODOODO0ODO

0
Cuello Ambos Dorsal o Amboscodoso  Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha

m<lhora wm2a24horas m2a7dias 2adsemanas ®>1mes

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°43, Menos de 1 hora, 1 operario de la muestra de estudio presentan
molestias en el dorsal o lumbar.
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Figura 44: Resultado 41 del cuestionario

En la fase de seleccion, {Cuanto tiempo durd las
molestias en los operarios?

3.5

3

3
2.5 2 2 3 2
2
1.5 1 1 1 1
1
0.5 0 %OO 'Ol 00 00 00 OI 00 O' 00
0

Cuello Ambos Dorsal o Amboscodoso Mufiecao

hombros lumbar antebrazos mano derecha

m<lhora wm3a24horas m3a7dias 3adsemanas ®>1mes

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°44, A partir de 3 hasta 24 horas, 2 operarios de la muestra de estudio
presentan molestias en el cuello y 1 operario presentaba dolores en ambos hombros,
ambos codos y mufieca 0 mano derecha. Ademas, a partir de 3 a 7 dias, de los 3
operarios, los 3 manifestaban dolor en la dorsal o lumbar, 2 tenian dolores en ambos
hombros, ambos codos 0 antebrazos y en la mufieca 0 mano derecha.

Figura 45: Resultado 42 del cuestionario

En la fase de prensado, ¢{Cuanto tiempo durd las
molestias en los operarios?

2.5
2 2
2
1.5 -
1
1
0.5
0000 00DO00DO 0O000 0O0OO0O0O0 OO0OODO0OO
0
Cuello Ambos Dorsal o Amboscodoso  Mufieca o
hombros lumbar antebrazos mano derecha

m<lhora wm4a24horas m4a7dias 4adsemanas ®>1mes

Fuente: PROCODE S.A.C.
En la figura N°45, Menos de 1 hora, 2 operarios de la muestra de estudio presentan

molestias en ambos hombros y en el dorsal o lumbar. De los 2 operarios, solo 1 presente
dolor en el cuello.
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Figura 46: Resultado 43 del cuestionario

En la fase de extrusion, ¢{Cuanto tiempo los
operarios manifestaron molestias en el Gltimo

mes?

8 7 7 7
6
4
2 1

0 00 0 0 0 000 O0O0OO 0 00
o , §

Cuello Ambos Dorsal o lumbar Ambos codos o Mufieca o

hombros antebrazos mano derecha

mOdia mla7dias wm1adsemanas >1mes

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°46, En ningun dia los 7 operarios de la muestra de estudio presentan
molestias en el cuello, en ambos hombros y en el dorsal o lumbar. De los 7 operarios,
solo 1 present6 dolor en la mufieca 0 mano derecha durante el tiempo mencionado.

Figura 47: Resultado 44 del cuestionario

En la fase de tejido, ¢Cuanto tiempo los
operarios manifestaron molestias en el Gltimo

mes?
40
29 29 29
30
20
10 = o
0 00 0 0 O 00020000000
0 P ==1
Cuello Ambos Dorsal o Ambos codos o Mufieca o
hombros lumbar antebrazos mano derecha

mOdia mla7dias ®m1adsemanas >1mes

Fuente: PROCODE S.A.C.
En la figura N°47, En ningun dia, los 29 operarios de la muestra de estudio presentan

molestias en el cuello, en ambos hombros y en el dorsal o lumbar. De los 29 operarios,
solo 2 presente dolor en ambos codos o antebrazos durante el tiempo mencionado.
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Figura 48: Resultado 45 del cuestionario

En la fase de conversion, {Cuanto tiempo los
operarios manifestaron molestias en el Gltimo

mes?
2.5
2
2
15
1
0.5
0O0O0O0 OO0OO0OODO 0O 00 0 O0OOO
0
Cuello Ambos Dorsal o Ambos codos o
hombros lumbar antebrazos

m0Odia mla7dias ®1a4dsemanas

En la figura N°48, En ningun dia,

Fuente: PROCODE S.A.C.

presentaron molestias en el dorsal o lumbar

>1mes

Figura 49: Resultado 46 del cuestionario

0000

Mufieca o

mano derecha

En la fase de laminado, ¢{Cuanto tiempo los
operarios manifestaron molestias en el Gltimo

mes?
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0.6
0.4
02 9000 0000 000 0000
0
Cuello Ambos Dorsal o Ambos codos o
hombros lumbar antebrazos

mOdia mla7dias ®w1adsemanas

Fuente: PROCODE S.A.C.

>1mes

0000

Mufieca o
mano derecha

2 de los operarios de la muestra de estudio

En la figura N°49, En ningan dia, 1 de los operarios de la muestra de estudio presento6

molestias en el dorsal o lumbar
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Figura 50: Resultado 47 del cuestionario

En la fase de impresion, {Cuanto tiempo los
operarios manifestaron molestias en el Gltimo

mes?
1.2 i
1
0.8
0.6
0.4
0'200000000 000 DOODO OO0OODDO
0
Cuello Ambos Dorsal o Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha

mOdia mla7dias wm1adsemanas >1mes

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°50, En ningun dia, 1 de los operarios de la muestra de estudio presento
molestias en el dorsal o lumbar.

Figura 51: Resultado 48 del cuestionario

En la fase de seleccion, ¢Cuanto tiempo los
operarios manifestaron molestias en el dltimo

mes?
4
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1
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0 = .
Cuello Ambos Dorsal o lumbar Ambos codos o Mufieca o
hombros antebrazos  mano derecha

mOdia mila7dias ®™1a4dsemanas >1mes

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°51, En ningin dia, 3 de los operarios de la muestra de estudio
presentaron molestias en ambos hombros, en el dorsal o lumbar, en ambos codos o
antebrazos y en la mufieca. De los 3 operarios, en ningln dia 2 de ellos presentaron
dolor de cuello. Por otro lado, 1 operario presentd dolor en el cuello entre 1 a 7 dias
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Figura 52: Resultado 49 del cuestionario

En la fase de prensado, {Cuanto tiempo los
operarios manifestaron molestias en el Gltimo

mes?
25
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1
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000 0 0 0 0O OO0 0OO0OOO OOOD O
0 -
Cuello Ambos Dorsal o Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha

mOdia mla7dias ®m1adsemanas >1mes

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°52, En ningln dia 2 de los operarios de la muestra de estudio presentaron
molestias en ambos hombros y en el dorsal o lumbar. De los 2 operarios, solo 1 presente
dolor en el cuello en el tiempo mencionado.

Figura 53: Resultado 50 del cuestionario

En la fase de extrusion, ¢Han tenido los
operarios tratamiento en los ultimos meses?

1.2 :
1
1
0.8
0.6
0.4
02 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0
Cuello Ambos Dorsal o Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha
®Si mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°53, 1 de los operarios de la muestra de estudio ha tenido tratamiento para
las molestias en el dorsal o lumbar
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Figura 54: Resultado 51 del cuestionario

En la fase de tejido, ¢Han tenido los operarios
tratamiento en los Gltimos meses?

29 29
19
: 0
B E | E—
S .
Cuello Ambos Dorsal o Amboscodoso  Mufieca o
hombros lumbar antebrazos mano derecha

= Si mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°54, 29 operarios de la muestra de estudio no han sido tratados por
presentar molestias en el cuello y en ambos hombros. De los 29 operarios, 19 tampoco
han sido tratados para los dolores de dorsal o lumbar, mientras 10 si han asistido a un
tratamiento. De los 29 operarios, solo 2 no han sido tratados por presentar dolor en
ambos codos o antebrazos.
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1.5

0.5

Figura 55: Resultado 52 del cuestionario

En la fase de conversién, ¢ Han tenido los operarios
tratamiento en los ultimos meses?

2
0 0 0 0 0 0 0 0 0
Cuello Ambos Dorsalo Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha
®Si mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°55, 2 de los operarios de la muestra de estudio no han tenido tratamiento
para las molestias en el dorsal o lumbar
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Figura 56: Resultado 53 del cuestionario

En la fase de laminado, ¢Han tenido los
operarios tratamiento en los ultimos meses?
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Cuello Ambos Dorsal o Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha
®Si mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°56, 1 de los operarios de la muestra de estudio ha tenido tratamiento para
las molestias en el dorsal o lumbar.

Figura 57: Resultado 54 del cuestionario

En la fase de impresion, ¢Han tenido los
operarios tratamiento en los ultimos meses?
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0
Cuello Ambos Dorsal o Amboscodoso  Mufieca o
hombros lumbar antebrazos mano derecha
®Si mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°57, 1 de los operarios de la muestra de estudio ha tenido tratamiento para
las molestias en el dorsal o lumbar
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Figura 58: Resultado 55 del cuestionario
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En la fase de seleccion, ¢Han tenido los
operarios tratamiento en los uGltimos meses?

'3 3 3 3 3
0 0 I 0o 0 IO
Cuello Ambos Dorsalo Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha

= Si mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°58, 3 de los operarios de la muestra de estudio no ha tenido tratamiento
para las molestias en el cuello, en ambos hombros y en ambos codos o antebrazos, sin
embargo si han sido tratados para dolores de la dorsal o lumbar y de la mufieca 0 mano

derecha.

Figura 59: Resultado 56 del cuestionario
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En la fase de prensado, ¢Han tenido los
operarios tratamiento en los ultimos meses?

2 2
1
0 I 0 0 0 0 0 0

Cuello Ambos Dorsal o Amboscodoso  Mufieca o
hombros lumbar antebrazos mano derecha
= Si mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°59, 2 de los operarios de la muestra de estudio no han tenido tratamiento
para las molestias en ambos hombros, sin embargo si han sido tratados para molestias
de dorsal o lumbar. Ademas, 1 operario no ha sido tratado para molestias en el cuello.
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Figura 60: Resultado 57 del cuestionario

O NWMUO~®

En la fase de extrusion, ¢Han tenido los
operarios molestias en los Utimos 7 dias?

7 7 7 o o

1
0 0 0 - 0

0 0
Cuello Ambos Dorsal o lumbar Ambos codos o Mufieca o
hombros antebrazos  mano derecha

= Si mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°60, 7 operarios de la muestra de estudio presentan molestias en el cuello,
en ambos hombros y en el dorsal o lumbar. De los 7 operarios, solo 1 presente dolor en
la mufieca 0 mano derecha.

Figura 61: Resultado 58 del cuestionario

35
30
25
20
15
10

En la fase de tejido, ¢Han tenido los operarios
molestias en los utimos 7 dias?

29 29 29
il — p— 2 —
0 0 D 0 0 0
= - ==
Cuello Ambos Dorsal o Ambos codos o  Mufieca o
hombros lumbar antebrazos mano derecha
= Si mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°61, 29 operarios de la muestra de estudio presentan molestias en el
cuello, en ambos hombros y en el dorsal o lumbar. De los 29 operarios, solo 2 presente
dolor en ambos codos o antebrazos.
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Figura 62: Resultado 59 del cuestionario

En la fase de conversion, {Han tenido los
operarios molestias en los utimos 7 dias?

2.5
2
2
1.5
1
0.5
0 0 0 0 0 0 0 0 0
0
Cuello Ambos Dorsalo Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha
®Si mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°62,2 de los operarios de la muestra de estudio presentaron molestias en
el dorsal o lumbar.

Figura 63: Resultado 60 del cuestionario

En la fase de laminado, ¢Han tenido los
operarios molestias en los utimos 7 dias?

1.2 -
1
1
0.8
0.6
0.4
02 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0
Cuello Ambos Dorsal o Amboscodoso  Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha
®mSi mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°63,1 de los operarios de la muestra de estudio presentd molestias en el
dorsal o lumbar

64



Figura 64: Resultado 61 del cuestionario

En la fase de impresion, ¢Han tenido los
operarios molestias en los Gtimos 7 dias?
1.2 2
1
0.8
0.6
04
02 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0
Cuello Ambos Dorsalo Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha
= Si mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°64 ,1 de los operarios de la muestra de estudio presenté molestias en el
dorsal o lumbar

Figura 65: Resultado 62 del cuestionario

En la fase deseleccion, ¢ Han tenido los operarios
molestias en los utimos 7 dias?

3

3 3 3
I _0_7 : I 7_0 I O I 7_0‘7

Cuello Ambos Dorsalo Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha
®Si mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.
En la figura N°65, 3 de los operarios de la muestra de estudio presentaron molestias en

el cuello, en ambos hombros, en el dorsal o lumbar, en ambos codos 0 antebrazos y en
la mufieca.

65



Figura 66: Resultado 63 del cuestionario

En la fase de prensado, ¢Han tenido los
operarios molestias en los utimos 7 dias?

2.5
2 2
2
1.5
1
1
0.5
0 0 0 0 0 0 0
0
Cuello Ambos Dorsal o Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha
®Si mNo

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°66, 2 de los operarios de la muestra de estudio presentaron molestias en
ambos hombros y en el dorsal o lumbar. De los 2 operarios, solo 1 presenta molestias en
el cuello

Figura 67: Resultado 64 del cuestionario

En la fase de extrusion, califique la molestia de los
operaciones (Del 1 al 5)

8 7
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5 — 5

5 3

4 3

3 2

2 - : i B 1

1 ﬂoo 0O0DO0DD 00O 00'0’000.0000

O - dald

Cuello Ambos Dorsal o lumbar Ambos codos o Mufieca o

hombros antebrazos mano derecha

ml1 w2 m3 =4 m5

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°67, 7 de los operarios de la muestra de estudio califican su molestia
presentada en ambos hombros con un 1. De los 7 operarios, 5 califican su molestia de
cuello con un 2, mientras 2 lo califican con un 3. Ademas de los 7 operarios, 3 califican
su molestia dorsal o lumbar con un 3, mientras 4 operarios la califican con un 4.
Finalmente, 1 de los 7 operarios califica su dolor de mufieca con un 1.
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Figura 68: Resultado 65 del cuestionario

En la fase de tejido, califique la molestia de los
operaciones (Del 1 al 5)

30 27
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' l 00 wmo0o 000 0000 ODOO0OO0OO
Cuello Ambos Dorsal o Ambos codoso  Mufieca o
hombros lumbar antebrazos mano derecha

mim2 3 4 m5

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°68, 27 de los operarios de la muestra de estudio califican su molestia
presentada en el dorsal o lumbar con un 1. De los 27 operarios, 20 califican su molestia
de cuello con un 1, mientras 5 lo califican con un 2 y 2 lo califican con un 3. Ademas,
de los 27 operarios, 15 califican su molestia en ambos hombros con un 1, mientras 10
operarios lo califican con un 2 y 4 operarios lo califican con un 3. También, 2 de los 27
operarios califica su molestia en ambos codos con un 1. Finalmente, 2 de los 27
operarios califica su dolor dorsal o lumbar con un 2.

Figura 69: Resultado 66 del cuestionario

En la fase de conversion, califique la molestia
de los operaciones (Del 1 al 5)

2.5
2
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00000 ODOODOO 0000 0O0OOD0OO0 ODOOO0OO

0
Cuello Ambos Dorsal o Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha

mim2 3 4 m5

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°69,2 de los operarios de la muestra de estudio califica sus molestias en el
dorsal o lumbar con un 1
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Figura 70: Resultado 67 del cuestionario

En la fase de laminado, califique la molestia de
los operaciones (Del 1 al 5)
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0 e
Cuello Ambos Dorsal o Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha

ml1m2 m3 4 m5

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°70, 1 de los operarios de la muestra de estudio califica sus molestia en el
dorsal o lumbar con un 3.

Figura 71: Resultado 68 del cuestionario

En la fase de impresion, califique la molestia de
los operaciones (Del 1 al 5)

1.2
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Cuello Ambos Dorsal o Amboscodoso  Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha

Hl m2 m3 =4 m5

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°71, 1 de los operarios de la muestra de estudio califica sus molestia en el
dorsal o lumbar con un 3
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Figura 72: Resultado 69 del cuestionario

En la fase de selccion, califique la molestia de
los operaciones (Del 1 al 5)
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Cuello Ambos Dorsal o Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha

ml1 w2 m3 =4 m5

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la figura N°72, 3 de los operarios de la muestra de estudio califica sus molestia en el
dorsal o lumbar con un 3. Ademas, 2 de los 3 operaciones califica con un 3 a sus
molestias en ambos hombros, en ambos codos o antebrazos y en la mufieca 0 mano
derecha, mientras que el operario restante lo califica a las 3 molestias presentadas, con
un 2. Finalmente 2 de los 3 operarios califica su dolor de cuellos con un 2, mientras que
el uno restante, lo califica con un 3.

Figura 73: Resultado 70 del cuestionario

En la fase de prensado, califique la molestia de
los operaciones (Del 1 al 5)

2.5
2 2
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1 »
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0 i
Cuello Ambos Dorsal o Amboscodoso Mufiecao
hombros lumbar antebrazos mano derecha

M1 w2 m3 54 w5
Fuente: PROCODE S.A.C.
En la figura N°73, 2 de los operarios de la muestra de estudio califica sus molestia en el

dorsal o lumbar con un 3 y a la molestia en ambos hombros con un 1. Uno de los 2
operarios califica su dolor de cuello con un 2.
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e Ademas, durante la realizacion de la encuesta se les pregunto si cuando
ingresaban a trabajar a la empresa se les proporcionaba un manual de
operaciones y funciones o se les capacitaba para hacer sus actividades. Todos
ellos contestaron que sus actividades las realizan de forma empirica, es decir,
saben como funciona la maquina pero ellos realizan la actividad a su manera.
Asimismo, ellos afirman nunca haber recibido una capacitacion, lo cual fue
corroborado al hablar con el gerente.

e Por otro lado, también se les pregunto si son conscientes del dafio que puede
traer no usar EPPs o ropa adecuada, y todos respondieron que no sabian las
consecuencias.

3.2.2.4. Financiero

La empresa PROCODE S.A.C es una empresa con reconocimiento en el mercado
nacional, la empresa tiene dos maneras de ingreso de dinero, la primera es a través de
los pedidos de los clientes, y el segundo es cuando se llevan directamente a la tienda
para ser vendidos. Gracias al reconocimiento por su buen trato al cliente, estas ventas se
tratan de mantener constantes y no solo abarcan el mercado Chiclayano, sino también a
todo el Perd como Lima, Chepen, Suyana, Piura, entre otros. Cabe resaltar que sus
épocas de ventas altas son en los meses de Junio, Julio y Agosto. También es
importante decir, que actualmente la empresa ha realizado inversiones en nuevas
maquinarias para mejorar la realizacion de sus productos, haciendo que estos sean
realizados en mayor rapidez y con mejor calidad.
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3.2.2.5.

Maquinay equipos

Dentro de la maquinaria que forma parte del proceso productivo de la empresa se tiene:

NOMBRE MARCA MODELO | CANTIDAD | AREAEN PLANTA PAIS OBSERVACION
ORIGEN
EXTRUSORA = - STAREX 1400 1 EXTRUSION AUSTRIA OPERATIVO
STARLINGER MA 120
COMPRESORDE | —ereme MOTOR 8 HP 1 EXTRUSION LIMA OPERATIVO
PISTONES PERU
EXTRUSORA CHINA | HUA SHENG SM- 1 EXTRUSION CHINA OPERATIVO
Z100X301500
TELAR CIRCULAR LOHIA NOVA 6 6 TELARES INDIA OPERATIVO
TELAR CIRCULAR ATA SYZ-850X6 19 TELARES CHINA OPERATIVO
TELAR CIRCULAR SINCERITY SYZ-850X6H 4 TELARES CHINA OPERATIVO
TELAR JUMBO 10 SINCERITY | SYZ-3100X10 2 TELARES CHINA OPERATIVO
TELAR JUMBO 08 SINCERITY SYZ-2100X8 1 TELARES CHINA OPERATIVO
LAMINADORA | —emee SFA/B-1150 1 ACABADOS CHINA OPERATIVO
COMPRESORDE = - 10 HP 1 ACABADOS/ PERU OPERATIVO
PISTONES LAMINACION
COVERTIDORA BOTHEVEN Cs- 2 ACABADOS TAIWAN OPERATIVO

AUTOMATICA

2012/EM/CH.



COMPRESOR DE
PISTONES

IMPRESORA
AUTOMATICA
IMPRESORA
MANUAL

COMPRESOR DE
PISTONES

PRENSA
HIDRAULICA
BALANZA
ELECTRONICA

BALANZA
ELECTRONICA

BALANZA
ELECTRONICA

TORRE DE
ENFRIAMIENTO

BOMBAS PARA
TORRE

TORRE DE
ENFRIAMIENTO

BOMBA PARA TORRE

SINCERITY

SIEMENS

KING SUN

PEDROLLO

JOMAR

HIDROSTAL

MOTOR 5.5 HP

SYJ8-800

3 COLORES

MOTOR 10 HP

CAP.2000 Kg

CAP.2000 Kg

CAP.5000 Kg

MOTOR 3 HP

ACABADOS

ACABADOS/IMPRESION

ACABADOS/IMPRESION

ACABADOS/IMPRESION

ACABADO/PRENSA

PRENSA

PRENSA

EXTRUSION/TELARES

ENFRIAMIENTO AGUA

ENFRIAMIENTO AGUA

ENFRIAMIENTO AGUA

ENFRIAMIENTO AGUA

PERU

CHINA

PERU

PERU

LIMA-
PERU
LIMA-
PERU

LIMA-
PERU

LIMA-
PERU

CHINA

PERU

LIMA -
PERU

LIMA -
PERU

OPERATIVO

OPERATIVO
OPERATIVO X
MANTENIMIENTO
OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVA UN 80%

OPERATIVA X CAMBIO

OPERATIVO

OPERATIVO
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PELLETIZADORA

ZARANDA PARA
PELLET

MOLINO PICADOR

TORNO MECANICO

TALADRO DE
COLUMNA

MOLADORA
TALADRO MANUAL
TALADRO MANUAL

MAQUINA DE
SOLDAR

ESMERIL

MONTACARGA
MAQUINA DE COSER
N° 1
MAQUINA DE COSER
N°2
MAQUINADE COSER
N°3

VDF
MACHITEK
CROWN
BOSCH
CROWN
KAILI

STANLEY

NISSAN
NEWLONG

NEWLONG

NEWLONG

MOTOR 4.4 KW
MOTOR 3/4HP
2200W
GSB-600W
1050W
300 AMPERIOS

MOTOR % HP

NL 2K72HS065

NL 2K 72HS066

NL 2K72HS070

PR R e

AREA PELLETIZADO

AREA PELLETIZADO

AREA PELLETIZADO

AREA MANTENIMIENTO
AREA MANTENIMIENTO
AREA MANTENIMIENTO
AREA MANTENIMIENTO
AREA MANTENIMIENTO
AREA MANTENIMIENTO

AREA MANTENIMIENTO

ALMACEN
ACABADOS

ACABADOS

ACABADQOS

CHINA

PERU

PERU

PERU

PERU

PERU
PERU
PERU
PERU

INOPERATIVO

INOPERATIVO

MOTOR 15 HP

OPERATIVO
OPERATIVO
OPERATIVO
OPERATIVO
OPERATIVO
OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO
OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO

INOPERATIVO FALTA
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MAQUINA DE COSER NEWLONG AB 12068

N°4
MAQUINA DE COSER =~ NEWLONG | NL 2K 62HS108
N°5
MAQUINA DE COSER = NEWLONG | NL 2K62HS071
N°6
MAQUINA DE COSER = UNION ESP. 80 800C
(MANTAS) GMBH

STUTTGARL

Fuente: PROCODE S.A.C.

ACABADOS

ACABADOS

ACABADOS

ACABADOS

CHINA

CHINA

CHINA

CHINA

OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO
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-Extrusora: La extrusora esta disefiada para que ingresen pellets de insumos y salgan
cintas embobinadas, durante un largo proceso dividido en varias etapas. Se empieza con
la extrusora propiamente dicha la cual cuenta con un tornillo sin fin y trabaja a altas
temperaturas. Esta parte asi como casi toda la maquina es manejada por un panel. El
proceso continua con un troquel especial construido con un rango de aberturade O a 1
milimetros. Para después seguir con un enfriador en donde se le coloca agua y dentro
del proceso el producto es enfriado.

El siguiente paso dentro del proceso en esta maquina es pasar por un calandrado, estos
son varios cilindros de diferentes tamafios que calandran el material mediante presion.
Luego se ubica una cortadora con un conjunto de cuchillos oscilantes que aseguran un
corte en la pelicula. Faltando poco para terminar este proceso, las cintas son estiradas
mediante rodillos de distintas velocidades (manejadas también desde el panel). Para
finalizar esta la seccion de embobinado, donde se jalan con ayuda de una herramienta
las cintas para ser embobinadas. Esta Gltima parte cuenta con una pared entera de husos
que hacen que los tubos de bobina o canillas giren y se muevan para poder recibir la
cinta.

-Telar: Esta es la maquina principal de la empresa, puesto que entran las bobinas y sale
el saco enrollado sin cortar. En esta parte del proceso se tienen paredes adecuadas para
colocar las bobinas de cintas las cuales son puestas en el telar circular, ddndole forma a
un saco. Cabe resaltar, que este tejido sale al colocar las cintas en forma horizontal y
vertical, siendo llamadas urdimbre y trama, respectivamente. Las cintas de trama son
ubicadas en las paredes que son parte del telar, mientras que las cintas de urdimbre son
colocadas dentro del tambor circular.

-Laminadora: La laminadora es una maquinaria disefiada exclusivamente para recubrir
el saco con una capa de plastico que le da una proteccion al producto, esto se usa
comUnmente en sacos de arroz.

-Impresora: Es una maquina que sirve para colocar impresiones encima del saco de
polipropileno, se utiliza pintura flexo-gréfica para que esta quede bien adherida al
plastico.

-Prensadora: La prensa de fardos estd disefiada especialmente para embalar un
determinado numero de sacos o piezas cortadas de tela. Los sacos a embalar se llevan
dentro de la prensa hidraulica, que primero son compactados por presion de esta.

-Méquina de coser: Maquina de una aguja, cama plana, puntada tipo cadeneta de doble

hilo para coser y dobladillar materiales livianos y pesados. Es usada para bastillar los
sacos de polipropileno.

3.2.2.6. Suministros

En PROCODE S.A.C. resaltan 3 suministros significativos que son: la energia eléctrica,
el agua y el aceite. Cabe recalcar que, pese a que no actlan directamente en la
produccion de sacos, son de suma importancia para el proceso de produccion de estos.
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e Laenergiaeléctrica

Esta no solo es util para brindar iluminacién y energia a toda la planta, también sirve
para que pueda existir funcionamiento en todas las maquinas, por lo tanto, sin este
suministro la planta no estaria activa.

e Elagua

Se usa para las actividades habituales, propias de cualquier empresa que trabaja con un
recurso humano, como son la limpieza, uso en los servicios higiénicos, entre otros.
Ademas este suministro es sustancial por su uso en la extrusion, puesto que, sin ella 'y
los cambios de temperatura a la se expone en el proceso no obtendriamos las bobinas de
hilo de polipropileno.

e El aceite

Es importante porque es usado en toda la maquinaria, un claro ejemplo son los telares,
ya que cumple la funcién de lubricante en la union de los urdimbres (verticales) y las
tramas (horizontales).

3.2.3. Proceso de produccién

En la empresa PROCODE S.A.C. se realiza el siguiente proceso de produccion para la
elaboracion de envases de polipropileno.

e Recepcion

El operario recepciona la materia prima necesaria para el proceso de elaboracion de
sacos de polipropileno. Donde se encuentran en forma de granulos o también conocidos
con el nombre de Pellets. Es importante resaltar que las cantidades de material utilizado
varian de acuerdo al tipo de envase a fabricar. Para realizar esta operacién el operario
debe cargar los 25 kg a nivel del piso y colocarlos en la tolva alimentadora.

Figura 74: Tolva alimentadora de la etapa de extrusion
i ]

= |

Fuente: PROCODE S.A.C.

e Extrusiony cortado

Referido al proceso de moldeo continto de un plastico, el cual es fundido a determinada
temperatura a traves de un dado, también Ilamado boquilla, para darle distintas formas.
Este proceso es realizado a altas presiones, dando como paso final, el embobinado de la
cinta. La méaquina utilizada es la extrusora; y es donde comienza el verdadero proceso
de elaboracion de sacos de polipropileno. En esta, el operario se encarga de manejar
adecuadamente el panel de control mientras que el material pasa por una trituradora en
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donde se convierten en polvillo. Después, pasa inmediatamente a través de un rodillo
que esta a una temperatura de 250°C aproximadamente, la cual es controlada por el
operario en el panel de control, para convertirlo a liquido. Esta mezcla pasa a una malla
filtrante que se encarga de eliminar las impurezas.

Posteriormente, pasa por una matriz, que posee unos tornillos que le dan forma. En esta
parte del proceso, ingresa agua fria y es en esta etapa donde la mezcla se solidifica y se
forma una especie de pelicula. Después, pasa por unos rodillos, que trabajan a altas
temperaturas y le dan estabilidad a la pelicula. Esta Gltima, pasa a la cortadora, con la
finalidad de que estas cintas se hagan méas delgadas. Seguidamente, recorre un horno
que se encuentra a una temperatura de 140 °C, lo cual hace que la cinta, al estar
sumamente caliente, se estire mas y en consecuencia, esté mas delgada. A continuacion,
pasan por una serie de rodillos que permite mejorar la estructura y a la vez enfriar la
cinta. Dandole las caracteristicas necesarias de resistencia y durabilidad. Lo cual es
evaluado debido al control de calidad que se realiza en cada etapa. Cabe resaltar que
esta parte del proceso, el operario se encuentra en constante inspeccion de la maquina,
tanto en el panel de control como visualizando la transformacion del producto. El
operario realiza las actividades de insercion y adecuacion del producto en la maquina,
pero la realiza una vez cada turno y cuando debe cambiar el color de la cinta a producir.

Figura 75: Tornillo sin fin de la etapa de extrusion

Fuente: PROCODE S.A.C.
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e Embobinado

El hilo terminado que tiene el espesor final deseado, es almacenado en bobinas o
canillas. Estas son las que alimentaran a los telares.

Cabe mencionar, que para retirar alguna, los operarios hacen uso de una pistola de aire
con la cual detienen la canilla que se desea separar; sin interrumpir al resto. Una vez
detuvieron una sola canilla lista pasan a colocar la bobina en el suelo para colocar una
nueva y que el proceso continue.

Figura 77: Operarios cambiando de bobinas

Fuente: PROCODE S.A.C.

Finalmente los operarios transportan las bobinas a un area de almacén de producto en
proceso. Donde este espera para ser llevada a los telares.

Figura 78: Transporte de bobinas

Fuente: PROCODE S.A.C.

e Tramado o tejido

El operario coloca las bobinas de lino en el area de telares; donde se realiza el proceso
de tramado, a través de telares circulares en los cuales se determina el ancho
(dependiendo de las especificaciones del cliente). Puesto que, cada modelo de saco
requiere un tipo especial de tejido.

Dentro de este proceso el operario tiene intervencion de tres maneras, la primera y la
mas tiempo estd realizando es la inspeccion, de que el saco salga en buen estado,
puesto que en esta etapa se procede a tejer los sacos con las cintas obtenidas de la
extrusora. El telar teje tanto en forma horizontal (tramas) como en vertical (urdimbre).
La maquina encargada de este procedimiento teje 6 veces y regresa a su posicion inicial.
El tejido final es en forma tubular (no lleva costura lateral) y por lo cual, posee mayor
resistencia y proteccion al empacar sus productos.
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Fuente: PROCODE S.A.C.
Los telares son el corazén del proceso, maquinas sofisticadas que trabajan a altas
velocidades y producen cientos de miles de metros de tela al dia con increible precision.
Esta maquina cuenta con sistemas automatizados de control permitiendo que el cuerpo
del costal no tenga imperfecciones. Ya que cuando un hilo se rompe; la maquina se
detiene, debido al sistema de sensores con el que cuenta, es aqui donde el operario
realiza otra intervencion, la cual es revisar y reponga el hilo roto; o bien, restablezca la
bobina de hilo para continuar con la elaboracion de la tela.

Figura 80: Operario cambiando hilo roto
-

Fuente: PROCODE S.A.C.

Otra de las intervenciones del operario se da cuando debe preparar el telar para que sea
puesta en marcha. En la cual, este hace cambio de bobinas sin cinta a bobinas con cinta;
para esto, el operario de romper el hilo y hacerle un nudo que lo una a la nueva bobina.

e Impresion
Si el cliente lo solicita, los envases de polipropileno pueden llevar una impresion, para
esta etapa se cuenta con una maquina flexografica de 6 tintas que permite imprimir 3
frentes y 3 reversos.
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Figura 81: Area de impresion

i

AF5

Fuente: PROCODE S.A.C.

El operario debe preparar la pintura a utilizar, colocarla en los rodillos y ubicar
correctamente los cojinetes de molde y los rodillos con pintura; por otro lado, también
debe colocar la tela del saco a través de los rodillos. Una vez realizadas estas dos
actividades el operario se dedica a realizar la observacion e inspeccién de que el
proceso se realice correctamente.

e Laminado
Esta etapa también se da si el cliente lo requiere, para ello se cuenta con una maquina
laminadora de alta capacidad, donde se realiza el proceso segun lo solicitado. Aqui el
operario, al igual que en el proceso anterior, se encarga mas de supervisar que el
producto termine en buen estado; puesto que su Unica intervencion es para preparar la
maquinaria para su puesta en marcha, esto incluye colocar la tela del saco y la ldmina en
los rodillos.

Figura 82: Area de laminado

Fuente: PROCODE S.A.C.

e Conversion: corte y cosido

Los rollos tubulares tejidos, pasan al area de conversion, donde mediante el uso de una
cuchilla térmica son cortados, dandole el tamafio requerido y después, cosidos en el
“fondo” del saco. Siendo cada proceso verificado constantemente por los operarios, con
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el fin de seqguir todas y cada una de las especificaciones dadas por el cliente. Otra de las
actividades de los operarios es la de colocar la tela del saco a través de los rodillos y
prepararla para ser cortada.

Figura 83: Operario inspeccionando la conversion
== - |

Fuente: PROCODE S.A.C.

e Seleccion

Se reciben los sacos que salen de la convertidora, los operarios los seleccionan para
separar si es de clase A 0 B 0 no son aptos para ninguna de esas dos clases, en esta parte
del proceso el operario esta parado seleccionando los sacos en fardos de 50 sacos. En
esta parte del proceso el operario no trabaja con ninguna maquinaria, solo utiliza una
mesa para seleccionar los sacos. Estos los toma del suelo, donde se encuentran todos los
sacos cortados y cosidos, el operario toma los sacos y empieza a inspeccionar uno por
uno, durante toda su jornada laboral. Cabe resaltar que los operarios en esta etapa son
Unicamente mujeres.

Figura 84: Operario seleccionando sacos
Ve D "l

,> "‘ TN

Fuente: PROCODE S.A.C.

e Bastillado

Se desarrolla en la misma area y es donde se procede a hacer la costura final al saco
para darle mayor seguridad. Este proceso no es automatizado, puesto que se trabaja con
maquinas de coser o maquinas confeccionadoras y un operario por maquina. Cabe
recalcar, que este proceso no es considerado para la empresa como parte del proceso
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productivo, puesto que, no reciben muchos pedidos de sacos que deban ser bastillados y
pasaron de tener un operario a solo contratar y pagar por destajo para que realicen esta
operacion, en el ultimo afio; la cual se ejecuta una vez cada quince dias o en el caso méas
lejano un vez al mes.

Fuente: PROCODE S.A.C.

Es importante mencionar que la figura anteriormente mostrada del operario de
bastillado, es del operario que trabajaba cuando consideraban a una persona en el
puesto.

e Enfardelado

Tiene un sistema hidraulico, empleado para sacos de 1000 unidades o 500 unidades. En
este proceso, se aplica una determinada fuerza impulsada por la prensa y el operario, lo
cual permite poder comprimirlos y posteriormente darles la forma de fardos. En esta
parte del proceso los operarios hacen uso de unas fajas para proteger su columna, ellos
forran los sacos prensados y los cosen a mano con agujas grandes para sellar los fardos.

.

v iy B, -J-!-;_: ‘\.":- n"
Fuente:

PROCODE S.A.C.
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e Almacenamiento

Los sacos se entregan en fardos prensados, lo que facilita su transporte, almacenamiento
y posterior despacho.

Aleatoriamente y en forma regular, se da la prueba definitiva de calidad, donde los
sacos 0 bien el fardo, es elevado a una altura determinada por el ente regulador y luego
lanzado; con el fin de determinar su capacidad de resistencia y flexibilidad. Finalmente,
ya empacados, se obtiene los envases de polipropileno.

Figura 87: Almacén de producto terminado

Fuente: PROCODE S.A.C.

3.2.4. Sistema de Produccion

El sistema de produccion mas representativo por las operaciones de PROCODE S.A.C.
es el sistema intermitente abierto, ya que la mayoria de sus productos son en base a
especificaciones de sus clientes, la cual es a gran escala, y por lo tanto son producidos
con la finalidad de lograr satisfacer sus necesidades especificas como consumidores.
Ademas, al contar con una gran variedad de productos, estos tienen una secuencia
diferente de operaciones. Es por ello, que pese a tener maquinaria altamente calificada y
automatizada es necesario la ayuda de los operarios para lograr una regulacion de la
maquinaria dependiendo de cada producto.

3.2.5. Analisis para el proceso de produccion

Para la realizacién del analisis del proceso, fue necesario realizar un estudio de tiempos
por cada etapa del proceso en base a una muestra, la cual se hayo el método de
Westinghouse como se observa en la siguiente tabla:

Tabla 11: Tamafio de muestra (Westinghouse)

Tiempo de ciclo (minutos) Nidmero de ciclos recomendados
0,10 200
0,25 100
0,50 60
0,75 40
1,00 30
2,00 25
2,00-5,00 15
5,00 — 10,00 10
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10,00 — 20,00 8

20,00 — 40,00

(6]

40,00 a mas 3

Fuente: Time Study Manual de los Erie Works the General Electric Company

De forma empirica se saco el tiempo de ciclo el cual sali6 méas de 40 minutos por 1000
unidades de sacos de polipropileno, lo equivalente a un fardo listo para ser vendido.
Obteniendo asi una recomendacidn de tres muestras.

Después de hacer las tres observaciones y hallando el tiempo promedio, las cuales se
pueden encontrar en el anexo 05, se puede pasaron a realizarse los diagramas que se
muestran a continuacion:

El siguiente diagrama mostrado como diagrama de flujo muestra el proceso en toda su
extension, puesto que la fabrica realiza su trabajo a como sus clientes lo solicitan. Esto
quiere decir que un envase de polipropileno puede ser impreso y/o laminado y/o
bastillado. Esto se maneja de esta manera para la empresa, puesto que, existen una gran
variedad de envases de polipropileno en el mercado y los gerentes buscan captar la
mayor cantidad del mercado.
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Figura 88: Diagrama de flujo de sacos de polipropileno
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Fuente: PROCODE S.A.C.
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Como se vera a continuacion, el proceso ha sido separado en 3 partes, puesto que la
empresa considera almacenar dos veces el producto en proceso, por lo que este pasa por
una espera indeterminada, ya que entra a cada parte del proceso dependiendo su
requerimiento o su importancia. Siendo estos: proceso de las bobinas, de las mangas y
de los envases de polipropileno.

3.2.5.1. Proceso de las bobinas:

A continuacion se detallara paso a paso el procedimiento con los tiempos de realizacion
para cada operacion, junto con algunos graficos que ayudaran a entendimiento de este
proceso.

Figura 89: Diagrama de operaciones de procesos de las bobinas
Polipropilenocarbonatode calcio
y masterbatch

893 ; | Inspecciin

Agua

ﬁ Extrusidn.embabinado e
- _,/I NSECCicn

Pelicula, champas y Cinta
soflada

0.13° { . Pesadi

Bobinas

Fuente: PROCODE S.A.C

Tabla 12: Resumen de actividades

ACTIVIDAD CANTIDAD | ! ('rfn'\i"nF)’O DI (Sr:eAtrl\(l)g IA
Inspeccion 1 8,93 -
Combinada 1 2 31,49 -
Total 3 40,42 -

Fuente: PROCODE S.A.C
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Figura 90: Diagrama de analisis de procesos de las bobinas
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1
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Fuente: PROCODE S.A.C.

Tabla 13: Resumen de actividades

ACTIVIDAD CANTIDAD T'(En'\i"nF)’O DI (SrTT]ergglA
Inspeccion 1 8,93 -
Combinada 1 2 31,49 i
Traslado 3 61,20 91,21
Almacén 2 - i
Total 10 101,62 0

Fuente: PROCODE S.A.C.

e Inspeccién

Dos volantes de extrusion se encargan de traer la materia prima, desde el almacén de
materia prima, el cual es traido en sacos cargado sobre el hombro del operario. Una vez
dentro del &rea de produccion el operario de extrusion se acerca con su ficha de
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especificaciones, la cual contiene cuantos gramos de cada insumo utilizar, los pesa en la
balanza hasta obtener el peso requerido.

e Cargar la mezcladora:

El operario mezclador de extrusora llena la mezcladora con los pesos requeridos, ya
antes alistados por el operario de extrusion. Mientras €l va llenando la mezcladora el
operario de extrusion va digitalizando y alistando la maquina extrusora para hacer su
trabajo.

e Mezclar:

La maquina extrusora se encarga de mezclar los insumos, mediante un sistema
mecéanico con un eje helicoidal que gira, para conseguir homogeneidad de los
materiales. Durante este parte del proceso el operario mezclador se encarga de
supervisar la maquina.

e Descargar mezcladora/ cargar tolva de extrusion

Durante esta etapa el operario de extrusién se encarga digitalizar el descargo de la
mezcladora y abrir la tolva de extrusion, para que todos los insumos homogeneizados
entren al tornillo sin fin de la extrusora. Durante esta fase el operario mezcladora se
mantiene al pendiente de observar si falta material y de ser asi, uno de los volantes es el
encargado de traerlo.

e Extruir

Aqui, el operario se encarga de manejar adecuadamente el panel de control mientras que
el material pasa por una trituradora en donde se convierten en polvillo. Después, pasa
inmediatamente a través de un rodillo que estd a una temperatura de 250°C
aproximadamente, la cual es controlada por el operario en el panel de control, para
convertirlo a liquido. Esta mezcla pasa a una malla filtrante que se encarga de eliminar
las impurezas.

Posteriormente, pasa por una matriz, que posee unos tornillos que le dan forma.

e Enfriar

En esta parte del proceso, ingresa agua fria y es en esta etapa donde la mezcla se
solidifica y se forma una especie de pelicula. En esta parte el operario de extrusion hace
una pequefia parada para que el volante tome la pelicula fria y la coloque en los rodillos
preparando asi la maquina para calandrar. Durante esta parte el mezclador sigue
supervisando la mezcladora.

e Calandrar

En esta parte del proceso, la pelicula, pasa por unos rodillos, antes colocados por el
volante de extrusion, que trabajan ejerciendo presion sobre la lamina para regularizar el
espesos y el ancho de la ldmina. Es importante que el operario de extrusion tenga en
cuenta la presién que ejercerd la maquina, ya que los rodillos trabajan segun lo que se
quiera obtener. Este operario esta constantemente expuesto a altas temperaturas y dentro
de la empresa no utiliza guantes térmicos.
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e Cortar lamina

La lamina calandrada pasa por unas chillas, con la finalidad de que estas cintas se hagan
méas delgadas y sean cortadas longitudinalmente y en proporcion. El volante de
extrusion durante esta parte el proceso se encarga de que las laminas cortadas se
encuentren bien cortadas, pasando su mano por la lamina cortada y verificando que se
encuentre en tiras.

e Estirar cintas

Seguidamente, recorre un horno que se encuentra a una temperatura de 140 °C, lo cual
hace que la cinta, al estar sumamente caliente, se estire mas y en consecuencia, esté mas
delgada. A continuacion, pasan por una serie de rodillos que permite mejorar la
estructura y a la vez enfriar la cinta. Dandole las caracteristicas necesarias de resistencia
y durabilidad. Cabe resaltar que esta parte del proceso, el operario se encuentra en
constante inspeccion de la maquina, tanto en el panel de control como visualizando la
transformacion del producto. El operario realiza las actividades de insercion y
adecuacion del producto en la maquina, pero la realiza una vez cada turno y cuando
debe cambiar el color de la cinta a producir.

e Cargar bobina

Aqui el operario se encarga de jalar cinta por cinta con una pistola de aire hasta los
tubos de bobina, normalmente llamados canillas, que giran y son colocados a presion.

e Bobinar

Esta operacion consiste en formar una bobina con la cinta alrededor de la canilla. Esta
parte de la extrusora cuenta con husos que sostienen cada canilla y hacen que esta se
mueva longitudinalmente desde la base hasta la punta haciéndolo girar, logrando
obtener una bobina.

e Descargar bobinadora

Cuando las bobinas alcanzan el tamafio y espesor requerido el operario se acerca a esta
y la retira del huso con la canilla, colocando esta dentro de un envase de polipropileno
para transportarlas hacia el almacén del producto en proceso 1. Donde este espera para
ser llevada a los telares.

Cabe resaltar que durante esta etapa trabajan 4 operarios, siendo el operario mezclador
de extrusora, el operario de extrusora y dos volantes.
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Tabla 14: Diagrama bimanual operario mezclador de extrusora

DIAGRAMA BIMANUAL ACTUAL

DIAGRAMA N°1

DISPOSICION DEL LUGAR DETRABAJO

Dibujoy pieza

Operacion: Extrusora

Lugar: PROCODE S.A.C.

Operario: Operario mezclador de extrusora

Compuesto por:
Maricarmen Sanchez

| =

Descripcion Mano Izquierda

O PV (P |V |H Descripcion Mano Derecha

Sostiene la ficha de especificaciones

Sefiala que cada insumo se encuentre

Deja la ficha sobre la mezcladora

A materia prima

A materia prima

Sostiene la bolsa de carbonato

Carga y transporta la bolsa de carbonato

A mezcladora

A mezcladora

Deja caer el carbonato a la caja mezcladora

Deja caer el carbonato a la caja mezcladora

A materia prima

A materia prima

Sostiene la bolsa de polipropileno

Carga y transporta la bolsa de polipropileno

A mezcladora

A mezcladora

Deja caer el polipropileno a la caja mezcladora

Deja caer el polipropileno a la caja mezcladora

A materia prima

A materia prima

Sostiene la bolsa de masterbach

Carga y transporta la bolsa de masterbach

A mezcladora

A mezcladora

Dejar caer el masterbach a la caja mezcladora

Deja caer el masterbatch a la caja mezcladora

Esta en constante inspeccion de la mezcladora

Esta en constante inspeccion de la mezcladora

Resumen
Actual Actual
Método 1ZQ DER
Operaciones 4 7
Transportes 6 6
Esperas 0 0
Sostener 4 0
Inspecciones 1 1
Totales 15 14

Fuente: PROCODE S.A.C.
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Tabla 15: Diagrama bimanual operario de extrusion

DIAGRAMA BIMANUAL ACTUAL

DIAGRAMA N°1

DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Dibujoy pieza

Operacion: Extrusora

Lugar: PROCODE S.A.C.

Operario: Operario de extrusora

Compuesto por:
Maricarmen Sanchez

Descripcion Mano Izquierda Ol (Plyv(m|lOo|» D VIE Descripcion Mano Derecha
Sostiene la ficha de especificaciones Escribe en la ficha de especificaciones
Guarda la ficha Guarda la ficha
A panel de control A panel de control
Saca la ficha Enciende el panel
Sostiene la ficha de especificaciones Digitaliza las especificaciones
Sostiene la ficha de especificaciones Espera a que la extrusora empieza a producir pelicula
Sostiene la ficha de especificaciones Marca parada de proceso
Sostiene la ficha de especificaciones Espera a que el volante pase la pelicula por los rollos para calandrar
Sostiene la ficha de especificaciones Marca puesta en marcha de la maquina
Dejar la ficha encima del panel Ajusta especificaciones para el estirado en el panel
Inspeccionar el proceso mediante el panel Inspeccionar el proceso mediante el panel
Resumen
Actual Actual
Método 1ZQ DER
Operaciones 3 7
Transportes 1 1
Esperas 0 2
Sostener 6 0
Inspecciones 1 1
Totales 11 11

Fuente: PROCODE S.A.C.
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Tabla 16: Diagrama bimanual del volante de extrusion 1

DIAGRAMA BIMANUAL ACTUAL

DIAGRAMA N°1

DISPOSICION DEL LUGAR DETRABAJO

Dibujo y pieza

Operacion: Extrusora

Lugar: PROCODES.A.C.

Operario: Volante de extrusién 1

Compuesto por:
Maricarmen Sanchez

Descripcion Mano lzquierda

"EA AN | Descripcion Mano Derecha

Sostiene la bolsa de polipropileno

Carga la bolsa de polipropileno

De Almacen de M.P hacia area de extrusion

De Almacen de M.P hacia area de extrusion

Suelta la M.P en la balanza

Suelta la M.P en la balanza

Pesa la balanza de acuerdo a las especificaciones

Pesa los insumos de acuerdo a las especificaciones

Espera que el operario de extrusion pare la maquina

Espera que el operario de extrusion pare la maquina

Toma la pelicula enfriada

Espera que la pelicula pase por el primer rodillo

Pasa la pelicula por debajo del primer rodillo de calandrado

Recibe la pelicula por la parte superior del primer rodillo

Recibe la pelicula del primer rodillo y lo pasa por debajo del segundo rodillo

Recibe la pelicula por la parte superior del segundo rodillo

Recibe la pelicula del segundo rodillo y lo pasa por debajo del tercer rodillo

Recibe la pelicula por la parte superior del tercer rodillo

Recibe la pelicula del tercer rodillo y lo pasa por debajo del cuarto rodillo

Recibe la pelicula por la parte superior del cuarto rodillo

Recibe la pelicula del cuarto rodillo y lo pasa por debajo del quinto rodillo

Recibe la pelicula por la parte superior del quinto rodillo

Recibe la pelicula del quinto rodillo y lo pasa por debajo del sexto rodillo

Recibe la pelicula por la parte superior del sexto rodillo

Tomar la pelicula

Tomar la pelicula

Llevar pelicula por la cortadora y el estirador

Llevar pelicula por la cortadora y el estirador

Esta en constante inspeccion

Esta en constante inspeccion

Resumen
Actual Actual

Método 1ZQ DER
Operaciones 4 7
Transportes 6 6
Esperas 0 0
Sostener 4 0
Inspecciones 1 1
Totales 15 14

Fuente: PROCODE S.A.C.
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Tabla 17: Diagrama bimanual del volante de extrusién 2

DIAGRAMA BIMANUAL ACTUAL

DIAGRAMA N°1 DISPOSICION DEL LUGAR DETRABAJO
Dibujoy pieza -

Operacion: Extrusora

Lugar: PROCODES.A.C.

Operario: Volante de extrusién 2

Compuesto por:

Maricarmen Sanchez

Descripcion Mano Izquierda

Descripcion Mano Derecha

Toma el soplete

Sostiene una de las cintas cortadas y estiradas

Acerca el soplete a una de las cintas

Espera que la cinta sea llevada a la canilla colocada en el huso

Jala la cinta con el soplete y la acerca a la canilla

Espera que la cinta sea llevada a la canilla colocada en el huso

Suelta la cinta del soplete

Esta en constante inspeccion

Esta en constante inspeccion

Resumen
Actual Actual
Método 1ZQ DER
Operaciones 0 2
Transportes 0 2
Esperas 2 0
Sostener 1 0
Inspecciones 1 1
Totales 4 5

Fuente: PROCODE S.A.C.
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Analisis del proceso de extrusién: Como hemos podido observar a través del analisis
del proceso de extrusion, la parte mas critica es la de los volantes, puestos que, cargan
grandes cantidades de peso (sacos de insumos, 0 sacos llenos de bobinas). Ademas el
volante 1 se expone a altas temperaturas como se menciona en el proceso al pasar la
pelicula recién salida de la extrusora por los tornillos para realizar el calandrado.

Mientras que los operarios tanto de extrusion como de la mezcladora tienen un
trabajo mas cercano a la supervision del proceso.

3.2.5.2. Proceso de las mangas:

A continuacion se detallara paso a paso el procedimiento con los tiempos de realizacion
para cada operacion, junto con algunos graficos que ayudaran a entendimiento de este
proceso. Cabe resaltar que para este proceso cada operario tiene a cargo minimo 2
telares.

Figura 91: Diagrama de operaciones de procesos de las mangas
Bobinas

Aceite

Tejido o
tramado

Corte da
bobina

[ } " Fasado

0zx7 E

Mangas
Fuente: PROCODE S.A.C.

Tabla 18: Resumen de actividades

ACTIVIDAD CANTIDAD | ! ('fn'\i"nF)’O DI (Sr:é?rNog) 1A
Inspeccion 144,54 -
Combinada 1 0 _
Total 144°54 -

Fuente: PROCODE S.A.C

Figura 92: Diagrama de andlisis de procesos de las mangas
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Fuente: PROCODE S.A.C.

Tabla 19: Resumen de actividades

proceso 2
Almacén
producto en
proceso 2

de
en

a

a

a

almacén de

cn

de

ACTIVIDAD CANTIDAD T'(i}'\i"nF)’O D'(SJQE,S'A
Inspeccion 0 0 _
Combinada 1 2 144,54 -
Traslado 3 5,76 55
Almacén 2 - _
Total 10 150,3 55

Fuente: PROCODE S.A.C.

e Traslado de almacén de producto en proceso 1 a tela

res

El operario volante de telar toma las bobinas requeridas para llenar un telar, colores y

pesos adecuados, Y las arrastra con una cubeta hasta la zona de

telares.
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e Cargar porta bobinas para urdimbre

El operario volante de telar se encarga de colocar las bobinas de cinta para la urdimbre
en las paredes del telar, también llamada portabobinas, de acuerdo a la cantidad que
tenga cada alimentador de telar. Cabe resaltar, que el proceso se repite una y otra vez
mientras dura el tramado, puesto que estas bobinas deben ser cambiadas cuando ya
estan a punto de terminar la cinta.

e Enhebrar cintas

Después de cargar las bobinas, el operario de telar toma cada cinta de urdimbre y pasa
una por una por las guias de la maquina tejedora hasta el cilindro. Esto significa que
estas cintas estaran ocupando el lugar del largo de cada envase de polipropileno.

e Pasar cintas

El operario de telar, una vez que tiene las cintas cerca al cilindro, pasa estas a través de
las agujas del cilindro.
e Colocar tubo

El telar cuenta con un dispositivo rotatorio que permite envolver alrededor de este la
manga. Esta se coloca al otro extremo del telar, y es colocado por el volante de
extrusion.

e Amarrar cintas

En esta parte del proceso el operario del telar se encarga de jalar todas las cintas que
salen del cilindro del telar para pasarlas a través de un rodillo superior y pasa a
enrollarlo al tubo que estaba siendo colocado por el volante de extrusion.

e Cargar telar
Asi como ya se habia mencionado con anterioridad, los telares no solo se llenan con
bobinas para la urdimbre, sino también para la trama, que es el ancho del envase de
polipropileno. Estas bobinas van dentro del cilindro del telar, en el que se ubican 6
bobinas (las cuales pueden variar, dependiendo del tipo de envase que se requiera). Por
lo que el operario toma una por una y la coloca en su lugar respectivo.

e Tramado o tejido

Una vez la maquina tiene el tubo y las cintas en su lugar el operario de telar procede a
poner en marcha la maquina. Una vez esta empieza a operar, el operario de telar debe
estar al pendiente del cilindro.

e Descargar rollo

El volante de telar se encarga de ir hasta la mesa del supervisor y solicitar una cuchilla
la cual utiliza para cortar el mango y cerrar el rollo, asi es mas facil trasladar la manga
desde el telar hasta su pesado y posteriormente a su almacenado.
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Tabla 20: Diagrama bimanual operario de telar

DIAGRAMA BIMANUAL ACTUAL

DIAGRAMA N°1

Dibujo y pieza

DISPOSICION DEL LUGAR DETRABAJO

=

Operacion: Tejido o tramado

Lugar: PROCODES.A.C.

Operario: Operario de telar

Compuesto por:
Maricarmen Sanchez

Descripcion Mano Izquierda

O/ DIV HIO® | » DP|lVIHE Descripcion Mano Derecha

Tomar cinta de urdimbre

Tomar cinta de urdimbre

Llevar cinta hasta el cilindro circular del telar

Llevar cinta hasta el cilindro circular del telar

Esperar a que la cinta pase las guias del cilindro

Pasar la cinta por las guias del cilindro

Jalar la cinta desde la guia hasta las agujas del telar

Esperar que sea jalada de las guias del cilindro

Esperar a que la cinta pase la aguja del telar

Pasar la cinta por las agujas del cilindro

Tomar cintas enganchadas en la aguja

Tomar cintas enganchadas en la aguja

Jalar cintas enganchadas

Jalar cintas enganchadas en agujas, hacia arriba

Recibir cintas que pasan por un tubo superior

Pasar las cintas por un tubo superior

Jalar cintas del tubo superior

Jalar cintas del tubo superior

Amarran cintas

Amarrar las cintas

Esperar a que pasen cintas alrededor del tubo final

Pasar las cintas amarradas alrededor del tubo

Ir hasta el panel del telar

Ir hasta el panel del telar

Esperar a que se encienda

Presionar puesta en marcha

Esta en constante inspeccion

Esta en constante inspeccion

Resumen
Actual Actual

Método 1ZQ DER
Operaciones 5 8
Transportes 2 2
Esperas 4 1
Sostener 2 2
Inspecciones 1 1
Totales 14 14

Fuente: PROCODE S.A.C.
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Tabla 21: Diagrama bimanual del traslado de almacén de producto en proceso 1 a telar

DIAGRAMA BIMANUAL ACTUAL

DIAGRAMA N°1

DISPOSICION DEL LUGAR DETRABAJO

Dibujo y pieza

Operacion:

Traslado de almacén de producto en proceso 1 a telares

Lugar:

PROCODES.A.C.

Operario:

Volante de telar

Compuesto por:
Maricarmen Sanchez

Descripcion Mano Izquierda

Descripcion Mano Derecha

Tomar saco con bobinas requeridas

Tomar saco con bobinas requeridas

Jalar saco con bobinas

Jalar saco con bobinas

Llevar el saco hacia una cubeta rectangular

Llevar el saco hacia una cubeta rectangular

Sostener el saco mientras es levantado

Levantar el saco

Ponerlo dentro de la cubeta rectangular

Ponerlo dentro de la cubeta rectangular

Tomar tira que sale de la cubeta rectangular

Esperar a tomar cubeta

Jalar de la cubeta hasta el telar

Esperar a jarlar cubeta

Soltar cubeta rectdngular

Resumen

Actual

Actual

Método

1ZQ

DER

Operaciones

Transportes

Esperas

Sostener

Inspecciones

Totales

O|Oo|IN|O|IN |~

N[O, NP W

Fuente: PROCODE S.A.C.

Esta operacion es corta y probablemente no la mas importante del proceso, pero esté dentro de las operaciones en las que el operario no realiza
sus funciones de la manera mas ergonémica posible. Por como se puede observar en la imagen del diagrama bimanual el operario hace un gran
esfuerzo trasladar las bobinas y méas aun haciéndolo con un solo brazo.
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Tabla 22: Diagrama bimanual para cargar porta bobina

DIAGRAMA BIMANUAL ACTUAL

DIAGRAMA N°1 DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO
Dibujoy pieza b= ;

Operacion: Cargar porta bobinas para urdimbre |

Lugar: PROCODE S.A.C.

Operario: Volante de telar

Compuesto por:

Maricarmen Sanchez

Descripcion Mano Izquierda

Descripcion Mano Derecha

Abrir saco

Tomar bohina de saco

Sostener bobina

Sostener bobina

Sostener bohina

Quitar un poco de cinta para dejarla limpia

Sostener bobina

Pre colocar en portabobina

Sostener bobina

Colocar en portabobina

Resumen

Actual

Actual

Método

1ZQ

DER

Operaciones

Transportes

Esperas

Sostener

Inspecciones

Totales

o~ |Oo|Oo|F

o |O|O|~

Fuente: PROCODE S.A.C.
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Tabla 23: Diagrama bimanual para colocar tubo de telar

DIAGRAMA BIMANUAL ACTUAL

DIAGRAMA N°1

Dibujoy pieza

Operacion: Colocar tubo de telar

Lugar: PROCODES.A.C.

Operario: Volante de telar

Compuesto por:
Maricarmen Sanchez

DISPOSICION DEL LUGAR DETRABAJO

Descripcion Mano lzquierda

Descripcion Mano Derecha

Tomar tubo de telar

Tomar tubo de telar

Levantar tubo de telar

Levantar tubo de telar

Llevarlo hasta su posicion dentro del telar

Llevarlo hasta su posicion dentro del telar

Pre colocar en posicion

Pre colocar en posicion

Colocar en posicion

Colocar en posicion

Soltar tubo Soltar tubo
Resumen
Actual Actual

Método 1ZQ DER

Operaciones 4 4

Transportes 1 1

Esperas 0 0

Sostener 1 1

Inspecciones 0 0

Totales 6 6

Fuente: PROCODE S.A.C.
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Tabla 24: Diagrama bimanual para decargar telar

DIAGRAMA BIMANUAL ACTUAL

DIAGRAMA N°1

DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Dibujo y pieza

Operacion: Descarga de manga

Lugar: PROCODES.A.C.

Operario: Volante de telar

Compuesto por:
Maricarmen Sanchez

Descripcion Mano Izquierda

Descripcion Mano Derecha

Tomar cullilla del escritorio del supervisor

Llevar cuchilla hasta la estacion de telar

Apoyar la mano en la manga enrrollada

Deslizar el cuchillo para cortar

Esperar a soltar el cuchillo

Soltar el cuchillo en cualguier lado

Tomar la manga con tubo

Tomar la manga con tubo

Levantar la manga con tubo

Levantar la manga con tubo

Llevar la manga con tubo alejada del telar

Llevar la manga con tubo alejada del telar

Empezar a rodar manga

Empezar a rodar manga

Llevar la manga hasta el area de pesado

Llevar la manga hasta el area de pesado

Pesar manga Pesar manga
Rodar manga Rodar manga
Llevar la manga hasta almacen de producto en proceso 2 Llevar la manga hasta almacen de producto en proceso 2
Resumen
Actual Actual
Método 1ZQ DER
Operaciones 5 6
Transportes 3 4
Esperas 0 0
Sostener 2 2
Inspecciones 0 0
Totales 10 12

Fuente: PROCODE S.A.C.
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Como se puede notar en el anterior diagrama, asi como en el traslado del almacén hasta el telar, el operario no realiza movimientos ergonémicos, y muchas de estos han
ocasionado dolencias en los operarios.
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Analisis del proceso de mangas: Como hemos podido observar a través del analisis
del proceso de tramado, la parte més critica los operarios no hacen uso de las posturas
correctas para realizar sus labores lo que incluso llega a ocasionar dolencias, como se
observard mas adelante en una tabla, donde indica que los factores de ausencia son
dolores lumbares, entre otros.

3.2.5.3. Proceso de envases de polipropileno:

Figura 93: Diagrama de operaciones de procesos de los envases de polipropileno

Mangas

. ) Impresion
2341 1
24 34" Laminado

31.26 Corte y cosido

\ Seleccion
)

« Prensado
12.63° e

Envases de polipropileno

Fuente: PROCODE S.A.C.

Tabla 25: Resumen de actividades

ACTIVIDAD CANTIDAD T'(i'\i"nF)’O DI(SrIQrIgSIA
Inspeccion 0 0 _
Combinada 1 5 129,08 i
Total 5 129,08 -

Fuente: PROCODE S.A.C.
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Figura 94: Diagrama de analisis de procesos de los envases de polipropileno

Mangas
Almacén de
producto en
proceso 2
18m 3.56" Tlaslaq? a
impresion
Tintes y aditivos *
' Impresion
23417 \_/
Traslado a
46m L84 2 laminado
Laminas
Laminado

-

2434 .j

133" Traslado a
11,56m corte y cosido
Hilo

3

31.26° Corte y cosido

9.23m 1.49° Traslado a
I_4> seleccion

4 Seleccion

15m 3744

Sacos defectuosos

13m 021° E> Trmslado s
Cintas y envolturas prensado

Prensado

5

12,63° - )
|

1000 Envases de polipropileno prensados

Fuente: PROCODE S.A.C.
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Figura 95: Diagrama de recorrido
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DIAGRAMA DE RECORRIDO DE PROCODE S.A.C.

Fuente: PROCODE S.A.C.

Elaborado por:
Maricarmen Sanchez
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Tabla 26: Resumen de actividades

ACTIVIDAD CANTIDAD | TIEMPO | DISTANCIA
(min) (metros)
Almacén 2 - -
Inspeccion 0 - -
Combinada 1 5 129,08 -
Transporte 5 8,43 112,79
Total 12 137,51 112,79

Fuente: PROCODE S.A.C.

e Cargar impresora:

Aqui, el operario se encarga de llevar la manga hasta la maquina impresora donde la
coloca en el porta rollo que contiene la impresora. Luego de esto el operario se dirige
hasta los sellos donde coloca los pigmentos que usara para imprimir la manga. Una vez
preparada la pintura, el operario toma el principio del rollo y lo pasa atreves de los
rodillos que impregnaran de pigmentos en el saco. Mientras el operario va regulando la
velocidad de los rodillos a través de un panel. Esta cuanta con un solo operario para
manejar la maquina.

e Llevar a laminado:
El operario de laminado toma la manga enrollada y la gira la gira hasta llegar al area de
laminado.

e Laminar manga:
Dentro de este proceso, el operario hace un proceso muy parecido al de la impresion,
solo que esta vez no utiliza pigmentos para colocarlos en el saco. Utiliza una lamina de
plastico que es colocada en la parte superior del saco para que sirva de proteccion para
este. Al igual que la impresion, la laminacion también cuenta con un operario para la
realizacion de esta operacion.

e Llevar a convertidora:
Cabe resaltar que todas las mangas pasan por este proceso, ya sean laminadas y/o
impresas. El operario lleva la manga haciéndola rodar sobre su didmetro hasta que se
encuentra en el area de la cortadora.

e Cargar cortadora:
En esta parte del proceso el operario lleva la manga hasta la porta rollo de la maquina
cortadora, donde este luego de colocar la manga, coloca unos seguros especiales de la
propia maquina.

e Cortar y bastillar manga:
El operario de conversion ubica la manga en posicion para que sea cortada
térmicamente, y luego pase de forma horizontal a la seccién donde estd le haga un
cosido en zigzag, esta parte del proceso es tediosa y requiere de un esfuerzo de
estiramiento por parte del operario, ya que por la forma de la convertidora es muy
dificultoso llegar y acomodar la manga sin estirarse.. Finalmente estas se van apilando
automaticamente, una encima de otra, haciendo que el operario pueda ser capaz de
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supervisarlas e inspeccionarlas sin tener que interrumpir el proceso. Esta operacion
cuenta con dos operarios, pero uno en cada turno.

e Descargar convertidora
Una vez que el operario de conversion observe que ya hay suficientes sacos cortados y
apilados, manualmente, toma el bloque de sacos y los lleva a una zona donde seran
posteriormente seleccionados.

e Cargar cortadora:
En esta parte del proceso el operario lleva la manga hasta la porta rollo de la maquina
cortadora, donde este luego de colocar la manga, coloca unos seguros especiales de la
propia maquina

e Llevar a seleccion:
Cada operario de seleccién, toma un fardo de sacos de ya costados y los lleva hasta su
mesa. Donde procedera a realizarse el proceso de seleccion.

e Seleccion de sacos:

El operario de seleccion una vez con los fardos en la mesa empieza a seleccionar los
sacos rigurosamente durante todo el turno, esperando separar la calidad de estos y
descartar aquellos que no cuenten con las especificaciones para ser vendidos. Durante
este proceso el operario trabaja de pie, y solo utiliza sus manos para realizar su labor. A
diferencia de las demés operaciones dentro de esta parte del proceso, la seleccion cuenta
con 3 operarios, siendo estds mujeres, las cuales solo trabajan durante el turno de la
mafiana. La razon por la que no se selecciona de noche es la baja cantidad de luz con la
que cuenta la empresa durante esas horas, puesto que tiene techos altos y es donde se
encuentran las luces artificiales. Los gerentes prefieren trabajar de un solo turno, puesto
que intentaron anteriormente pero la poca luz hizo que algunos fardos contengan
envases fallados.

e Llevar a prensado
Los operarios llevan los sacos ya seleccionados y listos para su empaque al area de
prensado.

e Prensado:

El operario de prensado toma los sacos ya seleccionados y contados para su respectivo
prensado, en donde el colaborador coloca los 1000 sacos en posicion dentro de la
prensadora, no sin antes colocar arriba y abajo plastico para cubrir el paquete. Mediante
esta maquina, que es semiautomatica, logra compactar los sacos. Posteriormente el
operario enrolla el producto compactado con lazos de plastico, una vez bien amarrado,
el operario sube la parte superior de la prensa y deja libre el paquete para que sea
llevado al almacén de producto en proceso. Esta operacion cuenta con dos operarios,
uno para cada prensa que existe dentro de la empresa, este proceso también se realiza
durante la mafiana, puesto que no se puede trabajar si no hay envases seleccionados y
clasificados.
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Tabla 27: Diagrama bimanual de impresion

DIAGRAMA BIMANUAL ACTUAL

DIAGRAMA N°1 DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO
Dibujo y pieza .

Operacion: Impresién

Lugar: PROCODES.A.C.

Operario: Operario de impresién

Compuesto por:

Maricarmen Sanchez

Descripcion Mano Izquierda

"ER AN | Descripcion Mano Derecha

Tomar manga enrollada

Tomar manga enrollada

Levantar manga enrollada

Levantar manga enrollada

Llevarlo hasta su posicion en la impresora

Llevarlo hasta su posicion en la impresora

Pre colocar en posicion

Pre colocar en posicion

Colocar en posicion

Colocar en posicion

Soltar manga Soltar manga
Resumen
Actual Actual

Método 1ZQ DER

Operaciones 4 4

Transportes 1 1

Esperas 0 0

Sostener 1 1

Inspecciones 0 0

Totales 6 6

Fuente: PROCODE S.A.C.
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Tabla 28: Diagrama bimanual de conversion

DIAGRAMA BIMANUAL ACTUAL

DIAGRAMA N°1

DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Dibujo y pieza

Operacion: Conversion

Lugar: PROCODES.A.C.

Operario: Operario de conversion

Compuesto por:
Maricarmen Sanchez

Descripcion Mano Izquierda

Descripcion Mano Derecha

Tomar manga enrollada

Tomar manga enrollada

Levantar manga enrollada

Levantar manga enrollada

Llevarlo hasta su posicion en la impresora

Llevarlo hasta su posicion en la impresora

Pre colocar en posicion

Pre colocar en posicion

Colocar en posicion

Colocar en posicion

Soltar manga

Soltar manga

Pasar manga por rodillos de maquina

Recibir manga por rodillos de maquina

Colocar en posicion para ser cortada

Sostener parte superior de la manga

Esperar puesta en marcha de la maquina

Presionar puesta en marcha

Inspeccionar gue el proceso sea correctamente realizado

Inspeccionar que el proceso sea correctamente realizado

Resumen
Actual Actual

Método 1ZQ DER
Operaciones 6 6
Transportes 1 1
Esperas 1 0
Sostener 1 2
Inspecciones 1 1
Totales 10 10

Fuente: PROCODE S.A.C.
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Tabla 29: Diagrama bimanual de seleccién

DIAGRAMA BIMANUAL ACTUAL

DIAGRAMA N°1

Dibujo y pieza

Operacion: Seleccién

Lugar: PROCODES.A.C.

Operario: Operario de seleccion

Compuesto por:
Maricarmen Sanchez

DISPOSICION DEL LUGAR DETRABAJO

o

l_,/—

Descripcion Mano Izquierda

Descripcion Mano Derecha

Tomar fardos de sacos listos para seleccion

Tomar fardos de sacos listos para seleccion

Llevar fardos a mesa de seleccion

Llevar fardos a mesa de seleccion

Soltar fardos en la mesa de seleccion

Soltar fardos en la mesa de seleccion

Sostener envases

Contary seleccionar envases

Contary seleccionar envases

Sostener envases

Tomar fardos seleccionados y contabilizados

Tomar fardos seleccionados y contabilizados

Llevar fardos a area de prensado

Llevar fardo a area de prensado

Resumen

Actual

Actual

Método 1ZQ

DER

Operaciones

Transportes

Esperas

Sostener

Inspecciones

~N|o|lw|k N

Totales

~N[Oo|wlo NN

Fuente: PROCODE S.A.C.
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Tabla 30: Diagrama bimanual de prensado

DIAGRAMA BIMANUAL ACTUAL

DIAGRAMA N°1

DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

Dibujo y pieza

Operacion: Prensado

Lugar: PROCODES.A.C.

Operario: Operario de prensa

Compuesto por:
Maricarmen Sanchez

Descripcion Mano Izquierda

Descripcion Mano Derecha

Tomar un plastico que proteja la parte de abajo del paguete

Tomar un plastico que proteja la parte de abajo del paguete

Estirar plastico por la base de la prensa

Colocar plastico en la base de la prensa

Tomar fardos seleccionados

Tomar fardos seleccionados

Colocar fardo sobre el plastico

Colocar fardo sobre el plastico

Tomar otro plastico para cubrir la parte superior

Tomar otro plastico para cubrir la parte superior

Esperar a que la prensa compacte el paquete

Colocar puesta en marcha de la prensa

Esperar a que la prensa eleve

Elevar prensa

Cubrir el paguete con cintas

Cubrir el paguete con cintas

Amarrar cintas para asegurar el paquete

Amarrar cintas para asegurar el paquete

Llevar el paquete al area de producto terminado

Llevar el paquete al area de producto terminado

Resumen
Actual Actual

Método 1ZQ DER
Operaciones 4 5
Transportes 1 1
Esperas 2 1
Sostener 3 3
Inspecciones 0 0
Totales 10 10

Fuente: PROCODE S.A.C.
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Analisis del proceso de envases de polipropileno: Esta parte del proceso se basa méas
en acabados del envase, cabe mencionar que las etapas de laminado e impresidén no son
muy utilizadas dentro de la empresa, es por ello que a estos operarios se les pagan por
destajo. Por otro lado se cdmo se puede apreciar en los diagramas bimanuales y en la
descripcion de cada operacion, el area de seleccion es la Unica que no cuenta con ningin
tipo de maquinaria, haciendo que la mejora de esta parte del proceso sea fundamental
para reducir el tiempos e incrementar la productividad. Ademas, se pudo apreciar que
las operaciones de seleccidn y prensado solo se realizaban durante el turno diurno.

Haciendo una recapitulacion general de todo el proceso dentro de la empresa, se puede
observar en los diagramas que el proceso ha sido dividido en 3 distintos, esto se debe a
que una vez se termina el proceso de elaboracion tanto de bobinas como de mangas,
ambos productos pasan a ser almacenados y en espera de pasar al siguiente proceso.

Dentro de todo el estudio del proceso se ha podido notar que el cuello de botella del
proceso productivo estd en el area de seleccion, se han encontrado que factores
potenciales para esto es el hecho de que el trabajo es netamente manual y las
condiciones ergonémicas de trabajo no son las mas optimas, y esto afecta mucho a la
productividad de la empresa, siendo una etapa vital para concluir el proceso y para
entregar productos de calidad. Ya que segin Laurin y Vedder [20] nos mencionan que
las ventajas mas resaltantes de un ambiente ergonémico pueden verse reflejadas en la
calidad y la productividad de una empresa. Ademas, debido a estos problemas
ergonoémicos los operarios de la empresa han pedido muchos permisos médicos, como
se pueden observar en la siguiente tabla, los cuales hacen una ausencia en un puesto de
trabajo, generando retrasos en la produccion.

Tabla 31: Registro de causas de la ausencia de los trabajadores en la empresa PROCODE S.A.C.
(Septiembre 2016 — Agosto 2017)

Mes Operacién | Razén Causas Cantidad | Total | Costo Total (S/.)
. Tramado Médica | Lesién en la mano 1
Septiembre - — - 3 72
Bastillado | Médica | Lumbalgia 2
Extrusion | Médica | Quemadura 1
Extrusién | Médica | Corte 2
Tramado Médica | Golpe 1
Octubre — — 11 264
Tramado Médica | Lesién en la mano 1
Seleccion | Médica | Infeccion de trato urinario 4
Seleccion | Médica | Lumbalgia 2
Seleccion | Médica | Infeccion de trato urinario 10
. Seleccién | Médica | Lumbalgia 2
Noviembre - — - 16 384
Bastillado | Médica | Lumbalgia 3
Prensado | Médica |Lumbalgia 1
Tramado Médica | Lesién en la mano 1
Seleccion | Médica | Infeccion de trato urinario 5
Diciembre Seleccién | Médica | Lumbalgia 10 99 528
Bastillado | Médica | Infeccidn de trato urinario 4
Bastillado | Médica | Lumbalgia
Prensado | Médica |Lumbalgia
Seleccion | Médica | Infeccion de trato urinario 10
Enero — — - 18 432
Seleccién | Médica | Lumbalgia 2
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Bastillado | Médica | Lumbalgia 3
Prensado | Médica |Lumbalgia 2
Tramado Médica | Lesién en la mano 1
Eebrero Extrusion | Médica | Quemadura 1 ) 48

Prensado | Médica |Lumbalgia 1
Seleccion | Médica | Infecci6n de trato urinario 5

Marzo Seleccion | Médica | Lumbalgia 5 11 264
Prensado | Médica |Lumbalgia 1
Seleccién | Médica | Infeccion de trato urinario 10
. Seleccion | Médica | Lumbalgia 2

Abril — - 15 360
Prensado | Médica |Lumbalgia 2
Tramado Médica | Lesion en la mano 1
Seleccién | Médica | Infeccion de trato urinario 5

Mayo Seleccion | Médica | Lumbalgia 2 8 192
Tramado Médica | Lesién en la mano 1
Seleccién | Médica | Infeccion de trato urinario 7
. Seleccién | Médica | Lumbalgia 2

Junio — - 12 288
Prensado Médica | Lumbalgia 2
Tramado Médica | Lesién en la mano 1
Seleccién | Médica | Infeccion de trato urinario 5

Julio Seleccién | Médica | Lumbalgia 5 11 264
Prensado | Médica |Lumbalgia 1
Seleccion | Médica | Lumbalgia 1

Agosto — - 2 48

Prensado Médica | Lumbalgia 1

Total 131 3144

Fuente: PROCODE S.A.C.

Este registro de causas que se encuentra en la presente tabla ha sido obtenido por el
departamento de recursos humanos de la empresa, que debe emitir una orden de salida,
para que el colaborador pueda salir de las instalaciones de la empresa. Ademas, esta
area realiza una planilla cada 15 dias en las cuales se evalian los permisos, ya sean por
motivos personales o por motivos de salud (a excepcion de los contadores y el chofer
que salen por ser parte de sus propias actividades), se puede obtener mas informacion en
los anexos 02 y 03. La hora de trabajo de la persona ausente por enfermedad es de 24
soles por turno, por lo que el costo total se hallaria multiplicando este Gltimo por el
numero de dias ausentes, que se ha hallado en la tabla anterior.
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3.2.6. Analisis del puesto de trabajo

Actualmente, la empresa cuenta con 7 puestos de trabajo en el cual se realiza el proceso
productivo de elaboracion de sacos de polipropileno.

Tabla 32: Analisis del puesto de trabajo

Area Personas Turno Herramientas Equipos o
maquinaria
Extrusion 4 A Soplete Extrusora
3 B
Tramado 15 A - Telar
14 B -
Conversion 1 A - Convertidora
1 B -
Impresion 1 B - Impresora
Laminado 1 A - Laminadora
Seleccién 3 A Mesa -
Prensado 2 A - Prensadora

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la anterior tabla podemos observar que la cantidad de operarios por turno que hay en
la empresa, las herramientas que les sirve de soporte en sus actividades y los equipos
que supervisan y ponen en marcha. Como ya se menciond anteriormente, pese a que el
area de bastillado o confeccion cuenta con maquinaria para trabajar, las personas que
hacen esta actividad solo llegan pocas veces a la empresa, ya que esta no tiene gran
demanda de este tipo de productos.

En las siguientes imagenes podemos observar a dos operarios en el area de tramado
donde se observa claramente como el ninguno de los dos utilizan EPPs ni usan
indumentaria adecuada, puesto que ninguno tiene proteccion para sus oidos, ambos no
cuentan con zapatos cerrados y el primero de estos estd usando pantalones cortos.
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Figura 96: Operario manipulando el telar

Fuente: PROCODE S.A.C.

Figura 97: Operario manipulando el telar

Fuente: PROCODE S.A.C.

3.2.6.1. Analisis del proceso de produccion mediante el método REBA

Dada la situacion en la que se vienen desarrollando las actividades de la produccién de
envases de polipropileno, se procedié a evaluar las imagenes capturadas generando un
analisis disergondmico para determinar los factores de las posturas de los operarios. Se
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utilizé el método REBA, el cual es el mas adecuado para el estudio de este tipo de
trabajo, para determinar la gravedad y riesgo de cada postura. Cabe recalcar que se pese
a que la etapa de seleccién es la unica etapa en la cual solo interviene la labor del
operario, se ha creido conveniente evaluar todas las etapas para una mejora general de la
empresa y asi evitar accidentes laborales.

o Etapa de extrusion

Si bien es cierto, en esta etapa la mayor parte del tiempo el operario tiene mas tareas de
supervisién como el de vigilar que la extrusora tenga materia suficiente para realizar la
fundicion, ademas de ello hacer el cambio de pelicula y de bobinas cuando sea el
momento requerido. Es por ello que se ha decidido hacer el diagndstico en la parte
donde el operario coloca las canillas para ser embobinadas.

Figura 98: Area de extrusion

Fuente: PROCODE S.A.C.

Figura 99: Operarios en la etapa de extrusion

Fuente: PROCODE S.A.C.

o GRUPO A

TRONCO: Inclinacion de tronco a mas de 20° al cambiar bobinas inferiores, al
cambiar pelicula de extrusion, a esto se le afiade que existe una torsién o inclinacién
lateral al momento de querer dar un alcance hacia los laterales de la pared de bobinas.
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Movimiento Puntuacion Correccion
Erguido 1

0°-20° flexién Afadir
0°-20° extension

30°-60° flexion S +1 si hay torsion o inclinacion lateral PUNTAJE:
> 20° extension 4
> 60° flexién 4

CUELLO: Para las mismas tareas existe una flexion solo que esta se encuentra entre
los 0°-20°, pero esta hace una inclinacion lateral al momento de realizar la actividad.

Movimiento Puntuaciéon Correccion
0°-20° flexion I
— , PUNTAJE:
20" flexion o extension 2 +1 si hay torsion o inclinacion lateral o

PIERNAS: Para la realizacion de estas actividades el operario se encuentra andando, de
pie o inclinado, observando sus posturas en la figura, se puede observar que ellos
tienden a posicionarse con soporte bilateral, es decir con las dos piernas. Cabe recalcar
que si existe una flexion de rodillas siendo mas de 60°

Posicion Puntuacion Correccion
Anadir

Soporte bilateral, andando o 1

sentado + 1 si hay flexion de rodilias entre 30 PUNTAJE:
y 60°

Soporte unilateral, soporte + 2 si las rodillas estan flexionadas 4

ligero o postura inestable mas de 60° (salvo postura sedente)

Figura 100: Andlisis extrusc')n grupo A

ol

— : 10°
\

21

Fuente: PROCODE S.A.C.
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o GRUPO B
BRAZOS: Cuando realiza el cambio de bobinas y pelicula, el operario coloca sus
brazos a 46° - 90° de flexion

Posicion Puntuacion Correccion
0°-20° flexion/extension 1 Afadir

> 20° extension

2 + 1 si hay abduccion o rotacion
21°-45° flexion

46°-90° flexion 3 + 1 elevacion del hombro

> 90° flexién 4 - 1 si hay apoyo o postura a favor de la PUNTAJE:
gravedad 2]

ANTEBRAZOS: Cuando el operario realiza sus actividades hace una flexién de entre
<60°

Movimiento Puntuacion

60°-100° flexion 1
< 60° flexion > PUNTAJE:
> 100° flexion 2

MUNECAS: Para la actividad del cambio de pelicula el operario realiza maniobras con
sus mufiecas, las cuales hacen una flexion hasta en méas de 15°, al igual que también
realiza torsién o desviacion lateral.

Movimiento Puntuacion Correccion
0°-15°- fiexion/ extension 1 AR
. . PUNTAJE:
> 15° flexion/ extension 2 +1 3 h_ay torsion o
desviacion lateral 2

Figura 101: Analisis extrusion grupo B

ot

Tabla A: Uniendo los puntajes del grupo A obtenidos, tenemos:
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Tronco

b WwN -

Tabla B:Uniendo los puntajes del grupo B obtenidos, tenemos:

BWNN -

DB WN -

D W NN

N s Www

N O B W - -

0 ~N OO BB
D bW ==

0O NOENNN -

Cuello

N ogesE NN

OO, WwN W

0O~NO;M Www

4
4
6
7

~N OO s W -

9

0O NOEN - -

Tabla C: Uniendo los puntajes de las tablas A y B obtenemos:

Puntuacion A

Actividad

WO~ ;b WN -

—
o

1
12

+1: Una o mas partes del cuerpo estaticas, por €j. aguantadas mas de 1 min.
+1: Movimientos repetitivos, por ej. repeticion superior a 4 veces/minuto.

S e WO ND s WN -, -

12

W NO &N AN

-
o

1
12

LD 0O NORRWN =W

12

SO0 NGO EWWN A

1
12

Puntuacion B

5 6 7 8
3 3 <4 5
4 4 5 6
- 5 6 7
5 6 7 A
6 7 8
8 8 9 o
9 9 9 10
10 10 10 10
10 10 1 1
1 11 11 12
12: | 12 12| 12
12 12 12 12

N wWwN

0o~ o o

9
10
10
10
1
12
12
12

12
12

0o N 0w

W ooo~NOsEWW

-
-

W o~~~

9

10
11
1
12
12
12
12

0w o~

+1: Cambios posturales importantes o posturas inestables. «—

W oo~

9

10
1
1
12
12
12
12

A esto se le suma +1 por cambios de posturas inestables cuando se inclina a hacer el
cambio de pelicula, el operario tiene una postura inestable en cuclillas. Por lo que el

puntaje total da como resultado 9.

Nivel de accion Puntuacion Nivel de riesgo Intervencion y posterior analisis

0 1 Inapreciable No necesario
1 2-3 Bajo Puede ser necesario
2 4.7 Medio Necesario
| 3 8-10 Alto Necesario pronto |
4 11-15 Muy aito Actuacion inmediata

Segun el nivel de riesgo y accion del método REBA, este puesto de trabajo se encuentra
en un nivel de riesgo alto y se debe intervenir necesariamente pronto.
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o Etapa de tramado

Este es otra etapa donde los operarios se dedican mas a la supervision de la maquinaria,
y tienen a cargo de entre 5 a 10 telares por cada operario. Las actividades més
resaltantes es cambiar de bobinas cuando estas ya estan por acabarse, ademas de unir los
hilos cuando estos se rompen, ya que el telar detecta eso y automéaticamente para su
funcién, por lo que el operario debe ir a solucionar este problema.

Figura 102: Operario 1 en la etapa de tramado

Fuente: PROCODE S.A.C.

Figura 103: Operario 2 en la etapa de tramado

Fuente: PROCODE S.A.C.
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o GRUPO A

TRONCO: Inclinacion de tronco entre 20°- 60° al cambiar bobinas tanto dentro del
telar circular como en la parte inferior del mural de bobinas, asi mismo, el operario
también debe inclinarse para arreglar los problemas de rupturas de hilos durante el
proceso de tramado.

Figura 104: Anélisis REBA - tronco en operarios de tramado

Fuente: PROCODE S.A.C.

Movimiento Puntuacion Correccion
Erguido 1
0°-20° ﬂexién_ 2 Afadir
0°-20" extension
20°-60° flexion +1 si hay torsién o inclinacion lateral
> 20° extension J PUNTAJE:
> 60° flexion 4 2

CUELLO: Para las mismas tareas existe una flexion solo que esta se encuentra entre
los 0°-20°, pero esta hace una inclinacion lateral al momento de realizar la actividad de
cambio de bobina en el telar o volver a activarlo .

Figura 105: Analisis REBA - cuello en operarios de tramado

Fuente: PROCODE S.A.C.

121



Movimiento Puntuacion Correccion

0°-20° flexion 1 Anadir
20° flexion o extension 2 +1 si hay torsion o inclinacion lateral
PUNTAJE:
PIERNAS: Para la realizacion de estas actividades el operario se 2 do, de

pie o inclinado, se puede observar que ellos también tienden a posicionarse con soporte
bilateral. Cabe recalcar que si existe una flexion de rodillas entre 30° y 60° para la
actividad de cambio de bobinas inferiores en la pared de bobinas.

Figura 106: Analisis REBA - piernas en operarios de tramado

Fuente: PROCODE S.A.C.

Posicion Puntuacion Correccion
Anadir
Soporte bilateral, andando o 1
| sentado + 1 si hay flexion de rodillas entre 30
y 60°
Soporte unilateral, soporte + 2 si las rodillas estan flexionadas PUNTAJE:

ligero o postura inestable mas de 60° (salvo postura sedente) )

o GRUPO B

BRAZOS: Cuando realiza el cambio de bobinas dentro del telar, el operario coloca sus
brazos a 21° - 45° de flexion.
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Figura 107: Analisis REBA - brazos en operarios de tramado

Fuente: PROCODE S.A.C.

Posicion Puntuacion Correccion
0°-20° flexion/extension 1 Anadir

> 20° extension
21°-45° flexion
46°-90° flexion 3 + 1 elevacion del hombro

> 90° flexion 4 - 1 si hay apoyo o postura a favor de la PUNTAJE:
gravedad 2

ANTEBRAZOS: EI operario hace una flexion mayor a los 100° cuando esta
manejando las bobinas.

2 + 1 si hay abduccion o rotacion

Figura 108: Analisis REBA — antebrazos en operarios de tramado

Fuente: PROCODE S.A.C.
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Movimiento Puntuacion
60°-100° flexion 1
< 60° flexion PUNTAJE:

> 100° flexion ; 2

MURNECAS: Cuando el telar detecta ruptura de hilo el operario hace flexiones entre 0°
- 15° para realizar esta actividad.

Figura 109: Anélisis REBA — mufiecas en operarios de tramado

Fuente: PROCODE S.A.C.

Movimiento Puntuacion Correccion
0°-15°- fiexion/ extension 1 Afiadic

e ) + 1 si hay torsion o PUNTAJE:
> 15° flexion/ extension 2 desviacion lateral

Tabla A: Uniendo los puntajes del grupo A obtenidos, tenemos:

Cuello
. 2 3
Pl 1 | 2 1 3 4 112314 17213 4
NN EEEE R G
2| 2131451314561 41518617
Tronco 3 2 4 5 6 4 (5) 6 7 5 6 7 8
A 3l516l7l6l8l7lel6l7 (819
5416171816171 8l01 71861979

Tabla B:Uniendo los puntajes del grupo B obtenidos, tenemos:
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Muiieca

Tabla C: Uniendo los puntajes de las tablas A y B obtenemos:

D AW N -

S5 ©® \aoa<:)» (-

11
12

N O B W -
0N OB NN N -

2 3 4
1 1 2
2 2 3
3 3 3
4 4 4
4 < 5
6 6 7
7 7 8
8 8 9
9 9 10
10 10 11
11 ] 11| 1
12 | 12 | 12

Puntuacion B
5 6 7
3 3 4
4 4 5
< 5 6
5 6 7
6 7 8
8 8 9
9 9 9
10 10 10
10 10 1
1 11 11
12 12 12
12 12 12

oo wN W

m\lmh@—l_&

12

W oo WwN NN

0~ oW

9
10
10
10
1
12
12
12

W oo~ ~

9
10
1"
1"
12
12
12
12

W oo ~N; s ww

-
-

W oo~~~

9

10
11
1
12
12
12
12

W oo o~

9

10
1
1
12
12
12
12

+1: Una o mas partes del cuerpo estaticas, por €j. aguantadas mas de 1 min. «——

1
2
3
4
5
Puntuacion A 6
7
8
9
10
11
12
Actividad

+1: Movimientos repetitivos, por ej. repeticion superior a 4 veces/minuto.
+1: Cambios posturales importantes o posturas inestables.

A esto se le suma +1 por qué el cuerpo de los operarios se encuentra de manera estatica
durante varios minutos, ya sea empinado o en cuclillas para poder realizar las
actividades de cambio de bobinas o solucionar problemas del telar. Por lo que el puntaje
total da como resultado 5.

Nivel de accion Puntuacion Nivel de riesgo Intervencion y posterior analisis

0 1 Inapreciable No necesario

1 2-3 Bajo Puede ser necesario
| 2 4-7 Medio Necesario

3 8-10 Alto Necesario pronto

- 11-15 Muy alto Actuacion inmediata

Segun el nivel de riesgo y accién del método REBA, este puesto de trabajo se encuentra
en un nivel de riesgo medio y se debe intervenir necesariamente.

o Etapa de conversion
Esta es otra de las etapas donde nuevamente el operario interviene mas que nada como
supervisor de que la maquina realice correctamente su trabajo, ademas de ello también
se encarga de colocar el rollo de forma adecuada para que sea cortado y cosido y sacar

los sacos cortados y cosidos de la faja transportadora.
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Figura 110: Puesto de trabajo de la etapa de conversion

Fuente: PROCODE S.A.C.
o GRUPO A

TRONCO: Inclinacién de tronco entre 20°- 60° al cambiar el rollo y pasarlo por los
rodillos. Incluye una torsion o inclinacion lateral del torso como parte de los
movimientos que realiza el operario para realizar su labor.

Figura 111: Analisis REBA — tronco en operarios de conversion

C . ..,.r -

Movimiento Puntuacion Correccion
Erguido 1
0°-20° flexion 2 Afadir

0°-20° extension

" +1 si hay torsion o inclinacion lateral

20°-60° flexion 3
> 20° extension PUNTAJE:
> 60° flexion 4 a4

CUELLO: Para las mismas tareas existe una flexion solo que esta se encuentra entre
los >20°.
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Figura 112: Andlisis REBA — cuello en operarios de conversion

Fuente: PROCODE S.A.C.

Movimiento Puntuacion Correccion
0°-20° flexion 1 Anadir T
20° flexion o extension 2 44 g hay torsion o inclinacion lateral >

PIERNAS: Para la realizacién de estas actividades el operario se encuentra andando, de
pie o inclinado, se puede observar que ellos también tienden a posicionarse con soporte
bilateral.

Figura 113: Analisis REBA — piernas en operarios de conversion

Fuente: PROCODE S.A.C.

127



Posicion Puntuacion Correccion

Anadir
‘Soporte bilateral, andando o 1
| sentado + 1 si hay flexion de rodillas entre 30
y 60°
Soporte unilateral, soporte 2 + 2 si las rodillas estan flexionadas

ligero o postura inestable

mas de 60° (salvo postura sedente)
PUNTAJE:
o GRUPO B 1

BRAZOS: Cuando realiza el cambio de rollo y pasarlo por los rodillos de la
convertidora realiza una flexion de entre 0° - 20°.

Posicion Puntuacién Correccién
0°-20° flexion/extension 1 Afadir
P.20" extension 2 + 1 si hay abduccion o rotacion
21°-45° flexion
46°-90° flexion 3 + 1 elevacion del hombro

> 90° flexién 4 - 1 si hay apoyo o postura a favor de la PUNTAJE:
gravedad 1

ANTEBRAZOS: El operario hace una flexion de entre 60° - 100° cuando esta
cambiando los rollos.

Movimiento Puntuacion
60°-100° flexion 1

< 60° flexion 5 PUNTAJE:
> 100° flexion 1

MUNECAS: El operario hace flexiones entre 0° - 15° para realizar el cambio de rollos

en la convertidora.

Movimiento Puntuacion Correccion
0°-15°- flexion/ extension 1 Afadic

e ) + 1 si hay torsion o PUNTAJE:
> 15° flexion/ extension 2 desviacion lateral

Tabla A: Uniendo los puntajes del grupo A obtenidos, tenemos:

Cuello
1 2 3
Bl " T 2134 1123412374
1111 2131417123413 35s 16
2 234|613 145616145617
I 3 [ 2 4161614l 6l 71861671
a (35617 @s 71816718109
51416718 7181901718919

Tabla B:Uniendo los puntajes del grupo B obtenidos, tenemos:
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Antebrazo

1 2
Mufeca 1 2 3 1 2 3
1 @ 2 2 1 2 3
2 2 3 2 3 4
3 3 4 5 4 5 5
Srexo 4 4 5 5 5 6 7
5 6 7 8 7 8 8
Tabla C: | - i - - - . 2
Puntuacién B
11 2131415161718 19T1T101111]12
T3l 1121313 l4als6l6el 71717
21 1 21213 alals5l6l61l717]8
31 2131313141561l 7 171818 s
4 é) alalaloslelzlielelolols
5 2l alslel7lelsl ol oo
S AR EAEEEEEREEEEEEED
ARARARAEIERERERE RE REINENELD
8 8 8 8 9 10 10 10 10 10 11 11 11
9 9 9 e 1010 1011 12 1212
10 1010 10 11 11 1111 1212 12 12 12
M 11 11 11112 1212 12 12 12 12 12

12|12 |12 |12 |12 |12 | 12 | 12 | 12 | 12 | 12 | 12 | 12

+1: Una o mas partes del cuerpo estaticas, por ej. aguantadas mas de 1 min.
Actividad +1: Movimientos repetitivos, por ej. repeticion superior a 4 veces/minuto.

+1: Cambios posturales importantes o posturas inestables.

De la tabla C se tiene un puntaje total de 2.

Nivel de acciéon Puntuacion Nivel de riesgo Intervencion y posterior analisis

0 1 Inapreciable No necesario
1 2-3 Bajo Puede ser necesario
| 2 4.7 Medio Necesario |
3 8-10 Alto Necesario pronto
4 11-15 Muy alto Actuacion inmediata

Segun el nivel de riesgo y accion del método REBA, este puesto de trabajo se encuentra
en un nivel de riesgo bajo y puede ser necesario una interversion.

o Etapa de impresion

Esta etapa junto no fue considera en el REBA, puesto que actualmente se cuenta con
trabajador para esta parte del proceso, no obstante, no se requiere de él continuamente,
se le llama esporadicamente (una vez al mes) para que realice el trabajo de impresion, el
cual lo realiza los domingos. Esto por el hecho de que la empresa ha tenido muchos
pedidos impresos en el Gltimo afio.

o Etapa de laminado

Esta etapa también fue omitida en el estudio, por la misma razon que en la etapa de
impresion, la diferencia es que esta etapa es mas esporadica que la etapa anteriormente
mencionada. La alta direccion de la empresa considera que mientras la empresa cuente
con pocos pedidos de este tipo, se seguira manejando de la misma manera.
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o Etapa de seleccion

Esta etapa es complemente diferente a las anteriores ya que interviene un trabajo
unicamente humano, donde los operarios se encuentran de pie seleccionando todos los
sacos producidos para que puedan pasar a la siguiente etapa, realizando movimientos
repetitivos.

Figura 114: Puesto de trabajo de la etapa de seleccion 1

Fuente: PROCODE S.A.C.
o GRUPO A
TRONCO: Inclinacion de tronco entre 20° y 60° de flexion.

Figura 115: Analisis REBA — tronco en operarios de seleccion

Fuente: PROCODE S.A.C.
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Movimiento Puntuacion Correccion

Erguido 1

0°-20° flexion ; PJT .
Anadi .

0°-20° extension 2 : PU AJ E

20°-60° flexion +1 si hay torsion o inclinacion lateral 3

> 20° extension

> 60° flexion 4

CUELLO: Un operario de seleccion tiene una flexion de entre 0°-20°.

Figura 116: Analisis REBA — cuello en operarios de seleccién

Fuente: PROCODE S.A.C.

Movimiento Puntuacion Correccion
0°-20° flexion 1 [Aedr
— : PUNTAJE:
20° flexion o extensién 2 +1 si hay torsion o inclinacion lateral 1

PIERNAS: Para la realizacion de estas actividades el operario se encuentra de pie, se
puede observar que ellos tienden a estar en una postura inestable, con una flexion mayor
a 60° por las posturas que han tomado en cuenta los mismos operarios al estar cansados
y colocar la pierna en la mesa en forma de soporte, como se observa en la siguiente
figura, sin saber que eso trae peores consecuencias.
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Figura 117: Anélisis REBA — piernas en operarios de seleccion

Fuente: PROCODE S.A.C.

Posicion Puntuacion Correccion
Anadir
Soporte bilateral, andando o 1
sentado + 1 si hay flexién de rodillas entre 30
y 60°
Soporte unilateral, soporte - + 2 si las rodillas estan flexionadas PUNTAJE:
ligero o postura inestable mas de 60° (salvo postura sedente) 4

o GRUPO B

BRAZOS: Debido a que la altura de la mesa no es la adecuada los operarios hacen
flexion del brazo entre 45° y 90°.

Figura 118: Analisis REBA — brazos en operarios de seleccion

Fuente: PROCODE S.A.C.
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Posicién Puntuacion Correccion

0°-20° flexion/extension 1 Afadir
> 20" extension 2 + 1 si hay abduccién o rotacion
21°-45° flexion
46°-90° flexion 3 + 1 elevacion del hombro PUNTAJE:
> 90° flexién 4 - 1 si hay apoyo o postura a favor de la 3

gravedad

ANTEBRAZOS: El operario hace una flexion de entre 60° - 100° cuando se encuentra

seleccionando los sacos.
Figura 119: Anélisis REBA — antebrazos en operarios de seleccion

Fuente: PROCODE S.A.C.

Movimiento Puntuacion
60°-100° flexion 1

< 60° flexion 5 PUNTAJE:
> 100° flexion 1

MURNECAS: El operario hace flexiones mayores a 15°, agregandole que hacen torsion
de la murfieca al seleccionar.
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Figura 120: Analisis REBA — mufiecas en operarios de seleccién

Fuente: PROCODE S.A.C.

Movimiento Puntuacion Correccion

0°-15°- flexion/ extension 1 AfaK

> 15° flexion/ extension 2

Tabla A: Uniendo los puntajes del grupo A obtenidos, tenemos:

Cuello
1 2 3

Piernas 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3

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

2 2 3 = 3 4 5 6 - 5 6

Tronco 3 2 4 5 é) 4 5 6 7 5 6 7
4 3 5 6 7 5 6 7 8 &6 7 8

5| 4 6 7 8 6 7 8 9 7 8 9

0 1 2 +1

inferior a 5 kg 5-10 kg 10 kg instauracion rapida o brusca

+ 1 si hay torsién o PUNTAJE:
desviacion lateral 2

0w oo~ s

Se obtiene 6 pero al ser de instauracion rapida se le agrega un punto mas quedando en 7.

Tabla B:Uniendo los puntajes del grupo B obtenidos, tenemos:

Antebrazo
1 2
Mufieca 1 2 3 1 2
1 1 2 2 1 2
2 1 2 @ 2 3
3 3 4 5 4 5
S 4 4 5 5 5 6
5 6 7 8 7 8
6 7 8 8 8 9

W e ~N; e Www
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0 - Bueno 1- Regular 2 - Malo 3 - Inaceptable
Incémodo, sin agarre manual.

Buen agarre y fuerza de agarre. Agarre aceptable. Agarre posible pero no aceptable Aceptable usando otras partes del cu ]

Se obtiene 5 pero al ser un agarre torpe e inseguro, al momento de movilizar los fardos,
no es posible este solo manual por lo que se utilizan otras partes del cuerpo, resultando
8.

Tabla C: Uniendo los puntajes de las tablas A y B obtenemos:

Puntuacion B

1121314151617 1819110111112
IENEEEE NI E D N
511|212 3lala|6]6le6l7z]7]8
31 2 31313 T a 1561717181 &8
41 3|4l a|als5l6|718l8l99]l39
51 4| 4l 4[5 617181831 o169
S o (6 (6 6718183 a0 %010
AR AEAEAEIENERE 10 11 11 11
8 8 /8 8 9 10 10|10 10 10 11 11| 11
g 9 9 @ 1010 1011 411 12 12 | 12
10 10 |10 10 11 11 11 11 12 12 12 12 | 12
1111 |11 11 11 12 12 12 12 12 12 12 | 12

124 12 | 12 | 12 | 12 | 120 ]| 12| 12| 12| 12:] 12. |12 | 12

+1: Una o mas partes del cuerpo estaticas, por ej. aguantadas mas de 1 min.
Actividad +1: Movimientos repetitivos, por ej. repeticion superior a 4 veces/minuto.

+1: Cambios posturales importantes o posturas inestables.

De la tabla C se tiene un puntaje total de 10 pero se le agrega

+1 por tener partes del cuerpo en posicion estatica por mas de 1 hora.
+1 por realizar movimientos repetitivos durante toda su jornada laboral
+1 por posturas inestables al no tener un soporte

Lo cual da un resultado final de 13 puntos

Nivel de accion Puntuacion Nivel de riesgo Intervencion y posterior analisis

0 1 Inapreciable No necesario
1 2-3 Bajo Puede ser necesario
2 4.7 Medio Necesario
3 8-10 Alto Necesario pronto
| < 11-15 Muy alto Actuacion inmediata |

Segun el nivel de riesgo y accion del método REBA, este puesto de trabajo se encuentra
en un nivel de riesgo muy alto y se debe hacer una intervension de acutacion inmediata.

o Etapa de prensado

Esta etapa es diferente a las anteriores ya que interviene un trabajo hombre-maquinaria,
la cual es una prensa. Lo esencial de este trabajo es prensar los sacos con la maquina.
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Figura 121: Puesto de trabajo de la etapa de prensado

- N

Fuente: PROCODE S.A.C.

o GRUPO A
TRONCO: Inclinacidon de tronco entre 20°- 60°. Obteniendo un puntaje de 3

Figura 122: Analisis REBA — tronco en operarios de prensa

Fuente: PROCODE S.A.C.

Movimiento Puntuacion Correccion
Erguido 1
0°-20° ﬂexién. 2 Adadir
0°-20° extension PUNTAJE:
20°-60° flexion s +1 si hay torsion o inclinacion lateral 2]
> 20° extension
> 60° flexion 4

CUELLO: Un operario de prensa tiene una flexion de mas de 20°. Los operarios, al no
saber cual es la manera correcta de realizar su trabajo tienden a hacer una torsion lateral
del cuello para realizar su trabajo.
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Figura 123: Analisis REBA — cuello en operarios de prensa

Fuente: PROCODE S.A.C.

Movimiento Puntuacion Correccion
0°-20° flexion 1 Anadir
20° flexion o extension 2

PUNTAJE:

+1 si hay torsion o inclinacion lateral 2

PIERNAS: Para la realizacion de estas actividades el operario se encuentra de pie.

Figura 124: Andlisis REBA — piernas en operarios de prensa

Fuente: PROCODE S.A.C.
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Posicion Puntuacion Correccion

Anadir

Soporte bilateral, andando o 1

sentado + 1 si hay flexién de rodillas entre 30
y 60°

Soporte unilateral, soporte - + 2 si las rodillas estan flexionadas

ligero o postura inestable mas de 60° (salvo postura sedente)
PUNTAJE:
o GRUPO B 2

BRAZOS: Cuando realiza la tarea de prensado, el operario, coloca sus brazos entre
unos angulos de 46°-90°.

Figura 125: Analisis REBA — brazos en operarios de prensa

Fuente: PROCODE S.A.C.

Posicion Puntuacion Correccion
0°-20° flexion/extension 1 Afadir

P 20" exiension 2 + 1 si hay abduccion o rotacion

21°-45° flexion
46°-90° flexion 3 + 1 elevacion del hombro
> 90° flexion 4 - 1 si hay apoyo o postura a favor de la

gravedad

ANTEBRAZOS: El operario hace una flexion de entre > 100° cuando se encuentra
prensando los sacos.
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Figura 126: Analisis REBA — antebrazos en operarios de prensa

Fuente: PROCODE S.A.C.

Movimiento Puntuacion
60°-100° flexion 1

< 60° flexion > PUNTAJE:
> 100° flexién 2

MUNECAS: El operario hace flexiones entre 0° - 15° para coser el paquete después de
ser prensado.
Figura 127: Anélisis REBA — mufieca en operarios de prensa

Fuente: PROCODE S.A.C.

Movimiento Puntuacion Correccion
0°-15°- flexion/ extension 1 AR

: : PUNTAJE:
> 15° flexion/ extension 2 * 1 sihay torsion 0
desviacion lateral 1

Tabla A: Uniendo los puntajes del grupo A obtenidos, tenemos:

Cuello
1 2 3

Tronco
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0 1 2 +1
inferior a 5 kg 5-10 kg 10 kg instauracion rapida o brusca

Se obtiene 6 pero al ser de instauracion rapida se le agrega un punto mas quedando en 7

Tabla B:Uniendo los puntajes del grupo B obtenidos, tenemos:

Antebrazo
1 2

Muiieca 1 2 3 1 2 3

1 1 2 2 1 2 3

2 1 2 3 2 3 4

3 3 4 5 ( : ) 5 5

SHERD 4 4 5 5 5 6 7
5 6 7 8 Y2 8 8

6 Y2 8 8 8 9 k]

0 -Bueno 1- Regular 2 - Malo 3 - Inaceptable

Buen agarre y fuerza de agarre. Agarre aceptable. Agarre posible pero no aceptable

Tabla C: Uniendo los puntajes de las tablas A y B obtenemos:

Puntuacion B
1 2 3 = 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12
1 1 1 1 2 3 3 4 5 6 7 7 7
2 1 2 2 3 < 4 5 6 6 7 7 8
d§ 2 3 3 3 - 5 6 7 7 8 8 8
4 3 4 - 4 5 6 7 8 8 9 9 9
5 4 4 = 6 7 8 8 9 9 9 9
EORacon A 6 6 6 6 é 8 8 9 9 i0 10 10 10
T ] iF 7 7 8 9 9 9 10 | 10| 11 | 11 | 11
8 8 8 8 9 10 | 10 | 10: | 10 | 10| 11 | 11 | 11
9|9 9 9 10:| 10| 18 | 11 | 11 | 11 | 12| 12 | 12
104 10 | 10| 10: | 11 | 11 | 11 11 ] 12| 12:] 12 ] 12 | 12
111 1% |11 | 12| 11| 12| 12:] 127] 12| 12:] 12|12 | ‘12
1241 12 |12 | 12 ]| 12| 12| 12| 12°] 12:] 12:] 12 | 12 | 12
+1: Una o mas partes del cuerpo estaticas, por €j. aguantadas mas de 1 min.
Actividad +1: Movimientos repetitivos, por ej. repeticion superior a 4 veces/minuto.

+1: Cambios posturales importantes o posturas inestables.

De la tabla C se tiene un puntaje total de 7 pero se le agrega

Nivel de accion Puntuacion Nivel de riesgo Intervencion y posterior analisis

0 1 Inapreciable No necesario
| 1 2-3 Bajo Puede ser necesario |
2 4.7 Medio Necesario
3 8-10 Alto Necesario pronto
- 1115 Muy alto Actuacion inmediata

Incémodo, sin agarre manual.
Aceptable usando otras partes del cuerpo.

Segun el nivel de riesgo y accién del método REBA, este puesto de trabajo se encuentra

en un nivel de riesgo medio y es necesario hacer una intervension.

3.2.7. Indicadores actuales de produccion y productividad

En la empresa, cuando se empezd a realizar el diagnostico, no existia indicadores de

produccion y productividad.
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Para medir estos indicadores primero se realizd una evaluacion del rendimiento de la
etapa de seleccion, la cantidad de veces de medicion fueron 4, aunque la muestra
obtenida por el método de Westinghouse fue de 3. A simple vista se nota que el
rendimiento va disminuyendo al paso de las horas. Como podemos observar en las
siguientes tablas.

Tabla 33: Rendimiento en el &rea de seleccion durante las 12 horas del turno A (2 de Febrero del

2017)

Horas de | Operario 1 Operario 2 Operario 3
trabajo Producciéon = Rendimiento | Produccion | Rendimiento | Produccién | Rendimiento

(Fardos/h) | del dia (Fardos/h) | del dia (Fardos/h) | del dia
lerah 15 100% 12 100% 18 100%
2dah 13 2% 13 2% 18 100%
3rah 12 67% 14 78% 17 94%
4ta h 10 56% 12 67% 15 83%
Stah 10 56% 10 56% 13 2%
6ta h 9 50% 8 44% 10 56%
8vah 16 100% 15 100% 18 100%
9nah 15 94% 12 80% 18 100%
10mah 12 5% 11 73% 17 94%
11mah 10 63% 10 67% 15 83%
12mah 9 56% 8 53% 14 78%
Fardos/turno | 131 125 173

Fuente: PROCODE S.A.C.

Tabla 34: Rendimiento en el area de seleccion durante las 12 horas del turno A (9 de Febrero del

2017)

Horas de | Operario 1 Operario 2 Operario 3
trabajo Produccion | Rendimiento | Produccién | Rendimiento | Produccién | Rendimiento

(Fardos/h) | del dia (Fardos/h) | del dia (Fardos/h) | del dia
lerah 18 100% 17 100% 18 100%
2dah 15 83% 15 83% 16 89%
3rah 15 83% 16 89% 15 83%
4tah 13 72% 13 2% 15 83%
Stah 13 72% 11 61% 11 61%
6ta h 10 56% 9 50% 11 61%
8vah 18 100% 18 100% 18 100%
9na h 18 100% 17 94% 16 89%
10ma h 18 100% 16 89% 15 83%
11mah 15 83% 15 83% 15 83%
12mah 11 61% 9 50% 7 39%
Fardos/turno | 164 156 157

Fuente: PROCODE S.A.C.
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Tabla 35: Rendimiento en el area de seleccion durante las 12 horas del turno A (23 de Febrero del

2017)

Horas de | Operario 1 Operario 2 Operario 3
trabajo Produccion | Rendimiento | Produccién | Rendimiento | Producciéon | Rendimiento

(Fardos/h) | del dia (Fardos/h) | del dia (Fardos/h) | del dia
lerah 18 100% 15 100% 18 100%
2dah 18 100% 15 83% 18 100%
3rah 15 83% 14 78% 18 100%
4tah 15 83% 14 78% 18 100%
Stah 15 83% 12 67% 17 94%
6ta h 12 67% 9 50% 14 78%
8vah 17 100% 18 100% 18 100%
9nah 16 94% 16 89% 18 100%
10mah 14 82% 15 83% 17 94%
11mah 13 76% 13 2% 17 94%
12mah 13 76% 12 67% 15 83%
Fardos/turno | 166 153

Fuente: PROCODE S.A.C.

Tabla 36: Rendimiento en el area de seleccion durante las 12 horas del turno A (16 de Abril del

2017)

Horas de | Operario 1l Operario 2 Operario 3
trabajo Produccion | Rendimiento | Produccion | Rendimiento | Produccion | Rendim

(Fardos/h) | del dia (Fardos/h) | del dia (Fardos/h) | iento

del dia

lerah 18 100% 18 100% 18 100%
2dah 18 100% 18 100% 18 100%
3rah 18 100% 16 89% 18 100%
4tah 16 89% 16 89% 15 83%
Stah 15 83% 14 78% 14 78%
6tah 10 56% 11 61% 13 2%
8vah 18 100% 18 100% 18 100%
9nah 17 94% 18 100% 18 100%
10ma h 16 89% 17 94% 15 83%
1Imah 14 78% 15 83% 15 83%
12ma h 13 2% 13 2% 14 78%
Fardos/turno | 173 174

Fuente: PROCODE S.A.C.

Como se puede observar en las tablas anteriores, no se toma en uenta la 7ma hora, que
en este caso es la hora del almuerzo. Para las tablas anteriores se encontro el
rendimiento en base a la primera hora de trabajo de cada jornada laboral. A
continuacion se mostraran unas figuras en donde se ve la evolucion de este rendimiento
en base a cada uno de los operarios.

Cabe resaltar que por el mismo hecho de los dolores musculares o trastornos musculo
esqueleticos, los operarios han tenido gran rotacion en la empresa PROCODE S.A.C.,
es por ello que el operario 1 y 2 tienen un rendimiento bajo al incio de la toma de datos,
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puesto que eran nuevos, mientras que el operario 3 es un operario que lleva tiempo
trabajando en la empresa.

Figura 128: Porcentaje de rendimiento del operario 1 del &rea de seleccion

Rendimiento del operario 1 de seleccién

100%
0%
80%
70%
60%
50% m 02 Febrero
40% W09 Febrero
0% m 23 Febrero
20%
10% W 16 Abril
0%

lera 2da 3ra 4ta Sta 6ta 8va 9na 10mallmal2ma
hora hora hora hora hora hora hora hora hora hora hora

Rednimiento

Horas de trabajo

Fuente: PROCODE S.A.C.

Figura 129: Porcentaje de rendimiento del operario 2 del &rea de seleccién

Rendimiento del operario 2 de seleccién

100%

0%

80%

70%

60%

50% m 02 Febrero

40% W09 Febrero

A0 m 23 Febrero

20%

10% W 16 Abril
0%

lera 2da 3Jra 4ta Sta 6ta 8va 9na 10mallmal2ma
hora hora hora hora hora hora hora hora hora hora hora

Rednimiento

Horas de trabajo

Fuente: PROCODE S.A.C.
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Figura 130: Porcentaje de rendimiento del operario 3 del &rea de seleccion

Rendimiento del operario 3 de seleccidn

100%
90%
80%
70%
60%
50% m 02 Febrero
40% H 09 Febrero
o m 23 Febrero
20%
10% 16 Abril
0%

lera 2da 3ra Ma Sta 6ta 8va 9na 10mallmal?ma
hora hora hora hora hora hora hora hora hora hora hora

Horas de trabajo

Rednimiento

Fuente: PROCODE S.A.C.

Otro punto a notar dentro de los graficos es que el rendimiento en la octava hora
incrementa, esto se hace presente debido a que durante la séptima hora, hora de
almuerzo, los operarios han descansado y vuelven con energias para empezar de nuevo
su trabajo, Por lo que se ha tomado esa octava hora como un 100% nuevo para las
siguientes horas.

¢ Indicadores de produccién

e Tiempo de ciclo
El tiempo de ciclo de una maquina o un area de trabajo es el tiempo que transcurre
mientras se completan una unidad, en este caso seria un fardo de 1000 envases de
polipropileno.
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Tabla 37: Tiempo de ciclo

ACTIVIDAD TIEMPO (MIN)
Primera Inspeccion 8,93
Traslado a extrusora 0,52
Extrusion, embobinado e inspeccion 31,36
Traslado a pesado 0,58
Primer pesado 0,13
Traslado a almacén de producto en proceso 1 2,68
Traslado a telares 0,73
Tejido 144,27
Traslado a pesado 1,17
Segundo pesado 0,27
Traslado a almacén de producto en proceso 2 3,86
Traslado a impresion 3,56
Impresién 23,41
Traslado a laminado 1,84
Laminado 24,34
Traslado a convertidora 1,33
Corte y cosido 31,26
Traslado a seleccion 1,49
Seleccion 37,43
Traslado a enfardelado 0,21
Enfardelado 12,63
Total 332,00

Se tiene un total de 332 min para la produccion, equivalente a 1 000 sacos equivalente a
un fardo listo para venderse.

e Cuello de botella

Es aquella operacion en la cual el tiempo de ciclo es el mas largo de toda la instalacion,
y que, ademas, es la encargada de limitar la salida del producto del sistema.

En este caso de 37,43 minutos por 1000 sacos, donde se obtiene un tiempo de 0.03743
min/ saco, que corresponde a la etapa de seleccion. Cabe recalcar que se considera esta
etapa como el cuello de botella, puesto que es la parte del proceso donde no depende
netamente de la maquinaria y es parte fundamental para que el producto salga del
proceso.

e Produccién Teoérica
Determinada por el tiempo base, considerandose un periodo de trabajo de un mes

(equivalente a 26 dias al mes ya que trabajan 6 dias por semana) y por consiguiente,
siendo equivalente a 37 440 min
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P= (37 440 min/mes) / (0.03743 min/saco) = 1 000 267, 165 sacos/ mes

e Capacidad proyectada o de disefio

Para el siguiente célculo, se seguird utilizando el proceso de seleccion, pero en
condiciones ideales de trabajo de los 7 dias a la semana, es decir de 30 dias al mes, por
lo que se seguird tomando un tiempo de 0.03743 minutos por saco.

min horas dias
® 24— = 30
hora dia mMes

0.03743 min/saco

60

Capacidad provectada =

Capacidad proyectada = 1 154 154,422sacos/ mes

e Capacidad Efectiva o Real

Para el siguiente calculo, se utilizara el proceso que tenga mayores interrupciones; en
este caso es el proceso de seleccidn, por lo que se tomara un tiempo de 0.06151 minutos
por saco.
ﬁﬂ;ﬁ’ia 241195"&5?_ 26 dias
1ara dia mes
0.03743 min/saco

Capacidad provectada =

Capacidad proyvectada = 1 000 267,17sacos/ mes

e Capacidad ociosa
Se entiende por capacidad ociosa, aquella capacidad instalada de produccion de una
empresa que no se utiliza y se halla mediante la diferencia entre la capacidad disefiada y
la capacidad real.

Capacidad ociesa = Capacidad proyvectada — Capacidad efectiva

SACOS 5QC0S
Capacidad ociosa =1 154 154,42 — 100026717
mes mes
SQCOS
= 153 887,25
mes

Tabla 38: Capacidades de la planta con respecto al cuello de botella

Capacidad Valor (sacos/mes)

Proyectada 1154 154,42
Efectiva 1000 267,17
Ociosa 153 887,25

Fuente: PROCODE S.A.C.
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Analizando los datos, se incurre en una pérdida de dinero por no mantener estable y
constante la seleccion de sacos durante las 12 horas laborales, las que se detallan en la
tabla de continuacion:

Tabla 39: Producciéon mensual en la empresa PROCODE S.A.C. de Septiembre 2017 — Agosto 2018

Mes SEP OCT NOV DIC ENE FEB
Unidades Unidades Unidades Unidades Unidades Unidades | Unidades
Demanda 1250000 1200 000 1100 000 1 000 500 1000000 & 1023100

Produccion 1200 055 1095 146 1005 130 991 419 943 347 1018 679

Real
Faltantes 49 945 104 854 94 870 9081 56 653 4421

Mes MAR ABR MAY JUN JUL AGO
Unidades Unidades Unidades Unidades Unidades Unidades | Unidades
Demanda 1080 000 989 200 986 300 939 300 939 900 989 100

Produccion 1070100 850 909 973 097 875 413 925 484 977 489

Real

Faltantes 9900 138 291 13 203 63 887 14 416 11611

Fuente: PROCODE S.A.C.

En la anterior tabla se ha obtenido las unidades faltantes, cabe recalcar que se ha tenido
en cuenta los meses de Septiembre 2017 — Agosto 2018 por que la fecha de
presentacion del siguiente informe no nos dan la disponibilidad de datos de Septiembre
2018 a Diciembre 2018, ya que son datos aun no ocurridos. Es por ello, que se
considera estos datos como evidencia para tener un menor riesgo para la simulacion de
la mejora.

Tabla 40: Monto no percibido mensualmente en la empresa PROCODE S.A.C. de Septiembre 2017
— Agosto 2018

Monto no percibido (Soles)

SETIEMBRE S/. 42 453,25
OCTUBRE S/. 89 125,90
NOVIEMBRE S/. 80 639,50
DICIEMBRE S/. 7718,85
ENERO S/. 48 154,63
FEBRERO S/. 3 757,85
MARZO S/. 8 415,00
ABRIL S/. 117 547,35
MAYO S/. 11 222,55
JUNIO S/. 54 303,95
JULIO S/. 12 253,60
AGOSTO S/. 9 869,35
TOTAL S/.  485461,78

Fuente: PROCODE S.A.C.

Como podemos observar, se refleja una gran cantidad de dinero no percibido al no
lograr producir lo que se ha proyectado ni entregar el producto terminado a tiempo.
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Se puede apreciar que las horas de referencia (las dos primeras horas) con las demas par
de horas laborales es la de mejor rendimiento, teniendo en cuenta que la Gltimas dos
horas las cuales se ha ido perdiendo hasta casi la mitad del rendimiento lo que en dinero
seria la mitad de la produccién en ese dia, debido a la variabilidad de sacos
seleccionados, puesto que si se lograra estandarizar esta etapa del proceso a las de las
dos primeras horas, reduciendo el cansando, fatiga y molestias musculo esqueléticas, no
se perderia la mitad de lo que debe haberse producido, esto se sustenta mediante las
tablas de rendimiento, puesto que, como se puede observar en ellas, los operarios llegan
a realizar hasta un 50% de produccién menos en comparacion a como empezaron.
Asimismo esta pérdida de dinero a incurrido en pérdida de clientes debido al nivel de
servicio deficiente con el que cuenta le empresa por el retraso en la entrega, logrando asi
que la demanda actual se haya reducido con lo cual también la cantidad de clientes
existentes, repercutiendo en una produccion decreciente debido al incumplimiento del
servicio brindado como se puede observar , la produccion proyectada es en base a lo que
la demanda le exige a la empresa, y como podemos observar esta va bajando.

¢ Indicadores de productividad

e Productividad del recurso humano

Referido a aquella productividad que evalta la produccion respecto a los colaboradores
que laboran en la empresa en cuestion. Datos considerados: Produccién real mensual y
un total de 45 colaboradores entre operarios y volantes solo enfocados en el proceso
productivo.

Produccion

Puancdeobra = ron0 de Obra empleada

Tabla 41: Datos para el calculo de productividad septiembre 2016- agosto 2017

PERIODOS
SEP OCT NOV DIC ENE FEB
Volumen de ventas al 1200 1095 146 1 005 991 419 1018 943 347
mes 055 130 679
N° de Horas 28080 | 28080 28 080 28 080 28 080 28 080
empleadas (horas/mes)
PERIODOS
MAR ABR MAY JUN JUL AGO
Volumen de ventas al 1070 850 909 973 097 875413 925 484 977 489
mes 100
N° de Horas 28 080 28 080 28 080 28 080 28 080 28 080

empleadas (horas/mes)
Elaboracién propia
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Tabla 42: Productividad de mano de obra mensual

MESES MANO DE OBRA % DE VARIACION DE LA
PRODUCTIVIDAD
RESPECTO AL PERIODO

ANTERIOR
SEPTIEMBRE 42.7370
OCTUBRE 39.0009 -8.74%
NOVIEMBRE 35.7952 -8.22%
DICIEMBRE 35.3069 -1.36%
ENERO 33.5949 -4.85%
FEBRERO 36.2777 7.99%
MARZO 38.1089 5.05%
ABRIL 30.3030 -20.48%
MAYO 34.6544 14.36%
JUNIO 31.1756 -10.04%
JULIO 32.9588 5.72%
AGOSTO 34.8108 5.62%

Elaboracion propia

La baja productividad se nota claramente al observar el % de variacién de un mes con
otro, puesto que, esto provocado, en gran parte, por los problemas ergonémicos que la
empresa tiene, como se puede observar durante la descripcion del proceso. Ademas,
esto trae como consecuencias un rendimiento poco estable, el cual va decreciendo a
medida que pasan las horas, evidenciandose en las tablas de rendimiento en el anélisis
de produccion. Otro factor importante que se hace notar dentro de la empresa es el
ausentismo por problemas médicos de los operarios. Generando que la falta de personal
o el bajo rendimiento de estos realicen un trabajo poco favorable para el crecimiento de
la empresa.

Luego de realizar los célculos se puede determinar que el indice de productividad total
ha ido descendiendo y sobretodo variando teniendo que cada operario realiza como
maximo 26 667,889 y como minimo 18 909,089 al mes.

Figura 131: Productividad de mano de obra mensual
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Fuente: PROCODE S.A.C.
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Segln los célculos realizados se puede observar que la tendencia del indice de
productividad total tiene una trayectoria descendente y sobretodo muy variable, con lo
cual se demuestra que la empresa viene presentando problemas generando pérdidas en
la misma, esto afecta significativamente a la utilidad de la empresa.

Si contamos la productividad de mano de obra anual tendriamos 11 926 269 de sacos
producidos en un afio divididos entre 336 960 horas invertidas en la produccion de esos
sacos durante ese afo.

Producciom anual

Productividad de mano de obra anual =
Tiempo de mano de obra empleado

11926 269
336 960

Productividad de mano de obra anual =

Productividad de mano de obra anual = 35, 3937 Sacos/horas-hombre empleadas

e Indice de productividad total

Para la productividad total se ha tomado en cuenta el volumen actual de ventas y los
datos de egresos mensuales otorgados por la empresa. Utilizados en la siguiente
formula:

INDICE DE PRODUCTIVIDAD TOTAL (IPT)
(Precio De Venta Unitario*Nivel De Produccién)/ (Costo Hora De Mo +Costo
Total Mp + Gastos)
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Tabla 43: Datos para el calculo de productividad total septiembre 2016- agosto 2017

PERIODOS
SEP OCT NOV DIC ENE FEB
1200 1095 1005 1018 943
Volumen de ventas actual 055 146 130 991 419 679 3475

1250 1200 1100 1000 1000 1023

Volumen de ventas mejorado 000 000 000 500 000 100

Precio de venta unitario (S/.) 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85

Costo de mano de obra x hora (S/./mes) | 2,72 2,72 2,72 2,72 2,88 2,88

N° de Horas empleadas (horas/mes) 28080 | 28080 | 28080 | 28080 | 28080 | 28 080

Costo de materia prima unitario 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60

(S/./und)
Otros gastos (S/.) 200 000 | 200 000 | 200 000 | 205 000 | 200 000 | 200 000
PERIODOS
MAR | ABR | MAY | JUN | JUL | AGO
Volumen de ventas actual 11%20 850909 | 973 097 | 875413 | 925 484 | 977 489
Volumen de ventas mejorado 10%%0 989 200 | 986 300 | 939 300 | 939 900 | 989 100
Precio de venta unitario (S/.) 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85

Costo de mano de obra x hora (S/./mes) | 2,88 2,88 2,88 2,88 2,88 2,88

N° de Horas empleadas (horas/mes) 28080 | 28080 | 28080 | 28080 | 28080 | 28 080

Costo de materia prima unitario 0,60 0,60 0,60 0,60 0.60 0.60
(S/.lund)

Otros gastos (S/.) 200 000 | 200 000 | 200 000 | 200 000 | 200 000 | 200 000

Elaboracidn propia

Tabla 44: Indice total de la productividad mensual

MESES MANO DE OBRA
SEPTIEMBRE 1,0236
OCTUBRE 0,9971
NOVIEMBRE 0,9713
DICIEMBRE 0,9616
ENERO 0,9705
FEBRERO 0,9467
MARZO 0,9854
ABRIL 0,9137
MAYO 0,9564
JUNIO 0,9229
JULIO 0,9407
AGOSTO 0,9578

Elaboracién propia

Para hallar el indice de productividad total actual en un afio se suman los datos que
tenemos del afio y se obtiene la siguiente tabla:
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Tabla 45: Datos para el calculo de productividad total en un afio

ANUAL
Volumen de ventas actual 11926268.5
Volumen de ventas mejorado 12497400
Precio de venta unitario (S/.) 0.85
Costo de mano de obra x hora 288
(S/./mes) '
N° de Horas empleadas 336960
(horas/mes)
Costo de materia prima unitario 06
(S/.lund) '
Otros gastos (S/.) 2405000

Elaboracién propia

Utilizando la misma formula con los datos anuales se obtiene:

indice de productividad total anual =
(Precio De Venta Unitario*Nivel De Produccion)/ (Costo Hora De Mo +Costo Total

Mp + Gastos)

indice de productividad total anual = 0,9626

33

IDENTIFICACION DE PROBLEMAS

3.3.1. Problemas, causas y propuestas de solucion en el sistema de produccion

Actualmente la empresa PROCODE S.A.C. se ha visto afectada en el rendimiento
obtenido a lo largo de los ultimos meses, especialmente durante la etapa de seleccion de
los sacos de polipropileno, puesto que esta parte del proceso es netamente realizada por
los operarios.

Por inspeccion visual del trabajo que realizan las personas de la empresa PROCODE

S.A.C. se observaron los problemas.

Tabla 46: Problemas, causas y propuestas de solucidn en el sistema de produccién

Problemas Causas Propuesta
-Rendimiento Personal no capacitado, acerca del uso correcto de | Se realiza un analisis de
cambiante y EPPs, de la vestimenta adecuada, de las | los riesgos ergonémicos a
decreciente de los posiciones adecuadas para desarrollar | los que estan expuestos los

operarios al trabajar
tantas horas, de pie y
realizando malas
posturas, durante la
jornada laboral, lo cual
genera baja
productividad en la
empresa.

correctamente sus funciones en sus puestos de
trabajo, como se observan en las figuras a lo largo
del estudio. Lo cual es afirmado por los mismos
operarios y el empleador, cuando se realizd el
cuestionario nérdico. Demostrando una actitud
confiada por parte del trabajador, por desconocer
las consecuencias y poca concientizacion, lo cual
fue corroborada al hablar con cada uno, después
de realizar el cuestionario nérdico.

operarios por cada puesto
de trabajo para determinar
el grado de riesgo al que
este esta expuesto, y asf,
establecer cudles son las
medidas correctivas para
desarrollar cada actividad
de la manera mas
eficiente, permitiendo
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-Ausentismo de los
operarios por
trastornos musculo
esqueléticos, los
cuales afectan
directamente a la
productividad de la
empresa

Elaboracion propia

Problemas ergondmicos al realizar el proceso
productivo, demostrado en andlisis realizado por
el método REBA, el cual indico que la mayor
afectacion se encuentra en el &rea de seleccion,
donde los operarios trabajan netamente con el
producto, sin apoyo de ninguna maquinaria.

Falta de supervision, como se puede observar en
la tabla 08 de colaboradores, la empresa no cuenta
con un supervisor de seguridad y salud en el
trabajo, esta solo tiene supervisores de
produccion, el cual solo se encarga de ver que la
produccion de marche bien.

Trabajos repetitivos, como se demuestra en el
andlisis REBA.

Posiciones y posturas de trabajo inadecuadas e
incomodas durante muchas horas de trabajo,
puesto que el analisis REBA arrojo que se debe
hacer una intervencion, asi sea minima, en cada
puesto de trabajo.

Mantener posturas durante largas horas, al ser
turnos de 12 horas, como es el caso del area de
seleccion.

Actos y condiciones inseguros para el puesto de
trabajo, al no saber como realizar correctamente
sus operaciones.

No se tiene un manejo adecuado de las
herramientas u equipos y no se adecuan para que
el operario pueda desarrollar correctamente su
tarea. Esto se puede observar en las figuras a lo
largo de la investigacion, siendo un claro ejemplo,
el transporte que se les da a las bobinas, mediante
una cubeta.

desarrollar las actividades
de cada proceso de la
mejor manera, y sobre
todo optimizando el
trabajo de cada operario.

Basandose en los
resultados del estudio
REBA realizado, en
algunas normas como la
ley peruana de seguridad y
salud en el trabajo, y
puesto que esta ley nos
dice que su aplicacion es
lo minimo que debe
realizarse en cualquier
empresa, pero esta tiene la
libertad de regirse a
cualquier norma
internacional es que
también la propuesta de
solucidn se baja en lo que
dice el Instituto Nacional
de Seguridad e Higiene en
el Trabajo (INSHT)

Como una mejora para el
proceso, se ha considerado
conveniente encontrar el
tiempo estandar del
proceso.

3.4. DESARROLLO DE LA PROPUESTA DE MEJORA EN EL SISTEMA DE
PRODUCCION

3.4.1. Desarrollo de la mejoras

Después de analizar los resultados evaluados podemos determinar las actividades y los
puestos de trabajo en los cuales se deben realizar las mejoras respectivas de acuerdo al
nivel de riesgo y de accion que se deba de tomar ergonémicamente.
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Tabla 47: Tabla resumen de puestos y su riesgo sacado por REBA

PUESTO | RIESGO | NIVEL DE ACCION
Extrusion Alto Necesariamente pronto
Tramado Medio Necesaria
Conversién Bajo Puede ser necesaria
Seleccion | Muy Alto | Actuacién inmediata
Prensado Medio Necesaria

¢ POR PUESTO DE TRABAJO:
o Extrusion:

En el proceso de extrusion se obtuvo que se tiene un riesgo alto y se necesita una accion
pronta, por ello es que se plantearon las siguientes implementaciones:

-Como se pudo observar en el analisis del proceso, los operarios volantes de extrusion 1
y 2, estan expuestos a sufrir dolores musculo esqueléticos por cargar de bobinas o por
cargas de materia prima se ha considerado adecuado implementar a la estacion un
carrito de carga donde el operario pueda trasladar con facilidad el material. Esta
plataforma plegable para carga tiene un soporte maximo de carga de 150 kg. Entre las
especificaciones mas resaltantes de esta plataforma, estan las medidas que son 74 cm X
48 cm x 14.7 cm, para mas de estas especificaciones observar la ficha técnica en el
anexo 08.

Figura 132: Operario de extrusion con carrito transportador

Elaboracion propia

-Para la siguiente implementacion, el volante de extrusion deberdn usar guantes
térmicos (para proteger del calor) en el momento de realizar el calandrado, puesto que
como se observd en el analisis para el proceso de produccion, el operario esta en
contacto directo con el plastico recién fundido. Esto para evitar quemaduras graves,
puesto el plastico fundido sale a altas temperaturas. Los guantes seran resistentes a
fuertes abrasiones, compuestos de KEVLAR. Para mas especificaciones del producto
revisar anexo 009.
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Figura 133: Operario de extrusion con guantes térmicos

Elaboracidn propia
o Tramado

-Las posturas y movimientos no deben mantener durante un largo periodo de tiempo, es
por ello que se recomienda hacer la tarea con los menores movimientos posibles. Es por
ello que se ha decidido implementar para cada operario un modulo anexo al telar, el cual
consta de una estructura metalica que se anexa a la superficie del telar y cuenta con
espacios adecuados para colocar los EPP y herramientas de trabajo. Sus dimensiones
son de 120 cm de alto, el modulo busca reducir movimientos al ir hasta la mesa del
supervisor para tomar una cuchilla, ademas evitara que estas se pierdan o se dejen en
cualquier lado pudiendo causar algun dafio, es decir, facilitard la ubicacion de
herramientas, manteniendo un orden y evitando accidentes. EI modulo como tal
contiene un espacio para colocar los guantes y un gancho de punta redondeada para
colgar la cuchilla por el asa. Teniendo una respaldar de 20 cm x 20cm y una base de 10
cm x 10 cm, con puntas redondeadas para evitar accidentes. Para ver acotacion del
maodulo, ir a anexos 12

Figura 134: Modulo anexo al telar

Elaboracién propia
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Figura 135: Operario de telar junto a médulo anexo al telar
i g ras

Elaboracion propia

-Del telar salen las mangas o rollos grandes los cuales deben ser llevador a la fase de
conversion, pero estos al ser pesados lo que se recomienda es que se transporten con
carritos transportadores y asi evitar problemas de espalda por agacharse a rodar los
rollos, como se describe en el diagrama de movimientos del traslado del rollo.

Figura 136: Operario de tramado con carrito transportador

&

Elaboracion propia

o Conversion

Para los operarios del area de conversion segun el método REBA se ha obtenido que la
accion puede ser necesario puesto que el riesgo es bajo.

Es por ello que para esta area se ha disefiado un taburete antideslizante con apoyo el
cual consta de una estructura metalica vertical conformado por un taburete de 20 cm de
alto, altura considera ideal para observar o intervenir en la maquinaria y un apoyo de 1
m, el cual consta de dos barras de metal en paralelo, unidas por un barra un forma
horizontal, parecido a una baranda, el cual permitira apoyarse de manera adecuada sin
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empujar todo su peso contra la maquinaria evitando accidentes, caidas o atrapamientos .
A su vez tendrd un gancho y una caja en los laterales para almacenar el EPP y la
herramienta de trabajo del operario, es decir guantes y navaja con mango. Se puede
observar las especificaciones del disefio en el anexo 10.

Para ello de acuerdo a la universidad de valencia [24], se ha considerado que tenga una
altura de 1 m. debido a que le permite al operario encontrar y dejar sus herramientas con
mayor facilidad, evitando accidentes y pérdidas.

Figura 137: Taburete con apoyo

Elaboracion propia
Figura 138: Operario de conversion con taburete con apoyo

Elaboracion propia

o Seleccién

Esta es la etapa mas critica de todas, ya que es el punto por el cual hay retrasos ya que la
produccion se queda en almacén y no es seleccionada. Ademas el analisis REBA arrojo
que se deben tomar acciones inmediatas, es por ello que se piensa implementar de la
siguiente manera:

-Modificar la altura de la mesa de trabajo segun lo requerido por la norma, la cual nos

indica que esta debe estar ubicada a 10 cm del nivel del codo para el trabajo ligero, a
continuacion se muestra una tabla donde se dan las alturas recomendadas
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Tabla 48: Altura de mesa de trabajo

Alturas de trabajo

Hombres Mujeres
Trabajo de precision 100 -110 cm 95 —105 cm
Trabajo ligero 90-95cm 85-90cm
Trabajo de fuerza 75-90cm 70-85cm

Fuente: INSHT, 1996

-En el proceso de Seleccion, se ha considerado disefiar un Modulo anexo a la mesa
trabajo, el cual consta de una estructura metalica que se anexa a la mesa de trabajo y
cuenta con espacios adecuados para colocar los EPP y herramientas de trabajo. El
modulo como tal contiene un espacio para colocar los guantes y un gancho de punta
redondeada para colgar la cuchilla por el asa. Teniendo una respaldar de 20 cm x 20cm
y una base de 10 cm x 10 cm, con puntas redondeadas para evitar accidentes. Facilitara
la ubicacién de herramientas, manteniendo un orden y evitando accidentes.

Figura 139 Modulo anexo a la mesa de trabajo

Elaboracidn propia

-Puesto que la actividad se realiza de pie, es necesario hacer uso de un reposapiés. La
superficie de este debe ser antideslizante y con dimensiones recomendables de 45 cm de
anchura minima y 35 m de profundidad y con una inclinacion recomendable de 10 a 25°
sobre el plano horizontal, para poder mantener la espalda descansada. Esto ayudara a
que siempre tenga un pie mas adelante que el otro y cambiar a menudo la posicion.
Ademas de una silla ergonémica. Para ver especificaciones ir a los anexos.

-Debido a la continuidad de sus movimientos repetitivos debe descansar durante 5
minutos por hora aproximadamente

-Usar zapatos comodos y guantes ergonémicos, este Gltimo para evitar dolores de

mufieca por los movimientos repetitivos que tienen que hacer los operarios de esta
etapa.
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Figura 140: Operario de seleccion con mesa, reposapiés y guantes ergonémicos

Elaboracion propia

e MOVIMIENTOS REPETITIVOS
En este punto se ha tomado rescatado mucho la forma de trabajo con la que laboran los
trabajadores de la empresa PROCODE S.A.C. Debido a que dentro del trabajo ellos
cuentan con total libertad, es por ello que se ha determinado el uso de pausas activas.
Las cudles seran dadas por area, dependiendo al estado que se encontré el REBA:

Tabla 49: Programa de pausas activas

PUESTO | RIESGO PAUSA ACTIVA

Extrusion Alto Cada 3 horas, una pausa activa de 5 minutos
Tramado Medio | Cada 6 horas, una pausa activa de 10 minutos
Conversién Bajo Una pausa activa por turno
Seleccién | Muy Alto Cada hora, una pausa activa de 5 minutos
Prensado Medio | Cada 6 horas, una pausa activa de 10 minutos

e USO DE EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL (EPPS)

El supervisor o encargado de las actividades, sera el encargado del buen estado de los
equipos de proteccion personal, asi como del control e uso adecuado de dichos
implemento durante las jornadas de trabajo.

Ademéas de una correcta capacitacion del uso de estos, donde los operarios sean
conscientes de las consecuencias que tendria el no tenerlos puesto de manera adecuada
o no usarlos. Ya que segun la ley 29782 “ley de seguridad y salud en el trabajo” obliga
al empleador a garantiza la proteccion de la seguridad y la salud de los trabajadores.

Dentro de los EPPS a utilizar estan:
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Tabla 50: Lista de EPPs

EPP AREA OBSERVACIONES

_ L La empresa no cuenta con estos, por lo que tendran que ser
Guantes térmicos | Extrusion comprados.

Guantes anti corte Tramado, bastillado y | La empresa no cuenta con estos, por lo que tendran que ser
prensado comprados.

Guantes L La empresa no cuenta con estos, por lo que tendran que ser

- Seleccién

ergonémicos comprados.

Cabe recalcar, que el uso de tapones para los oidos es una accidén preventiva ya
establecida por la empresa, pero se coloca dentro de la lista de EPPs puesto que los
operarios no suelen utilizarlo, causandoles posibles dafios auditivos. Es por ello, que
dentro del plan de capacitacion, a pedido de la gerencia de la empresa, se tomara en
cuenta la importancia del uso de estos EPPs.

e Plan de capacitacion

Para la capacitacion de todo el personal, se decidi6 contactar a una empresa especialista
en ergonomia. Nos contactamos con la empresa por medio telefonico y correo, y se le
comunicd la iniciativa de un disefio de puestos de trabajo ergonémicos, por lo que esta
considero dentro de sus dias de capacitacidn, una acerca del correcto uso de sus nuevos
puestos de trabajo. Siguiendo el siguiente plan:

Temas:

Dia 1:

Ergonomia fisica:
-Postura de trabajo; ensefiandoles a los operarios la importancia de tener
y contar con una buena postura para evitar dolencias en un futuro.
-Prevenir Lesiones musculo esquelético e incomodidades corporales y
como esto interfiere con sus desempefios
-Movimientos repetitivos
-Seguridad: Correcta educacion para el uso continuo de EPPS

Ergonomia cognitiva:
-Carga mental, vigilancia y asignacion de funciones.
-Toma de decisiones
-Estrés laboral
-Resolucién de problemas, razonamiento y procesos de control

Dia 2:

Ergonomia organizacional:
-Comunicacion, conflictos, problemas en el puesto de trabajo con los
comparieros, jefes o subordinados
-Disefio de trabajo
-Confort respecto a puestos de trabajo, mobiliario, equipo informatico,
espacio, orden y limpieza. Esto de la mano con el cuidado y correcto uso
de los nuevos puestos de trabajo.
-Resolucién de problemas, razonamiento y procesos de control
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Estas capacitaciones se daran en los turnos de trabajo respectivo, puesto que segun la
Ley de Seguridad y Salud en el trabajo, las capacitaciones deben darse durante las horas
laborales.

e REBA con mejora

Para tener una nocion de las mejoras dentro de la ergonomia de los operarios, se ha
decidido realizar un estudio REBA, teniendo en cuenta las implementaciones y las
posturas recomendadas hacia los operarios.

Etapa de extrusion

Como bien se analiz6 en el diagnostico, esta tarea al contar con una maquina que realiza
la mayor parte del trabajo, el operario se ve en la obligacion de ser supervisor del
trabajo que realice la extrusora y se encontrd que la parte critica era en la parte del
proceso donde transportan las bobinas, puesto que cargaban gran peso sin el equipo
adecuado.

Figura 141: Operario de extrusion antes de mejora

Fuente: PROCODE S.A.C.

Figura 142: Operario de extrusion después de mejora

T

v -,

Fuente: PROCODE S.A.C.
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o GRUPO A

Figura 143: Operario de extrusion después de mejora grupo A

Tronco Ergundo

Andando

Fuente: PROCODE S.A.C.

TRONCO: El operario al contar con su carrito transportador ya no tiene la necesidad de
flexionar el tronco, por el contrario, trabaja de forma erguida sin hacer torsion o
inclinacion lateral por el esfuerzo de carga.

Movimiento Puntuacion Correccion
Erguido 1
0°-20° flexién 2 Afadir

0°-20° extension

> 20° extension 1
> 60° flexion 4

CUELLO: Para la misma tarea existiria una pequefia flexion, para ver el suelo, pero
esto se daria exporadicamente.

Movimiento Puntuacion Correccion
0°-20° flexion 1 Anadir T
20°flexion o extension 2 44 g hay torsién o inclinacion lateral 1
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PIERNAS: Para la realizacion de esta actividad el operario se encuentra andando o de
pie, observando su postura en la figura de mejora, se puede observar que ellos tienden a
posicionarse con soporte bilateral, es decir con las dos piernas.

Posicion

Soporte bilateral, andando o
‘sentado

Soporte unilateral, soporte
ligero o postura inestable

o GRUPO B

Puntuacion Correccion

Anadir

+ 1 si hay flexion de rodillas entre 30 PUNTAJE:
y 60° 1

+ 2 si las rodillas estan flexionadas

mas de 60° (salvo postura sedente)

Figura 144: Operario de extrusion después de mejora grupo B

BRAZOS: Cuando realiza el traslado de bobinas, el operario coloca sus brazos en el
soporte del carrito transportador, en la cual se recomienda que las tenga lo menos
flexionada posible, esto se logra estirando completamente el brazo hacia abajo y
mantenerse lo mas cerca al carrito, como se puede observar en la imagen de mejora. Es
por ello que se considera una flexion de 0° - 20°.

Posicion Puntuacion

0°-20° flexion/extension

> 20° extension
21°-45° flexion

46°-90° flexion

> 90° flexion

1

Correccion
Anadir

+ 1 si hay abduccion o rotacion

+ 1 elevacion del hombro

- 1 si hay apoyo o postura a favor de la PUNTAJE:
gravedad 1
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ANTEBRAZOS: Como se puede observar en la imagen se debe realizar una flexién del
antebrazo, para tener el alcance del carrito transportador, esto sin afectar la posicién del
brazo. Esta flexion debe ser entre 60° a 100°.

Movimiento Puntuacion
60°-100° flexion 1

< 60° flexion 5 PUNTAJE:
> 100° flexion 1

MUNECAS: Para la actividad del traslado de bobinas el operario no debe realizar
maniobras de flexion con las mufiecas.

Movimiento Puntuacion Correccion
0°-15°- filexion/ extension 1 ARadic

i i PUNTAJE:
> 15° flexion/ extension 2 + 1 si hay torsion o
desviacion lateral 1

Tabla A: Uniendo los puntajes del grupo A obtenidos, tenemos:

Cuello
1 2 3
Piernas 1 12 3]4at1]12]3[4)1[2][3]a4
1 @ P T O R O R
21213 | 4| 656]314|6]6]4]|5]|6!17
Soee 3 | 2 | 41 5| 61415 |61 715161718
4 | 3|66 |l7]616|71l8l6]7]|819
5| 4|16 |7 | 816l 7|8|l9|7]|8]|9]9
Tabla B:Uniendo los puntajes del grupo B obtenidos, tenemos:
Antebrazo
1 2
Mufieca 1 2 3 1 2 3
1 2 2 1 2 3
2 @ 2 3 2 3 4
3 3 4 5 4 5 5
S0 4 4 5 5 5 6 7
5 6 7 8 7 8 8
6 7 8 8 8 9 9
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Tabla C: Uniendo los puntajes de las tablas A y B obtenemos:

TABLA C
Puntuacion B

11231415616 7186]9]10]11]12

R 600 N I 2 B o S N N O

211|212 |3 |4|l4|5(6l6|7]|7]8

O 3 S I T G e A N

4] 3|4 |4|a|5(6 |7 (881019 ]¢%

L BRI AR NENENEEEEE

= ¢ |6 |6 (6|7 &8[9 9|10 0010

(28 1 1 2 T O N

8 8 | 8 8 9 10 10 10 10|10 | 1 11| 1

9 9|9 9 10 10 10|11 11 11 12 12|12

10] 10 | 10 | 40 |41 | 41 | 13 | 11 | 12 | 12 | 2 | 12 | 12

|1 |1 |1 [ [ 2 12|12 12|22 |12] 12

12 12 |12 | 12 | 12 | 12 |12 | 12| 12: | 12 ] 12:]| 12 | 12

+1: Una o mas partes del cuerpo estaticas, por €j. aguantadas mas de 1 min.
Actividad +1: Movimientos repetitivos, por ej. repeticion superior a 4 veces/minuto.

+1: Cambios posturales importantes o posturas inestables.

A este resultado no se le suma nada, puesto que sale 1, siendo un nivel de riesgo
inapreciable y no es necesario realizar una intervencién y posterior andlisis luego de la
mejora.

Nivel de accion Puntuacion Nivel de riesgo Intervencion y posterior analisis

[ 0 1 Inapreciable No necesario |
1 23 Bajo Puede ser necesario
2 4-7 Medio Necesario
K) 8-10 Alio Necesario pronio
4 1115 Muy atlto Actuacion inmediata

Etapa de tramado

Este es otra etapa donde los operarios se dedican mas a la supervision de la maqguinaria,
y tienen a cargo de entre 5 a 10 telares por cada operario. Durante el diagnostico se
detectd que la parte mas critica de esta etapa es, al igual que en la extrusion, el traslado
del producto.

Figura 145: Operario de tramado antes de mejora

Fuente: PROCODE S.A.C.
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Figura 146: Operario de tramado después de mejora

"

Fuente: PROCODE S.A.C.
o GRUPO A
TRONCO: Como ocurre en el caso del operario de extrusion al contar con su carrito

transportador ya no tiene la necesidad de flexionar el tronco, por el contrario, trabaja de
forma erguida sin hacer torsion o inclinacién lateral por el esfuerzo de carga.

Movimiento Puntuacion Correccion
Erguido 1
0°-20° flexién 2 Afadir

0°-20° extension
+1 si hay torsion o inclinacion lateral PUNTAJE:

20°-60° flexion 3
> 20° extension 1
> 60° flexién 4

CUELLO: Para la misma tarea existiria una pequefia flexion, para ver el suelo, pero
esto se daria exporadicamente.

Movimiento Puntuacién Correccion
0°-20° flexion 1 e T
20° flexion o extension 2 +1 si hay torsién o inclinacion lateral 1

PIERNAS: Para la realizacion de esta actividad el operario se encuentra andando o de
pie, observando su postura en la figura de mejora, se puede observar que ellos tienden a
posicionarse con soporte bilateral, es decir con las dos piernas.
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Posicion Puntuacion Correccion

Anadir
Soporte bilateral, andando o 1
i sentado + 1 si hay flexion de rodillas entre 30 PUNTAJE:
y 60° 1
Soporte unilateral, soporte 2 + 2 si las rodillas estan flexionadas

ligero o postura inestable mas de 60° (salvo postura sedente)

o GRUPO B

BRAZOS: Cuando realiza el traslado de bobinas, el operario coloca sus brazos en el
soporte del carrito transportador, en la cual se recomienda que las tenga lo menos
flexionada posible, esto se logra estirando completamente el brazo hacia abajo y
mantenerse lo mas cerca al carrito, como se puede observar en la imagen de mejora. Es
por ello que se considera una flexion de 0° - 20°.

Posicion Puntuacion Correccion
0°-20° flexion/extension 1 Anadir

> 20° extension

2 + 1 si hay abduccion o rotacion
21°-45° flexion

46°-90° flexion 3 + 1 elevacion del hombro

> 90° flexion 4 - 1 si hay apoyo o postura a favor de la PUNTAJE:
gravedad 1

ANTEBRAZQOS: Como se puede observar en la imagen se debe realizar una flexion del
antebrazo, para tener el alcance del carrito transportador, esto sin afectar la posicion del
brazo. Esta flexion debe ser entre 60° a 100°.
Movimiento Puntuacion
60°-100° flexion 1
< 60° ﬂexio'n 2
> 100° flexion 1
MURNECAS: Para la actividad del traslado de bobinas el operario no debe realizar
maniobras de flexion con las mufiecas.

PUNTAJE:

Movimiento Puntuacion Correccion
0°-15°- flexion/ extension 1 Afiady

. : PUNTAJE:
> 15° flexion/ extension 2 + 1 si hay torsion
desviacion lateral 1

Tabla A: Uniendo los puntajes del grupo A obtenidos, tenemos:
Cuello
1 2 3

Tronco

1
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2
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Tabla B:Uniendo los puntajes del grupo B obtenidos, tenemos:

Antebrazo
1 2

Mufieca 1 2 3 1 2 3

1 @ 2 2 1 2 3

2 1 2 3 2 3 4

3 3 4 5 4 5 5

e 4 5 5 5 6 7

5 6 7 8 7 8 8

6 7 8 8 8 ] 9

Tabla C: Uniendo los puntajes de las tablas A y B obtenemos:
TABLAC
Puntuacion B

1 2 3 - 5 6 7 8 9 10 1 12
R L0 N I B B I S N L A L
2 1 2 2 3 4 4 5 6 6 7 7 8
3 2 3 3 3 - 5 6 7 7 8 8 8
- 3 - - 4 5 6 7 8 8 9 8 9
5 - = - 5 6 7 8 8 9 9 9 9
Frastuaciba A 6 6 6 6 7 8 8 9 9 10 10 10 10
y 2 7 7 7 8 9 9 9 10 10 1 1" 1"
8 8 8 8 9 10 10 10 10 10 1 1 1
9 9 9 9 10 10 10 1 1 11 12 12 12

10 10 | 10 10 11 11 11 11 12: | 127 ] 12: ] 12'| 12

11 11 11 11 11 12 | 12| 12 | 12| 12°]| 12| 12| 12

12 12 12 | 12 |12 | 12 |12 | 12 | 12| 12 | 12| 12 | 12

+1: Una o mas partes del cuerpo estaticas, por €j. aguantadas mas de 1 min.
Actividad +1: Movimientos repetitivos, por ej. repeticion superior a 4 veces/minuto.

+1: Cambios posturales importantes o posturas inestables.

A este resultado no se le suma nada, puesto que sale 1, siendo un nivel de riesgo
inapreciable y no es necesario realizar una intervencién y posterior andlisis luego de la
mejora.

Nivel de accion Puntuacion Nivel de riesgo Intervencion y posterior analisis

[ 0 1 Inapreciable No necesario [
1 23 Bajo Puede ser necesario
2 4-7 Medio Necesario
3 8-10 Alto Necesario pronto
4 11-15 Muy alto Actuacion inmediata

Etapa de conversion

Como ya se menciond en el diagndéstico, el operario trabaja de supervisor del trabajo
que realiza la maquina convertidora. Ademas de ello también se encarga de colocar el
rollo de forma adecuada para que sea cortado y cosido y sacar los sacos cortados y
cosidos de la faja transportadora.
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Figura 147: Puesto de trabajo de la etapa de conversion antes de mejora

Fuente: PROCODE S.A.C.

Figura 148: Operario de conversion después de mejora

Elaboracion propia

o GRUPO A

TRONCO: Inclinacién de tronco deberd de ser menor a 20° al intentar pasar el saco
cortado, puesto que gracias a la mejora, el operario logra tener mas altura para realizar
su trabajo y ademas de tener una especie de baranda que le permite no caer hacia
adelante.

Movimiento Puntuacion Correccion
Erguido 1
0°-20° flexién 2 Afadir

0°-20° extension
+1 si hay torsion o inclinacion lateral

20°-60° flexion 3
> 20° extension PUNTAJE:
> 60° flexion 4 )

CUELLO: Para las mismas tareas existe una flexién solo que esta se encuentra entre
los >20°.
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Movimiento Puntuaciéon Correccion

0°-20° flexion 1 Anadir
20° flexion o extension 2 44 g hay torsion o inclinacion lateral
PUNTAJE:
PIERNAS: Para la realizacion de estas actividades el operario 1 pie o

inclinado, se puede observar que ellos también tienden a posicionarse con soporte
bilateral.

Posicion Puntuacion Correccion
Anadir
‘Soporte bilateral, andando o 1
| sentado + 1 si hay flexioén de rodillas entre 30
y 60°
Soporte unilateral, soporte ,  *2silas rodillas estan flexionadas PUNTAJE:
mas de 60° (salvo postura sedente) 1

ligero o postura inestable

o GRUPO B

BRAZOS: Cuando realiza el arreglo del saco cortado realiza una flexién de entre 0° -
20°.

Posicion Puntuacion Correccién
0°-20° flexion/extension 1 Afadir
P 20" extension 2 + 1 si hay abduccion o rotacion
21°-45° flexion
46°-90° flexion 3 + 1 elevacion del hombro

> 90° flexion 4 - 1 si hay apoyo o postura a favor de la PUNTAJE:
gravedad 1

ANTEBRAZOS: EIl operario hace una flexion de entre 60° - 100° cuando esta
cambiando los rollos o los sacos cortados.

Movimiento Puntuacion
60°-100° flexion 1
< 60° flexion PUNTAJE:

> 100" flexion 2 1

MUNECAS: El operario hace flexiones entre 0° - 15° para realizar el cambio de rollos
0 sacos cortados en la convertidora.

Movimiento Puntuacion Correccion
0°-15°- fiexion/ extension 1 Anadir

o _ + 1.8 hay ©ride o PUNTAJE:
> 15° flexion/ extension 2 desviacion lateral

Tabla A: Uniendo los puntajes del grupo A obtenidos, tenemos:
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Tronco
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Tabla C: Uniendo los puntajes de las tablas A y B obtenemos:

TABLAC

Puntuacion A

Actividad

Puntuacion B

112 |3 |4]6]6[7[8]9]10]11]12
T A [T 112313415167 17]7
21(1)| 2|2 | 3| 4| 4| 5|66 7|78
3|2 3|3 | 3[4 |66 7|7|8|8]8
413 |4 | 4|4 |56 |7 (88191909
614 |4 |45 |6l7|8|8|9olelo]s
6|6 | 6|6 |7 |8|8|9|9|10]10]|10]10
(2 1 1 O T O N
8|8 | 6|8 |9 |10[10|0] 730|301 | W |1
979 |9 [0 [10 10 [0 | 41 | 91 | 31 | 42 | 12 | 12
10 10 | 90 | 10 | 91 | 41 | 41 | 11 | 12 | 12 | 12 | 12 | 12
1| 11 | 19 | 11 |31 | 12 | 12 | 12 | 12 | 92 | 12 | 12 | 12

12112 |12 | 12 |12 |12 |12 | 12' | 12:| 12 ]| 12. ] 12 | 12
+1: Una o mas partes del cuerpo estaticas, por ej. aguantadas mas de 1 min.
+1: Movimientos repetitivos, por ej. repeticion superior a 4 veces/minuto.
+1: Cambios posturales importantes o posturas inestables.

De la tabla C se tiene un puntaje total de 1.

Nivel de accion Puntuacion Nivel de riesgo Intervencion y posterior analisis

[ 0 1 Inapreciable No necesario [
1 23 Bajo Puede ser necesario
2 4-7 Medio Necesario
3 8-10 Alto Necesario pronto
4 11-15 Muy atto Actuacion inmediata

Segun el nivel de riesgo y accion del método REBA después de la mejora, este puesto
de trabajo se encuentra en un nivel de riesgo inapreciable y no es necesaria una

intervencion.
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Etapa de seleccion

Como se observé en el diagndstico esta etapa es complemente diferente a las anteriores
ya que interviene un trabajo Unicamente humano, donde los operarios se encuentran de
pie seleccionando todos los sacos producidos para que puedan pasar a la siguiente etapa,
realizando movimientos repetitivos. En el REBA del diagnostico se detecto esta etapa
como la més critica de todas, es por ella que cuenta con la mayor cantidad de mejoras.

Figura 149: Operario de seleccion antes de la mejora

Fuente: PROCODE S.A.C.

Figura 150: Operario de seleccion después de la mejora

Elaboracion propia

o GRUPO A
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Figura 151: Operario de extrusion después de mejora grupo A

v

TRONCO: Al tener un lugar para descansar, se le recomienda al operario trabajar lo
mas erguido posible.

Movimiento Puntuacion Correccion
Erguido 1
0°-20° flexién .

Anadir

0°-20° extension =
20°-60° flexion 3 +1 si hay torsién o inclinacion lateral PUNT AJE
> 20° extension
> 60° flexion 4 1

CUELLO: Un operario de seleccion tiene una flexion de entre 0°-20°.

Movimiento Puntuacion Correccion
0°-20° flexion 1 Anadir s
20°flexion o extension 2 44 g hay torsién o inclinacion lateral 1

PIERNAS: Para la realizacion de estas actividades el operario se encuentra de pie, pero
al contar con una silla de descanso no estaria en la necesidad de realizar alguna flexion.

Anadir
‘Soporte bilateral, andando o 1
'sentado + 1 si hay flexién de rodillas entre 30

y 60° )
Soporte unilateral, soporte 2 + 2 si las rodillas estan flexionadas PUNTAJE:
ligero o postura inestable mas de 60° (salvo postura sedente) 1
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o GRUPO B

Figura 152: Operario de extrusion después de mejora grupo B

BRAZOS: Esta vez la mesa cuenta con la altura adecuada para que el operario logré un
trabajo adecuado sin realizar una flexién muy grande.

Posicion Puntuacion Correccion
0°-20° flexion/extension 1 Afadir

> 20° extension 2 + 1 si hay abduccién o rotacion

21°.45° flexion
PUNTAJE:
46°-90° flexion 3 + 1 elevacion del hombro 1

> 90° flexién 4 - 1 si hay apoyo o postura a favor de la
gravedad

ANTEBRAZOS: El operario hace una flexion de entre 60° - 100° cuando se encuentra
seleccionando los sacos.

Movimiento Puntuacion
60°-100° flexion 1
< 60° flexion PUNTAJE:

> 100° flexion ; 1

MUNECAS: El operario hace flexiones mayores a 15°, agregandole que hacen torsion
de la mufieca al seleccionar. Cabe resaltar que aqui el puntaje va a ser el mismo pero el
impacto del operario sera menor, puesto que contaran con guantes ergonémicos para
evitar dolencias en las mufiecas por los movimientos repetitivos.
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Movimiento Puntuacion Correccion

0°-15°- flexion/ extension 1 Anadie
> 15° flexion/ extension 2 + 1 si hay torsion o
desviacion lateral
PUNTAJE:
Tabla A: Uniendo los puntajes del grupo A obtenidos, tenemos: 3
Cuello
1 2 3
Piernas 1 121314121 3fAalrl 23] 4
T(D] 2|3 |4|1]2|3|4|3[3 |56
2| 213 |4|6|3|4|6|6]|4]|85 617
Tronco 3 2 4 5 6 4 5 6 7 5 8. 17 8
4 | 3| 6|6 |l7]616|7|8l6|7]|819
5| 4|6 1|7|8|6|7|8|90|7|8|9]|09
Tabla B:Uniendo los puntajes del grupo B obtenidos, tenemos:
Antebrazo
1 2
Mudneca 1 2 3 1 2 3
1 1 2 @ 1 2 3
2 1 2 2 3 4
3 3 4 5 4 5 5
S 4 4 5 5 5 6 7
5 6 7 8 7 8 8
6 T 8 8 8 9 e}
Tabla C: Uniendo los puntajes de las tablas A y B obtenemos:
TABLA C
Puntuacion B
1123|4656 718119 ]10]11]12
I I D0 I I T N L
21 1| 2|2 | 3| 4|4 5|6 |6(1717]|8
Sl Zz |l l|l3lalalslslrl7lielalas
4] 3 | 4| 44|56 |718|8]9]8]69
5§14 | 414 |5 | 617 1818|9191 9]s
N 66 |6 6 7181 899 0407070
717 |l 717 181l019lol0l0l11A]MN
8| 8|8 | 8|9 |10]0]|10]10]%01011]11]11
91 6| 9|9 |10[1010]|11 31121212
0] 100|010 |11 1111111121121 12]12]| 12
11011 |11 | M1 |32]|12|12]|12| 12| 12|12 12

1212 |12 | 12 |12 | 12 | 12| 12| 12: | 12 ]| 12:] 12 | 12

+1: Una o mas partes del cuerpo estaticas, por €j. aguantadas mas de 1 min.
Actividad +1: Movimientos repetitivos, por ej. repeticion superior a 4 veces/minuto.

+1: Cambios posturales importantes o posturas inestables.

De la tabla C se tiene un puntaje total de 1 pero se le agrega
+1 por realizar movimientos repetitivos durante toda su jornada laboral

No se le agregan estas:
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+1 por tener partes del cuerpo en posicion estatica por mas de 1 hora, puesto que
cuentan con pausas activas programadas.

+1 por posturas inestables al no tener un soporte, puesto que dentro de las mejoras se
encuentra un asiento para descansar.

Lo cual da un resultado final de 2 puntos

Nivel de accion Puntuacion Nivel de riesgo Intervencion y posterior analisis

0 1 Inapreciable No necesario
| 1 2-3 Bajo Puede ser necesario l
2 4-7 Medio Necesario
3 8-10 Alto Necesario pronto
4 11-15 Muy atlto Actuacion inmediata

Segun el nivel de riesgo y accion del método REBA, este puesto de trabajo se encuentra
en un nivel de riesgo bajo y puede ser necesaria una intervencion pero como se
menciono antes esto debido a los movimientos repetitivos de los operarios que se estan
controlando con pausas activas y con equipo ergonémico.

3.4.2. Nuevos indicadores de produccion y productividad

Gangopadhyay & Dev [6], quienes realizaron un estudio en una empresa de plasticos,
para disminuir posturas incomodas y diversos trastornos musculo esqueléticos y
logrando mejorar la productividad mediante la modificacion de estaciones de trabajo
con intervenciones ergondmicas, lo cual dio como resultado un aumento general de
productividad de 30%.

Por otro lado, Cano en el [7] realiz6 un intervencién ergonémica en el parea de
encuadernacion mundiempastes de una empresa, con la cual alcanz6 aumentar la
productividad, dada la disminucién de suplementos variables y tiempo observado en el
proceso, los cuales pasaron de 22% a 4% (reduccion de 81%) y 25 minutos a 14
minutos respectivamente (reduccién del 44%). Para este caso se optara por elegir la
reduccion de los suplementos variables como tiempo de mejora.

¢ Indicadores de produccion

e Tiempo de ciclo
El tiempo de ciclo de una maquina o un area de trabajo es el tiempo que transcurre
mientras se completan una unidad, en este caso seria un fardo de 1000 envases de
polipropileno.
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Tabla 51: Tiempo de ciclo

ACTIVIDAD TIEMPO (MIN)
Primera Inspeccion 8,93
Traslado a extrusora 0,52
Extrusion, embobinado e inspeccion 31,36
Traslado a pesado 0,58
Primer pesado 0,13
Traslado a almacén de producto en proceso 1 2,68
Traslado a telares 0,73
Tejido 144,27
Traslado a pesado 1,17
Segundo pesado 0,27
Traslado a almacén de producto en proceso 2 3,86
Traslado a impresién 3,56
Impresion 23,41
Traslado a laminado 1,84
Laminado 24,34
Traslado a convertidora 1,33
Corte y cosido 31,26
Traslado a seleccion 1,49
Seleccion 37,43
Traslado a enfardelado 0,21
Enfardelado 12,63
Total 332,00

Se tiene un total de 332,00 min para la produccién, equivalente a 1 000 sacos
equivalente a un fardo listo para venderse.

e Tiempos estandares

Este indicador es parte de la mejora, ya que la empresa como tal, no lo considera, por lo
que para calcular los tiempos estandar es necesario primero calcular el tiempo normal.
Cabe resaltar, que se tendrd en consideracion solo la operacion de seleccion, debido a
gue es la Unica operacion donde netamente interviene el operario.

Tabla 52: Calculo del tiempo normal
ACTIVIDAD | TIEMPO (MIN) | Valoracién | TIEMPO NORMAL

Seleccion 37,43 90% 33,69

Total 37,43 33,69
Elaboracién propia
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Tabla 53: Factores de suplemento

Suplementos Porcentaje
Suplemento por trabajar de pie 4%
Suplemento por necesidades 506

personales

Suplemento por fatiga basica 4%
Uso de la fuerza o energia muscular 4%
Trabajos de precision o fatigosos 2%
Ruido intermitente y muy fuerte 5%
Trabajo bastante mono6tono 1%
Trabajo muy aburrido 2%
Total 27%

Elaboracion Propia

Del 27%, 9% son factores de suplemento constantes y un 18% son factores de
suplemento variables. Reduciendo en un 81% termina quedando en 3.42% que
practicamente seria 4% de factor de suplemento variable. Lo cual nos genera un factor
total de 13%.

Tiempo normal

Tiempo estandar =
1 — Factor de sumplemento

i 33,69
Tiempo estandar = ——— = 38,72’
1—0.13

e Cuello de botella
En este caso usaremos el tiempo mejorado en un 44% por lo dicho en nuestro
antecedente que es 20,96 minutos por 1000 sacos, donde se obtiene un tiempo de
0,02096 min/ saco, después de sacar el tiempo estandar de este, que corresponde a la
etapa de seleccion.

e Produccién Tedrica

Determinada por el tiempo base, considerandose un periodo de trabajo de un mes
(equivalente a 26 dias al mes ya que trabajan 6 dias por semana) y por consiguiente,
siendo equivalente a 37 440 min

P= (37 440 min/mes) / (0,02096 min/saco) = 1 786 259, 54 sacos/ mes
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e Capacidad proyectada o de disefio

Para el siguiente célculo, se seguird utilizando el proceso de seleccion, pero en
condiciones ideales de trabajo de los 7 dias a la semana, es decir de 30 dias al mes, por
lo que se seguird tomando un tiempo de 0.02096 minutos por saco.

min horas dlas
® 2427955 4 30
hora dia mes

0.02096 min/saco

60

Capacidad provectada =

Capacidad praovectada = 2 061 068,70 sacos/ mes

e Capacidad Efectiva o Real

Para el siguiente calculo, se utilizara el proceso que tenga mayores interrupciones; en
este caso es el proceso de seleccidon, por lo que se tomara un tiempo de 0.06151 minutos
por saco.

min horas dins
£ 2429795 4 56
hora dla mes

0.02096 min/saco

&0

Capacidad efectiva =

Capacidad efectiva = 1 786 259,54 sacos/mes

e Capacidad ociosa
Se entiende por capacidad ociosa, aquella capacidad instalada de produccion de una
empresa que no se utiliza y se halla mediante la diferencia entre la capacidad disefiada y
la capacidad real.

Capacidad ociosa = Capacidad proyectada — Capacidad efectiva

SOCoS sSacos
Capacidad eciosa = 2 061 068,70 — 1 786 259,54
mes mes
SECOS
= 274 809,16
mes

Tabla 54: Capacidades de la planta con respecto al cuello de botella

Capacidad Valor (sacos/mes)

Proyectada 2 061 068,70
Efectiva 1786 259,54
Ociosa 274 809,16

Fuente: PROCODE S.A.C.
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¢ Indicadores de productividad

e Indice de productividad del recurso humano

Pese a que el antecedente nos dice que se puede mejorar la productividad en un 30%,
para poder indicar la productividad se ha tenido que hallar una nueva demanda la cual
ha sido generada con la suma de la produccién real con los faltantes de cada mes, puesto
que primero que nada la empresa debe observar si es capaz de producir lo que le ha sido
demandado por sus clientes con esta nueva capacidad de produccion real, antes de
pensar en incrementar sus ventas.

Tabla 55: Estimacién de la demanda

SEPT OCT NOV DIC ENE FEB
Unidades | Unidades | Unidades | Unidades | Unidades | Unidades
Produccion esperada | 1 250 000 | 1 200 000 | 1 100 000 | 1 000 500 | 1 000 000 | 1 023 100
Produccién Real 1200055 | 1095146 | 1005130 | 991419 943348 | 1018679
Produccion con mejora | 1500 069 | 1368933 | 1256413 | 1239274 | 1179184 | 1273 349
Demanda Proyectada | 1250000 | 1200000 | 1100000 | 1000500 | 1000000 | 1023100
Faltantes con mejora 0 0 0 0 0 0
MAR ABR MAY JUN JUL AGO
Unidades | Unidades | Unidades | Unidades | Unidades | Unidades
Produccion esperada | 1080000 | 989 200 986 300 939 300 939 900 989 100
Produccion Real 1070100 | 850909 973 097 875413 925 484 977 489
Produccion con mejora | 1 500 069 | 1500 069 & 1500069 | 1500069 | 1500069 | 1500069
Demanda Proyectada | 1080000 | 989 200 986 300 939 300 939 900 989 100
Faltantes con mejora 0 0 0 0 0 0

Elaboracion propia

A continuacion se evaluara el indice de productividad del recurso humano en el proceso
de hacer envases de polipropileno, cabe resaltar que para hallar el indice de
productividad total se usaran los datos de tiempo empleados para determinar la
productividad del recurso humano actual. Con la diferencia en que lo producido sera lo
estimado como nueva demanda, que es a su vez la demanda esperada.
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Tabla 56: Datos para el calculo de la productividad mejorada septiembre 2016- agosto 2017

PERIODOS
SEP OCT NOV DIC ENE FEB
Volumen de ventas al 1250 1200 000 1100 1 000 500 1000 1023100
mes 000 000 000
N° de Horas 28080 | 28080 28 080 28 080 28 080 28 080
empleadas (horas/mes)
PERIODOS
MAR ABR MAY JUN JUL AGO
Volumen de ventas al 1080 989 200 986 300 939 300 939 900 989 100
mes 000
N° de Horas 28 080 28 080 28 080 28 080 28 080 28 080
empleadas (horas/mes)

Elaboraci6n propia

Tabla 57: | Productividad de mano de obra mensual mejorada

MESES MANO DE OBRA % DE VARIACION DE LA
PRODUCTIVIDAD
RESPECTO AL PERIODO
ANTERIOR
SEPTIEMBRE 44,5156

OCTUBRE 42,7350 -4,00%
NOVIEMBRE 39,1737 -8,33%
DICIEMBRE 35,6303 -9,05%
ENERO 35,6125 -0,05%
FEBRERO 36,4351 2,31%
MARZO 38,4615 5,56%
ABRIL 35,2279 -8,41%
MAYO 35,1246 -0,29%
JUNIO 33,4508 -4,77%
JULIO 33,4722 0,06%
AGOSTO 35,2243 5,23%

Fuente: PROCODE S.A.C.

Figura 153: Productividad de mano de obra mensual mejorada
46
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Elaboracién propia
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Si contamos la productividad de mano de obra anual tendriamos que el resultado daria
de 12 497 400 de sacos producidos en un afio divididos entre 336 960 horas invertidas
en la produccién de esos sacos durante ese afio.

Producciom anual

Productividad de mano de obra anual =
Tiempo de mano de obra empleado

12 497 400
336 960

Productividad de mano de obra anual =

Productividad de mano de obra anual = 37, 09
e Indice de productividad total

Para la productividad total se ha tomado en cuenta el volumen de ventas mejorado y los
datos de egresos mensuales otorgados por la empresa. Utilizados en la siguiente
formula:

INDICE DE PRODUCTIVIDAD TOTAL (IPT)
(Precio De Venta Unitario*Nivel De Producciéon)/ (Costo Hora De Mo +Costo
Total Mp + Gastos)

Tabla 58: Datos para el calculo de productividad total septiembre 2016- agosto 2017

PERIODOS
SEP OCT NOV DIC ENE FEB
1 200 1095 1 005 1018 943
Volumen de ventas actual 055 146 130 991 419 679 3475

1250 1200 1100 1000 1 000 1023
000 000 000 500 000 100
Precio de venta unitario (S/.) 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85
Costo de mano de obra x hora (S/./mes) | 2,72 2,72 2,72 2,72 2,88 2,88

N° de Horas empleadas (horas/mes) 28080 | 28080 | 28080 | 28080 | 28080 | 28 080

Costo de materia prima unitario 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60

Volumen de ventas mejorado

(S/.lund)
Otros gastos (S/.) 200 000 | 200 000 | 200 000 | 205 000 | 200 000 | 200 000
PERIODOS
MAR ABR MAY JUN JUL AGO
Volumen de ventas actual 11%20 850909 | 973 097 | 875 413 | 925 484 | 977 489
Volumen de ventas mejorado 10%%0 989 200 | 986 300 | 939 300 | 939 900 | 989 100
Precio de venta unitario (S/.) 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85

Costo de mano de obra x hora (S/./mes) | 2,88 2,88 2,88 2,88 2,88 2,88
N° de Horas empleadas (horas/mes) 28080 | 28080 | 28080 | 28080 | 28080 | 28 080
Costo de materia prima unitario 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60 0,60
(S/.lund)
Otros gastos (S/.) 200 000 | 200 000 | 200 000 | 200 000 | 200 000 | 200 000

Elaboracidn propia
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Tabla 59: Indice total de la productividad mensual mejorado

MESES MANO DE OBRA
SEPTIEMBRE 1,0351
OCTUBRE 1,0236
NOVIEMBRE 0,9984
DICIEMBRE 0,9644
ENERO 0,9648
FEBRERO 0,9718
MARZO 0,9882
ABRIL 0,9615
MAYO 0,9606
JUNIO 0,9453
JULIO 0,9455
AGOSTO 0,9614

Elaboracion propia

Para hallar el indice de productividad total actual en un afio se suman los datos que

tenemos del afio y se obtiene la siguiente tabla:

Tabla 60: Datos para el célculo de productividad total en un afio

ANUAL
Volumen de ventas actual 11926268.5
Volumen de ventas mejorado 12497400
Precio de venta unitario (S/.) 0.85
Costo de mano de obra x hora 288
(S/./mes) '
N° de Horas empleadas 336960
(horas/mes)
Costo de materia prima unitario 06
(S/.lund) '
Otros gastos (S/.) 2405000

Elaboracion propia

Utilizando la misma formula con los datos anuales se obtiene:

indice de productividad total anual =

(Precio De Venta Unitario*Nivel De Produccion)/ (Costo Hora De Mo +Costo Total

Mp + Gastos)

indice de productividad total anual = 0,9769

3.4.3. Cuadro comparativo de indicadores
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Tabla 61: Comparacion de indicadores de produccion.

Sin mejora Con mejora
Cuello de botella (min/saco) 0,03743 0,02096
Tiempo de ciclo (min) 332 315,52
Capacidad proyectada o de disefio
(sacos) 1154 154,42 | 2061068,70
Capacidad efectiva o real (sacos) 1000 267,17 | 1786 259,54
Capacidad ociosa (sacos) 153 887,25 274 809,16

Elaboracién propia

Tabla 62: Comparacion de indicador de productividad de mano de obra

% De variacion de

Actual Mejorada productividad de
mano de obra

42,7370 44,5156 4,16%
39,0009 42,7350 9,57%
35,7952 39,1737 9,44%
35,3069 35,6303 0,92%
33,5949 35,6125 6,01%
36,2777 36,4351 0,43%
38,1089 38,4615 0,93%
30,3030 35,2279 16,25%
34,6544 35,1246 1,36%
31,1756 33,4508 7,30%
32,9588 33,4722 1,56%
34,8108 35,2243 1,19%

Elaboracion propia
Tabla 63: Comparacion de productividad de mano de obra anual

Actual Mejorado % De variacién
35,3937 37,0886 4,79%
Elaboracion propia

Como podemos observar en la tabla de mejora utilizando la base de nuestros
antecedentes se ve una cantidad muy representativa de cambio en con la intervencién
ergondmica.
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Tabla 64: Comparacion de indicador de productividad total

% De variacién de

Actual Mejorada productividad de
mano de obra

1,0236 1,0351 1,12%
0,9971 1,0236 2,66%
0,9713 0,9984 2,79%
0,9616 0,9644 0,29%
0,9705 0,9648 -0,58%
0,9467 0,9718 2,65%
0,9854 0,9882 0,28%
0,9137 0,9615 5,22%
0,9564 0,9606 0,44%
0,9229 0,9453 2,43%
0,9407 0,9455 0,52%
0,9578 0,9614 0,38%

Elaboracidn propia
Tabla 65: Comparacion de productividad total

Actual Mejorado % De variacién
0,9626 0,9769 1,49%
Elaboracion propia

3.5. ANALISIS COSTO-BENEFICIO
Determinar cambios con la mejora

Para determinar los cambios que se realizaran la mejora se ha creido conveniente hacer
un listado de los beneficios que tendrd la empresa con la implementacién de la

ergonomia.
Tabla 66: Beneficios de la empresa con la mejora

Beneficios para la empresa Beneficios para el operario

e Poder aceptar cualquier pedido, con la e  Estar capacitado para poder ejercer su
garantia de obtenerlos a tiempo justo de trabajo de la mejor manera
entrega. e Mejorar posturas y movimientos

e Evitar pérdida de cliente por repetitivos
incumplimiento de entrega. e Mejor ambiente de trabajo

e Mejorar los puestos de trabajo e Menor riesgo de enfermedades musculo
ergonémicamente. esqueléticas

e  Disminuir la alta rotacion de los o No realizara trabajos ni movimientos
operarios. innecesarios

e Mejora de la seguridad y salud en el e Motivacion para realizar sus tareas
trabajo

e Disminucion de permisos por asuntos de
salud.

e Garantizar el bienestar de los operarios de
la empresa.

e Mayor control en los puestos de trabajo.
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Determinar la inversion en la mejora
Para determinar la inversion en la mejora, se ha costeado todo lo que se piensa implementar, dividiéndolo en tipos de inversion y colocando a que
area se dara la implementacion.

Tabla 67: Inversion en la mejora

Elaboracion propia

Costos de implementacion Unidades Costo unitario Costo total Area
Intangible Capacitacion 1 S/.4 220,00 S/.4 220,00 Todos
Reposapies 3 S/.90,00 S/.270,00 Seleccién
Médulo anexo al telar 16 S/.550,00 S/.8 800,00 Telar
Mddulo anexo a la mesa 3 S/.450,00 S/.1 350,00 Seleccién
Taburete con apoyo 1 S/.600,00 S/.600,00 Convertidora
Tangible Mesas : 3 S/.150,00 S/.450,00 Selecc?c’l)n
Guantes Ergonomicos 3 S/.44,20 S/.132,60 Seleccion
Guantes anticorte 16 S/.15,17 S1.242,72 Telares
Guantes termicos 1 S/.71,98 S/.71,98 Extrusion
Carrito de transporte 5 S/.169,90 S/.849,50 Extrusion, Telares y Seleccién
Silla 3 S/.356,53 S/.1 069,59 Seleccion
Total S/.18 056,39
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Después de evaluar la inversion la alta direccion de la empresa PROCODE S.A.C.,
decidio que era factible que la empresa tomard como inversion propia para este proyecto
10 000 soles (55% de la inversion) y 8 056,30 soles (45% de la inversion). Por lo cual
se realiz6 un estudio financiero para el prestado teniendo en cuenta el 10% de tasa
efectiva anual segun el Banco de Crédito del Perd.

Tabla 68: Financiamiento del préstamo para la inversion

CAPITAL PROPIO 55% $/.10 000,00

PRESTAMO 45% S/.8 056 ,30

TEA 10%

TEM 0,8%

PLAZO 12
Ne AMORTIZACION (S/.) | INTERES(S.) | CUOTA(S.) | SALDO(SL.)
0 8056,39
1 642,43 64,24 706,67 7413,96
2 647,55 59,12 650,32 6766,41
3 652,71 53,96 593,52 6113,70
4 657,92 48,75 536,27 5455,78
5 663,17 43,51 478,56 4792,61
6 668,45 38,22 420,39 4124,16
7 673,78 32,89 361,75 3450,37
8 679,16 27,51 302,65 2771,22
9 684,57 22,10 243,08 2086,65
10 690,03 16,64 183,03 1396,61
11 695,53 11,14 122,50 701,08
12 701,08 559 61,50 0,00

TOTAL 8056,39

Elaboracion propia

Tabla 69: Total de ingreso adicional

Ventas adicionales Ganancia por saco (S/.) Total de ingreso adicional (S/.)

49 945 0,25 12 486,25
104 854 0,25 26 2135
94 870 0,25 237175
9081 0,25 2 270,25
56 653 0,25 14 163,125
4421 0,25 1 105,25

9 900 0,25 2475
138 291 0,25 34 572,75
13 203 0,25 3300,75
63 887 0,25 15 971,75
14 416 0,25 3604
11 611 0,25 2902,75

Elaboracién propia

Para encontrar el total de ingreso adicional se ha determinado tomar como ventas
adicionales la diferencia entre la produccion real y la demanda, puesto que como ya se
pudo observar a lo largo de la investigacion, con la mejora la produccion incrementa y
se pude satisfacer la demanda obtenida. Estas ventas adicionales son multiplicadas por
0,25 que es lo que se gana por cada saco vendido quitdndole los gastos de insumos para
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producir el producto. Luego de obtener la multiplicacion se ha decido colocar un
ingreso medio — bajo.

TMAR (Tasa minima aceptable de rendimiento)

La tasa minima aceptable de rendimiento es un porcentaje referencial que permite
determinar si algun proyecto es factible para invertir o no. Siendo la formula la

siguiente:

TMAR = % Tasa inflacionaria + % de lo que se piensa ganar

Inversion propia 10% 20% 30%
Inversion
Financiada 25% 25%
% de
aporte TMAR Ponderado
Inversion propia 55% 30% 16,50%
Inversion
Financiada 45% 25% 11,25%
TMAR
GLOBAL 27,75%

188



Cuantificacion de los beneficios monetarios obtenidos
Para evaluar los beneficios monetarios obtenidos solo se ha tenido en cuenta los datos de la mejora, es decir los costos de implementacion y las ganancias con los productos realizados.

Tabla 70: Flujo de caja

2018 2019
AGOSTO | SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE | ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO
CONCEPTO / MESES MES 00 MES 01 MES 02 MES 03 MES 04 MES 05 MES 06 MES 07 MES 08 MES 09 MES 10 MES 11 MES 12
I. INGRESOS
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
1.-Total Ingreso adicional (S/.) 3 604,00 3 604,00 3 604,00 3 604,00 3604,00 3 604,00 3604,00 3 604,00 3604,00 3604,00 3 604,00 3 604,00
Il. EGRESOS

(Activo Fijo Tangible) (S/.) -1 3836,39
(Activo Fijo Intangible) (S/.) -4 220,00
2.-Total Egresos (S/.) -10 000,00 770,91 709,44 644,80 582,60 519,90 456,71 393,01 328,80 264,08 198,85 133,09 66,81

Gasto en Intereses (S/.) 64,24 59,12 53,96 48,75 43,51 38,22 32,89 27,51 22,10 16,64 11,14 5,59
Préstamo (S/.)

Cuotas (S/.) 706,67 650,32 590,84 533,85 476,40 418,49 360,12 301,29 241,98 182,21 121,95 61,22
Flujo neto (S/.) -10 000,00 2 833,09 2 894,56 2 959,20 3021,40 3084,10 3 147,29 3210,99 3 275,20 3339,92 3 405,15 3470,91 3537,19
Flujo acumulado (S/.) -10 000,00 -7 166,91 -4 272,35 -1 313,15 1708,25 479234 7939,63| 11150,63 14 425,82 17 765,74 21 170,90 24 641,81 28 179,00

Elaboracion propia
Luego de evaluar el flujo de caja, se paso a hallar los indicadores propuestos, es decir VAN y TIR
VAN S/.21 279,72
TIR 29%

El resultado del VAN es de S/.21 279,72 con una Tasa Interna de Retorno de 29%, la cual representa rentabilidad obtenida expresada en base a la propuesta de mejora.

Segun la TMAR para que el proyecto sea factible el TIR debe ser mayor a este, teniendo en cuenta que 29%>27.75%, se determina que el proyecto de inversion es factible.
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Relacion costo-beneficio

Con la relacion costo- beneficio se podra verificar el beneficio econdmico que se tiene
en cuanto a la propuesta

Relacion costo-beneficio= 38 187,03/18 056,39 = 2,11

Es decir que por cada sol invertido la empresa tiene una ganancia de 2,11 soles

Calculo del tiempo de recuperacion de la inversién

La tasa de retorno se halla con el fin de saber en cuanto tiempo se recuperard lo
invertido para la realizacion de la mejora, cabe resaltar que en el flujo de caja se
demuestra que se empieza a percibir ganancias desde el cuarto mes es por ello que se
estd tomando en cuenta los ingresos del cuarto mes.

Tasa de retorno = 3604,04 / 1 313,15 =0,36 meses = 10, 87 dias = 11 dias

Por lo tanto para recuperar lo invertido la empresa debe trabajar 3 meses y 11 dias
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3.6. PLANES DE ACCION PARA LA MEJORA

ACTIVIDAD RESPON- CRONOGRAMA RECURSOS PRESU-
SABLE M A | M|[J|J|A|S MAT HUM EQU PTO.
1. Seleccion de dias
de capacitacion
2. Conseguir material
necesario a utilizar
3. Dar a conocer alos | Supervisor
Capacitar al personal trabajadores los de X X X X S/.4220,0
lineamientos basicos en Produccidn
laley de SST
4, Capacitar en temas
especificos
5. Evaluaciones
1. Cotizar
Comprar nuevos 2. Revision Supervisor
equipos e 3. Aceptacion de de X| X | X X X S/. 13 800
instrumentos trabajo en los Produccion
operarios
1. Identificacion de
Implementar nuevo lugares Supervisor
disefio de puestos de 2. Implementar los de X| X X -
trabajo materiales, Produccién
equipos, etc.

Elaboracion propia
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IV. CONCLUSIONES

4.1.Conclusiones

La propuesta de implementacion de un nuevo disefio de puestos ergonémicos en la
empresa PROCODE S.A.C. basado en el un estudio de riesgos ergonémicos podra
garantizar mejora de 4,79% en la productividad en mano de obra y 1,49% en
productividad total, al reducir los dolores musculo — esqueléticos a los que estan
expuestos los trabajadores al realizar sus actividades.

Al realizar el diagnostico basado en el analisis REBA, se obtuvo como resultado que la
mayor area con riesgo ergonémico es la de seleccion, la cual necesita una intervencion
inmediata, ademas esto se ve reflejado también en las faltas por dolores musculo
esqueléticos que presentan los operarios de esta area. Por otro lado, también se
considerd hizo un estudio de tiempos para hallar el tiempo de ciclo, y se evaluaron
indicadores de productividad y de produccion, los que fueron de gran ayuda para llegar
a cuantificar la mejora.

Al disefiar los nuevos puestos de trabajo se tuvo en cuenta los resultados del analisis
REBA, y dependiendo a los resultados se realizaron las mejoras, ademas de regirse a
normas internacionales de disefio de puestos de trabajo. Esta implementacién incluye
mesas nuevas, taburetes, reposapiés, EPPs y se disefiaron muebles especiales que
cumplan con los estandares y ayuden a los operarios a estar mas organizados.

Al realizar el andlisis costo-beneficio de la propuesta, este se basé Unicamente en la
mejora, es decir, ingresos de la produccién incrementada y egresos del costo de
implementacién. Teniendo esto, se obtuvo como resultado un VAN de 21 279, 72 soles
y un TIR de 29%, siendo este ultimo mayor a la tasa minima aceptable de rendimiento,
haciendo la inversién factible. Por otro lado se obtuvo un tiempo de retorno de 3 meses
y 11 dias aproximadamente.

4.2. Recomendaciones

Se recomienda tener una persona especialista en primeros auxilios para poder atender
cualquier percance que se dé dentro de la empresa, puesto que es mejor una persona que
conozca de primero auxilios. Asi mismo, esta persona debe estar capacitada.

En proyectos futuros para la empresa, se recomienda analizar las areas de impresion,
laminado y bastillado

Evaluar y obtener un supervisor de seguridad y salud en el trabajo, quien se encargue

netamente de velar por bienestar de los operarios y que estos realicen adecuadamente
sus labores
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V1. ANEXOS

ANEXO 1: Cuestionario nordico

Alternativas

Cuello

Hombro

Dorsal o Lumbar

Codo o antebrazo

Mufieca 0 mano

1. ¢cha
tenido
molestias

Si | No

Si
No

Izq
Der

Si

No

I1zq Der

S No Ambos

Si
No

1zq Der
Ambos

2. ¢desde
hace
cuando
tiempo?

3. ¢ha
necesitado
cambiar de

puesto de
trabajo?

Si | No

Si

No

Si

No

Si No

Si

No

4. ¢ha
tenido
molestias
en los
Gltimos 12
meses?

Si | No

Si

No

Si

No

Si No

Si

No

5. ¢cuanto
tiempo ha

1-7 dias

1-7 dias

1-7 dias

1-7 dias

1-7 dias
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tenido
molestias | 8-50 | 8-30 8-30 dias 8-30 dias 8-30 dias
en los dias dias
altimos 12
meses? >30 >30
dias, no | dias, no | >30 dias, no seguidos >30 dias, no seguidos >30 dias, no seguidos
seguidos | seguidos
siempre | siempre siempre siempre siempre
<1 hora | <1 hora <1 hora <1 hora <1 hora
la2a | 12324
horas 1 a 24 horas 1 a 24 horas 1 a 24 horas
horas
6. ¢cuanto
dura cada
episodio? | 137 lav ) ) ;
p dias 1a7dias 1a7dias 1a7dias
dias
lad lad 1 a4 semanas 1 a4 semanas 1 a4 semanas
semanas | semanas
>1mes | >1mes > 1 mes > 1 mes > 1 mes
7. icuanto
tiempo 0 dia 0 dia 0 dia 0 dia 0 dia
estas
molestias
la7 la7 . . p
le han dias dias 1a7dias 1a7dias 1a7dias
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impedido
hacer su
trabajo en
los ultimos
12 meses?

la4
semanas

la4
semanas

1 a 4 semanas

1 a 4 semanas

1 a 4 semanas

> 1 mes

> 1 mes

> 1 mes

> 1 mes

> 1 mes

8. ¢ha
recibido
tratamiento
por estas
molestias
en los
Gltimos 12
meses?

Si

No

Si

No

Si

No

Si

No

Si

No

9. ¢ha
tenido
molestias
en los
Ultimos 7
dias?

Si

No

Si

No

Si

No

Si

No

Si

No

10.
Péngale
nota a sus
molestias
entre 0 (sin
molestias)
y5
(molestias
muy
fuertes)

11. ;jaqué
atribuye
estas
molestias?

197




ANEXO 2: Orden de salida de personal

Elaboracion propia
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ANEXO 3 : Asistencia mes de Agosto del 2017

AgO-1/ LOS NUMEROS DE COLOR VERDE SON LAS HORAS TRA

N APELLIDOS Y NOMBRES o e 3 [4]s[6]7] 8o Jrofua]rz[as[ua[ss[E[Z[E]E]E £ AEE
1 [ALCANTARA RAFAEL LIZBETH 16531876 |vouanTe Tewares ofofJofofo ofoJofo]of1a
2 [AcosTA CABRERA GUSTAVO 4540241 |VoLANTE DE TELARES ofo]ofo]o 2[ofofofo]1
3 [BUSTAMANTE MESTANZA AUDER _ [43552768 _|overario TetARES X[ x X[ x[o]o]o]o]o ofofolofof13
4 [BUSTAMANTE YRIGOIN RUPERTO [33673441 _ |orer. crana X[ X X[ x]o]o]o]o]o ofofolofof13
5 |CABANILLAS REARNO YESENIA 75676783 SELECCION X| X X|[X|o]lo]lofofo oJofofofo] O
6 [CALVAY GHAQUILA JHONEL 1305052 [remantenm X[ X X[ x]o]o]o]o]o ofofolofof12
7 [cawpos Perez carvELa T X[ X X[ x]o]o]o]o]o ofofofolof12
5 [cARRASCOROMERO GUSTAVO _ [60209620 | vumso XX X[ Xx[o]ofo]o]o ofofolofof1
9 [cEUs venTURA JOSE LUiS 43188982 [cammavor X[ X X[ x[o]ofo]o]o ofofolofof1s
10 [CHUQUIZUTA TORREJON NOEMI_ [47459361 _|seLeccion X[ X X[ x]o]o]o]o]o ofol1fofofu
11 [CRIOLLO QUISPE ANDREA 43389301 [or conversion X[ X X[ x]o]o]o]o]2 ofofolofof1a
12 [CUBAS FERNANDEZ SANTIAGD  [71646512 | Auxiuar Aunac X[ X X|x[o]o[o]o]o ofofolofo]1s
13 [CUSTODIO CUSTODIO LUIS MIGUEL [45654062 | conTroL b ProbUCCIoN X[ X X|x[o]olo]o]o ofofolofo]1a
14 [DELGADO DIAZ DANIA NOELI (4726157 |proouccin X[ X X|x[o]olo]o]o ofofolofo]1s
15 |DELGADO LOAYZA DENIS 77539106 PRODUCCION X|[X|o]o]lofofo 2|o0fofofo] 8
15 [DIAZ GONZALES SAMUEL 712936327 ofolofo]o ofofofofo]s
17 [DUAREZ BUSTAMANTE DIANICELI |77440466 | VOLANTE TELARES X | X]| X oloJo]o]o ofofo]o]o]13
18 [FERNANDEZ QUINTANA DIANA| 48854977 [sereccion X571 X oloJo]o]o ofofo]o]o]13
19 [FIGUEROA SANTUR JHONY RO 45713000 [revares X[ x| x oloJo]o]o 2|ofo]olo]11
20 [FLORES ROJAS EDUARDO (47606996 |cortepEmanTas MNIEED 1]o]olo]0 ofofofofo]o
21 [FRIAS MUNOZ REYNERIO 43196556 |exmmusion X [ X[ X [ X]X X X ofo]ofo]o X[ x| x X [ X[ X[X]X]X x| X X[ofolololof16
22 [GAMONAL VILLANUEVANILSON 13654797 |vouanteeteuares | X | X | X | X | X X X ofo]ofo]o X[ x| x X [ X XX XX x| X X[ ofolololof13
23 [GONZALES SAUCEDO ELSA [45200361  |orer. conversion X [ X[ X [X[X X X o|ofofo]o X[ x| X X [ X XX XX X[ X X[ oJololol0o]13
24 [HERRERA SALDANA ORLANDO 27285680 |prensa X [ X X [ X[ X X X oo 1]o]0 X[ x| x X [ X [ X[x]Xx]X x| X X[ofolololof14a
25 [HUANCAS HUAVAN ANIBAL 13839394 [orerarooeteianes | X [ X | X | X | X X X ofo]ofo]o X[ x| X X [ X XX XX x| X X[ ofolololof13
26 [HUANCAS HUAMAN MIGUEL 13635075 | oomn - X[ X[ x[x][x X X ofofofo]o X[ x[x X X[ X[X[X]X x| X x]ofoJofofof1s
27 [HUANCAS JULCA UBALDINA 3045991 [seieccion X [ X[ X [X[X F 9 4]0o]ofo]o X[ x| x X [ X [ XX XX x| X X[ofolololof14a
26 [HUATAY LUCANO JHON (43091365 |wantenmiento X [ X[ X [X[X X X 1]o]o]o]o X[ x| X F1X [ X[ XXX X[ X X[ 1]oJololof12
29 [IPANAQUE IPANAQUE LUIS 503078 |wantenmiento X [ X[ X [X[X X 10 o|ofofo]o X[ x| x X [ X [ XX XX X[ X X[ oJololol0o1s
30 [LLONTOP ALAMO JOSE 47713861 MANTENIMIENTO X [x] x[x]10 X X oloJo]o]o X | X| X X[ X[ X|[X]|X]X X | X X|ofolofofo]14
31 [LOPEZ MEJIA MIGUEL ALONSO__[43670787 | corTe bE manTas X o|ofofo]o ofofolofol1
32 [LoPez monTENEGRO LENIS 7637193 [reanes FIX| X [X][X X X 1]olo]o]o X[ x| x X[ X[ X[Xx]X]X X[ X X[ oJolofol0o]13
33 [MANCHAY CALVAY LILI YOVANI 47921880 |seteccion X [ X[ X [X[X X X ofo]ofo]o X[ x| x X [ X XX Xx]X X[ X X[ ofololofof13
34 [WANCHAY HUANCAS WARUIA 16748504 |umriza X [ X[ X [X[X X X o|ofofo]o X[ x| x X [ X [ XX Xx]X X[ X X[ oJololol0o 13
35 [MARTINEZ BONILLA LUIS ENRIQUE (72224914  |VOLANTE TELARES XXX [X[X X X ofojojo]o XXX XXX [X[X|X XX X|ojojojojoli3
36 |MAZA SANCHEZ ROBINSON 75902675 |exTrusion XXX | XX X X oloJololo XX X X | X [ XX ET X X z-[) 1ololo1]12
37 [MENDOZA BERNILLA RAUL 77139946 |extrusion X [ X[ X [X[X X X 2|olo]o]o X1 X] X XTI X [ XX XX X[ X X[ oJolofolo 14
38 [MURILLO FERNANDEZ RENAN __ [45788102  |AumAcen X [ X[ X [X[X X X ofo]ofo]o X[ XX X [ X XX XX X[ X X|ofolololof14a
39 [NAmUCHE cHOZO ROSA 76742021 [reanes X [ X[ X [X[X X X 1]olo]o]o X[ x| x X [ X XX Xx]X F1 X X[ 1]olo]ol0o 13
40 [NUREZ RAwos LUIs 18056764 |serE oEpLANTA X [ X[ X [X[X X 11 o|ofofo]o X[ X[ X X [ X XX XX X[ X X[ oJolofol0o 13
41 [OCHOA VASQUEZ ERIC OMAR __ [41818515 __|supervisor X [ X[ X [X[X X o|ofofo]o X[ x| X X [ X XX XX X[ X X[ oJololol0o]13
42 [osEDA HUAY AMA AUGUSTO 27852236 [peierzao X [10] X TxXIX X 1]o]o]o]o X[ x]x X [ X XX Xx]X X[ X X[ oJolofolo 14
43 [oLvAverasTEGUI viovani LUz [46304193  [oreramopetaeres | X | X | X | X | X o|ofofo]7 DM X X X [ X XX XX X[ X X[ olololol2n
44 [PAchERRES ORDINOLA HANS  [75502592 | mantenmEnTO X [ X[ X [X[X o|ofofo]o XXX X [ X XX XX X[ X X[ oJololol0o]13
45 [PALOVING GAMONALJHENSON  [47719443 |supervisor X [ X[ X [X[X o|ofofo]o X[ X[ x X [ X XX XX X[ X X[ oJolofolo 14
46 [PEREZ ORDOREZ DUVER 45120006 |oremext-crna 21X X [ X[ X o|ofofo]o X x| X X [ X [ X[ XXX X[ X X[ oJolofolo 14
47 |PUELLES GAMARRA ERWIN 42468054 [voLante bE vumeo ojojojojo XX [X[X X[ X X|ojojojojol7
48 |RIOIAS SANDOVAL ALEJANDR 75705533 [teLAres ojojojojo XXX X|X X [10 X|ojojojojoj12
49 [ROJAS CARLOS PERCY 45129228 Aumacen ojojojojo XIX|IX]|X|X X[ X X|ojojojojoli3
50 [RUFASTO CASTRO JOSE 77161470 MANTENIMIENTO ojojojojo X[IX|IX]|X|X X[ X XJojojojojols
51 [Ruiz DiAz RAMIRO 08900730 | VEZCUADOR DE X ofo]ofo]o X [sTFIX[X XX REANRDEE
52 [SALAZAR JUNIOR X ojojojojo XXX | X |15 XX XJojojojojofia
53 [SANCHEZ AYALA JAVIER 45588337 |exmusion X ofJoJofofo 5] X [ X[ X[ X X | X X1 oJolofo]o]1s
54 [SANDOVAL CORONADO ARMANDO 46719662 | MANTENIMENTO X o|ofofo]o X [ XIX[Xx]x X[ X X[ oJolololo1s
55 [SANDOVAL IPANAQUE DARWIN __ [47937781 | mANTENmMENTO X o|ofofo]o X [ X x[x]24 X[ X X[ ololofolo 12
56 [SANDOVAL RIJAS GONZALO 76436448 |voLANTE TELARES X o|ofofo]o X [ XIX[X]Xx X[ X X[ oJolololo 14
s7 PAICO CRISTIAN Vouante TeLARES X o|ofofo]o X [ XIX[X]x x| X X[ofolololof13
58 [SANTISTEBAN PAICO SANDRA __ [717694102_|vumeo X ofo]ofo]o X [ XIX[X]Xx x| X XJofololofof14a
59 [SAUCEDO DELGADO Y. JOSE 42004778 |voraner rewares X o|ofofo]o X [ XIX[x]x X[ X Plofo[1]ofo 12
60 [SIESQUEN CHUZON VICTOR 77085408 [reianes X o|ofofo]o X [ XIX[X]x X[ X X[ oJololol0o 13
61 [TAPIA ORELLANA BRAYAN 75694718 [reianes X 1]o]o]o]o X [ XIX[X]Xx x| X X[ 1]ofolofof13
62 [TICLAHUANCA HUAMAN MIRIAM _ [47607535 |oPERARID DE TELARES X o|ofofo]o X [ XX X]Xx X[ X X[ oJolofol0o 13
63 [TORRES SILVA RONAL 43695691 |mantenmiento X o|ofofo]o X [ XIX[X]x X[ X X[ oJolololo]13
64 [TORRES TINEO DE HUAYAMA ADELI[45846442 _ |setEccion X o|ofofo]o X [ XIX[X]Xx X[ X X[ oJolofolo 14
65 [VALLEIOS CIEZA J0SE 42666185 |orenanio oe teLares X 1]olo]o]o X [ XIX[X]Xx X[ X X]oJolofolo]13
66 |VELASQUEZ CALVAY BEXABE 45365416 [reraves X o|ofofo]o X [ X XXX X[ X 51ololo]ofo]12
67 [VERA ORTIZ IVAN 47262951 |VOLANTE DE TELARES ojojojojo XXX X|X X[ X X|ojojojojols
68 [VIGIL HUANAMBAL WILMER 44159613 0PER MPRESORA ojojojojo X[X|IX|X|X X[ X X|ojojojojo]12
69 [VILCHEZ MURAY ARI EVELYN 45934811 voLANTE TELARES ojojojojo X[ X|X|X]|X X | X X|o0Jojofojo]13
70 [VILCHEZ ViLCHEZ ELBERT 75500104 [reiares oflolofo]o ofofofofo]o
71 [VPANAQUE VILCHEZ CINTHIA__ [73590749 | retares ofolofo]o ofofofofof

PRACTICANTES HORARIO 7AM - 5 PM

1 [secerra GaRCIA FIORELA SAIT | 76543401 ALMACEN-SENATI oflojofofo]4 X X | X ofofofofo]s
2 [FLores PEREZ JuLIO 77159568 | MANTENMENTO-SENATI oflojofofo]s X X X ojojofojo]|s
3_|FRIAS MUROZ JANHET 47849752 PRODUCCION- SENATI oflojofofo]s X X | X ofofofofo]s
4 | GARCA OLVA GANMARCO _[7asazs | “ONTRGEDEREDRPEN olofofo]o]o X[ X[X[X][X x|ofo]ojofo|7
5_|GRANDA ASALDE JORGE 77678176 | MANTENMEENTOSENATI oflojofofofs X[ X[ X X|ofolo]ofo[7
7_[sancrez carritio waricarven | 74157798 RRHHUSAT ofloJofofo]s X ojoJofo]o]|2
6 |VALDIVIA ALCARAZO JEINER 77648176 | MANTENIMIENTO-SENATI ojojo]ofo]s X XX X ofofofo]of7

Elaboracion propia
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ANEXO 4 : Carta de aceptacion

" PROCESADORA & COMERCIALIZADORA DELGADO S.A.C.

PRO CODE | ««_ Diversidad y calidad en la fabricacién de
s envases y telas de polipropileno

v

Chiclayo, 02 de enero de 2017

Srta.

Mgtr. SONIA SALAZAR ZEGARRA

ESCUELA INGENIERIA INDUSTRIAL
DIRECTORA - USAT

Presente.-

En respuesta a su carta FI — CP- 707 — EIl, de fecha 13 de septiembre del afio 2016 , en

donde se solicita autorizacién para realizar su tema de Tesis, del estudiante Sanchez
Carrillo, Maricarmen Del Rosario,

PROCESADORA Y COMERCIALIZADORA DELGADO S.A.C., representado por el
GERENTE GENERAL Sr. Cérdova Delgado, Miguel; AUTORIZA, al estudiante Sdnchez
Carrillo, Maricarmen Del Rosario, para realizar su tema de TESIS en nucstra planta
industrial ubicada en Panamericana Norte KM. 776, Sector “A” S/N. — predio Sto. Tomas,

brindandole todas las facilidades y permisos necesarios para acceder a la informacion e
instalaciones de nuestra planta industrial,

Por la presente hago propicia mi saludo y estima personal.

Atentamente

: PLANTA INDUSTRIAL: PREDIO SANTO TOMAS N° S/N SEC. A - JOSE LEONARDO ORTIZ - CHICLAYO - LAMBAYEQUE
Cel.: 978069100 / 979929633 / 979986050 / 943083212

WWW.PROCODE.COM E-mail: procodesac@gmail.com n PROCODE S.A.C.
Fuente: PROCODE S.A.C.
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ANEXO 5: Calculo de tiempos en cada etapa del proceso

Ciclo observado (minutos)

ACTIVIDADES DEL PROCESO 1 ) 3 Suma}toria Tiempo promedio
(min) (min)
Primera Inspeccion 8,83 | 9,33 | 8,63 26,79 8,93
Traslado a extrusora 0,43 | 0,63 | 0,5 1,56 0,52
Extrusion, embobinado e inspeccién 31,22 | 31,32 | 31,54 94,08 31,36
Traslado a pesado 0,35 | 0,85 | 0,55 1,75 0,58
Primer pesado 0,13 | 0,14 | 0,13 0,4 0,13
Traslado a almacén de producto en proceso 1| 2,66 | 2,76 | 2,62 8,04 2,68
Traslado a telares 0,7 08 | 07 2,2 0,73
Tejido 144 | 1442 11446 432,8 144,27
Traslado a pesado 1,17 | 1,17 | 1,18 3,52 1,17
Segundo pesado 0,27 | 0,29 | 0,25 0,81 0,27
Traslado a almacén de producto en proceso 2| 3,88 | 3,84 | 3,85 11,57 3,86
Traslado a impresion 3,53 | 3,63 | 3,53 10,69 3,56
Impresion 23,33 | 23,563 | 23,36 70,22 23,41
Traslado a laminado 1,82 | 1,86 | 1,83 5,51 1,84
Laminado 24,33 | 24,36 | 24,33 73,02 24,34
Traslado a convertidora 1,33 | 1,33 | 1,32 3,98 1,33
Corte y cosido 31,25 | 31,26 | 31,26 93,77 31,26
Traslado a seleccion 1,45 | 1,55 | 1,46 4,46 1,49
Seleccion 62,35 | 61,5 | 59,6 183,45 61,15
Traslado a enfardelado 0,2 0,2 | 0,22 0,62 0,21
Enfardelado 12,57 | 12,77 | 12,56 37,9 12,63
Total 355,8 |357,32|354,02 355,7133333

Elaboracion propia
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ANEXO 6 : Correo de cotizacion para plan de capacitacion

Alan Aparcana <aaparcana@sigocenauling com pa>
pars Jubana s Ergo -

Estimada Mancamen
Confocme solichud. hacemas legar an anoxo nusstra propuesta cnica acondmica de Capadtackn en Ergonamia dividido en 02 grupes para abarcar a los 2 tumas
Ma dajo a dsg de fas ylo proceds

Sakudos cordiaies

Alsn Apsrcwna Corle
(-,) ERGO CONSULTING Oeronte de Operaciones

.0 sremen 119 Of SU2 Miraficres - Limw
2302rC30A S erpCoTIuMng Com o
IO PSRN LI e

Alkmn do kmprimir este a-mall plenss en su Iesp balldad y © iso coa ol medio amblents,
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ANEXO 7: Plan de capacitacion ERGO CONSULTING.

y ) ERGO CONSULTING

Especialistas en Ergonomia

PROPUESTA TECNICA - ECONOMICA

Capacitacionteorico-practicaenergonomia

PROCESADORA Y COMERCIALIZADORA DELGADO SAC
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(D ERGO CONSULTING

PROPUESTA TECNICA

1. INTRODUCCION

Procesadora y Comercializadora Delgado S.A.C, Solicha I3 realizacion de
Capacitacion soore ergonomia IN-HOUSE dinigido al sigulente personal en

02 tumes
e  Grupo 1:{22 operativo 11 super ¥ perzorai de limpieza, 4 colaboradores adm )
. 2:{21 vrabajadores operativo 11 supentsores y persoral de limpleza, 4 colaboradores adm )

Bmmﬂmﬂm 0 drea comespondients
sobre Adecuados Poskcionamientos Fosturales, procedmientos ergonomicos,
evaluacion, dagnostico ¥ buen uso de los elementos del puesio de trabdo

*  Duracion de i CapacRacion: 3 Hors por grupo
*  ASERDIVIDO EN 2 DIAS DE CAPACITACION

s Direcciéo de la capaciiacion: Pradio Santo Tomas SN Sector A 2 L0 Chiclayo Lambayegue Cametera
Lambayeque Km. 775 (Chiclayo, Penu)

2. OBJETIVOS

Capacitar al trabajador en conocmientos, competencias y habliidades oe
Ergonomia, ralaconados 3l pueslo de rabajo que cesempefia, esperando tenar
como resultaco & cumpimiento ge |3 Normativa Vigente, i3 ssminucion de
025CaNGE08 MEICos — Tiga Iaboral, concientizacion del buen posicionamiento
postural en puesios OPEratives y AoMINSratives, I3 reduccion o2 lesion2s por
movimientos repetitvos yio forzados, y 13 mejora 62 (a3 comodidad de jos
colaboradores dentro de suU espacio oe rabajo, conociendo 13 mejor disposicion
02 o6 elementos INformatizagos y equipos.

« Cumplmientode i3 Ley Vigente
« Disminucion de Dascansos Médicos - fatiga lsborad

WWW STgoCoNtuiing com.pe
MmenGepOconsUIng compe
Av. Ciez Corgeco 213 O 82
Mrforss, Uma - Perd

Teit: (+51)577 363 358
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(,D ERGO CONSULTNG

« Conclertizacion del buen posicionamiento postura enpuestos
administrativos

* Reduccion de leslones por movimientos repesiivos y/'o movimientos forzados

«  Mejora 0212 comodidad de ios colaboradonss 0entro de Su espacio oe Trabajo
CONOCIENT0 13 MElor AISPOSICION de 108 Slementos INTOMMEIZAI0s YrespecIvos
acances.

3. ACTIVIDADES ATRATAR
L ERGONOMIA FISICA

Pustura e rabajo
Proveair Less ) léticos o 1 didads porales y como esto
mirSers con sus desempelio

Manzjo saesal de materishs, en caso de que b actividad del trstajador lo

Toquiera.
Movimienios repetilivos, en caso de goe B actividad del ratagador lo requiers,

Seguridad: Si cuents con s EPP y & estos son confortsbles respeciala
antropemsstria del trabajader ¥ al maaterial de estos.

I ERGONOMIA COGNTTIVA
Cargs mental, vigilancia ¥ asignacion de funciones,
Toma de decisiones.
Estres labogal
Resolucion de problemas, reonamento ¥ procesos de contral

IV.ERGONOMIA ORGANIZACIONAL

Comemicacion. conflactos prodilemss en el paesto de srabjo con los compuienos,
a1, o subordizados.
Diseio del trabajo,

MWW oygoccnauiling.com.pe

nformesGegoconsutng compe
Av. Diez Conseco 313 OL. 82
Mrfores, Uma - Pert

Tl (+51) 577 353 358
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(,) ERGO CONSULTING

Tiempo Raboeales, distribucion
Confort respecto a puesto de tratsjo, mobiliao, equipo informitice, espacio,
orden y Empioza.

4. LEGISLACION APLICABLE Y JUSTIFICACION
-Resolucica Minisrial 375-2008-TR Nomea Basica do Exgosomia y
Procedt ds Evabmacion do Riesgo Diserg

- La prosente propussta 5o justfica an las exigencias dal ar. 33 del DS 005-2012-
TR “Reglamento ds Seguridad y Sakad en ol Trabaio™, que indica so debex contar

con regstros de sus ageaes disergy 5, Sisicos, q biclogicos y
pucosociales; este dobe estar sujeto 3 las antondades del Mamissrio ds Trabaje y
Promocion del Empleo. Asimismo Ia Loy o 29783 establoce ea mu Art. 49 inc b)
D liar accionss p com ol £ ds parfeccionar los miveles de
Protoccion Sxieates.

5. PLAN DE TRABAJO
fxories AT RN
Capacitacica m-bonsed
Trabaje & Gabinste - Informs
Total de deas del servicio 04

6. INFORMACION NECESARIA
Saade Capaditacion conimplemeantos adecuados parael desamolo delas
capacitacionzs.

W SygocenIuiling.com.pe

nformes@epoconTutng comoe
Av. Diez Conseco 313 O 82
\Mrforss, Uima - Fert

Te {+51)577 383338
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() ERGO CONSULTNG

7. ERGONOMA CAPACITADORA ESPECIALISTA

Erg Mg. Juliena Sigueica de Queiro; Stmoes
* Magike an Ergonorts y Usabiidad e ol Trabajo (Factores Hum Ingenierta Humana)
pahPumfmaUmMthnlemﬁlmWC{m&am
* Disedadors Industial con kabelitacion ex Proyecto de Prody Industriales trulada por 6l

Ceztro Universitanio ds la Cindad ds Janciro, Brasil

* Especialisn do Gesticn en Produccica de Proyectos por la Pemaficia Uzmversidad Catelica
ds Rio do Jamsiro, PUC-RIO Brasil

* Decsats do by Pontificia Universidad CatoBea del Para — PUCP.

. Do«mcnhUmwubd?«umCaymMudthmuh
M da Salud O« i

. Muhhmu&muhﬂmﬂd?«m&ymm

* Doceate s ks Universidad Cienttfica del Sur ea la M, ®
Laboral.

*  Cuazta con mas & 10 aflos de expariencia en el d zonal ¢ & sonal ex Joa
mlru" X Miaco‘* ‘G-nﬁm" £ Fadrosléctrico, satre oron.

. bls ds Pr 3 nhﬂyMQhﬂnﬂohmﬂodobpdd
Anhm!rgnomodd'[hhp(m" 3 P YEE ico ds Rissgo dal
Trabaio con salosp dmixi ¥ e campo/mina (taj0

Infi de 1oy detallando fa lizada wm antes ¥ despues do la
5
Comstancia de Capacitacica
Morresemoconsuling com.pe

Ai. Diex Canseco 3130 82
Mirfores, Lima - Peal
Tek (51,377 353358
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O ERGO CONSULTNG

9. PRINCIPALFES CLIENTES

RN = |13 %NUKlA T
Pacmc QD jmhmin ) QYSUNAT Gm.ntm,w(:)

10. PROPUESTA ECONOMICA
S0
7) CAPACITACION EN ERGONOMIA & Sam
" T
GASTOS LOGISTICOS Y
ADMINISTRATIVOS
TOTAL S 422000

Costo Totsl del zervicio: §V. 4,220.00 (Cmatro ol doscientos vemts ¥ 00100 Soles.)

Alganas cansideraciancs:

1.~ Low aeotes NO TNCLUYEN IGV
2 - 30n x cergo de Frge Cozsding, hespodaje, SCTR, FPFy, y
traaladn

% - Tuler: EROO CONSULTING EIRL

4 - Froera she pags: 100% ol Snakior (s cepecinditn, previe mbegs e afree fnal v fcties comapondisnts

5.~ BANCO DE CREDITO BCP Cla. Camiente RGO CONSULTING - N* 142013 550-0-58 Cammia Interbascrria
N 0021500201 Cuumria de Detraccicnes N 00001074804

6.~ Low sertificedon cicstan coa s firma de b Frgdnoms Julians Siguems de Queiros Simces

Juliana Siqueira de Queiroz Simoes
Gerente Geseral

W STTOCoNIUIING cam pe

nformesGepoconIuing com pe
Av. Dlez Canzeco 313 Ot BO2
Mrafores, Lima - Feri

Tet (+31) 977 363 3%¢
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ANEXO 8 : Especificaciones de la plataforma plegable para carga

€ Volver a resultados
Plataforma Plegable para Carga 150 kg SI 1 6990 C“'U
e, SKU:1380087

Plataforma plegable MOD. FP PH 150 = PH 300

Plataforma robusta y de bajo costo con impresa y equipado con topes de goma y piso de carga cubierto con caucho
antideslizante,

MODELO MOD. FP PH 150 MQOD. FP PH 300
Capacidad Kg. 150 Kg. 300
Dimensiones de plan mm, 730 x 480 mm, 910 x 610
Altura de plan mm, 120 mm, 150
Diametro ruedas mm. 100 mm, 130

Altura carrito abierto mm, 830 mm, 870

Altura carrito cerrado mm. 200 mm. 250

Peso Kg. 9,5 Kg. 13

Advertencia: estas carretillas son grandes facilidades, por un precio muy asequible,

La plataforma esta hecha de una [amina de caucho antideslizante pegada al suelo,

Tratamos de enviar los productos de siempre en las mejores condiciones posibles.

Puede suceder que una carretilla de vez en cuando presentesignos ligeros de pegamento,

Dado que estos productos son para la industria y son a precios muy bajos, esto no se considera un defecto de fabricacién o
la razdn de reemplazo.

En caso de que usted busquéis un producto estéticamente perfecta, por favor informenos antes de ordenar. Nosotros le
aconsejaremos el modelo mas adecuado para sus necesidades
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ANEXO 9 : Especificaciones del guante térmico

R Can Lo tywee Trre R romed T SR
1 KBGO GUAMNTE 810 N1 00 s L Al o
KEVLARK ANTL
o 10
nwon Ty
Lol
Tews S41 00 0.9 LAl
Continuar compeanms | Actisliew toul

Ficha técnica

KPG10 - kecio

Designacion:
GUANTE KEVLAR® ANTLCALOR 250°C - PUSIO 10 CM

Talkas:

03

Colores:

Amaniio

Descriptive:

Guante de tejido de punta 5§ dedos sin costura, extenor Kevlar® Intesior algodéon. Ambidiestra. Pufio de borde confinuo,
longitud 10 cm. Marca de calidad DuPont: ‘KE\AARQMCMP!M!NmotTM

Matoralos:

Guante : 100% Keviar. Forro - 100% algodon, Keviar® : Marca regis¥ada de DuPont de Nemouws

E

Guante de Profeccidn contra riesgos mecanicos, para uso general sin fquidos, y para riesgos termicos, para una Proleccion
reforzada en usos limitados en manipulacion de pezas con iempemtura maxima de 250°C - 300°C

Limites de uso:
No usiizar fuera de las instrucciones de uso definikdas en of apartado correspondiente. Esta guanie no contiene sustancia
conockda como agentes cancerigenos, ni tdcos. ni aquelas suscaptbles de provocar alérgias a personas sensbles. Este
Emmuh&nﬂmahhﬁuymoﬁmﬁaﬁwﬂnmha@cﬂwy MCIo-Organsmas.

la atencion del usuano en el hecho, de que aste guanie, aun ofreciendo Lna alta resstencia al desgarm, no debe

ser ullizado cuando exsia peligro de ser atrapado por maquinas en movimiento.

Instrucciones de almacenamiento:
Almacenar en un lugar fresco y s200, protegido del heelo y de la iuz &n s embalaje onginal.

Instrucciones de limpieza / do mantenimiento:

La impieza queda fa responsabilidad del usuario y los niveles de las caracierisicas no son garantizados despues de fa
limpieza. Lm:mmmdaw'c le)::hadoregubdoﬁutem Limpieza en seco con esencias
minerales y disclventes flucrados F113. Centrifugado suave en tambor. Los rayos UV cambian el aspecta natural amarilio
dorado del KEVLAR®, valviendo la fibra figeramenie mate. Aungue ia alteracién del color no afecta en ningun caso las
propeedades del guante, por mrones esiélicas es recomendable conservar este guante a resguardo de la luz y los rayos UV

Cualidados tecnicas:

De condormidad con las exigendas esenciales de la Directiva Europea 88686 relativa a evgonomia, inocuidad, comodidad,
ventiacion y flexibildad, y a fas normas EN420:2003 (destreza 4), EN3882003 (niveles 2.5 4 X} y EN4DY:2004
(42X.XXX)

. EN382:2003 Guantes contra los nesgos Mecanicos (Niveles oblenidos en a paima)

2: Fstslurchs s strasiin (de D 0 &)
S Reasturcis of conte |2 0 & 5)
4 Resnturcis o deagane (de 0 ad)

2 Rueabdiencis & b parforacin (de O w &)

Calle San Iignacio de Loyoia 271, Miraflores, Lima 18 -~ 617 -1212 Fax: 617 - 1213

PI0SQC &mimats

neu.'rAu:_u_, \
amm
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Ficha técnica

KPG10 - kecio

EN407:2004 Guantes confra Jos riesgos de calar y fuego (Un “X* = Test no realizada)

A Resistmtcss o Burss (e 14 8)

2. Reasduncis o cuot de conlacto (de 1 u é)
X | Facksd W e Be1ud)
X focsnlencu o celcr inSarts (de | 4 4)

X & e o~ S0 el funcedo (de 1 a d)
X i MY 20 du e gracies Su matsl fundido (de 1 e 4

Calle San ignacio de Loyota 271, Miraflores, Lima 18 © 617 - 1212 Fax: 617 - 1213
OEI.DTéJ-: N -_,p [osoc WWW.prosac.com.pe
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Declaracion de conformidad CE

DELTA PLLS GROUP declam el equipe de pr 200 individual que se cescribe mas abajoc

KPG10 - «ecio

Qesignacion:

GUANTE KEVLARE ANTLCALOR 250°C - PUSIO 10 CM *

e

Colores:

Amanilo

Dezcriptivo:

Guante de $ejda de punta § dedos sin Kenvtar® interior algodén. Ambidiestro. Pufio de borde continuo,

longitud 10 cm. lh:adechDuPcn *KEVLAR® Power Of Performance { Armor Technology®

De cordormidad con las exgencas esenciales de b Drectva inocuidad,
ventiacdn y flexibiidad, y a las normas EN420:2003 (destreza mmmmz CX)yENAOTM
(4.2 XX X.X).

Es idénlico al equipo de prolecadn indmidual que ha sdo objelo de |a atestacon CE de spo: N'0072/022/16204/02/0037
Reév N'1 du 12/0108 | expedida por = laboratario LF.T.H (0072) , institut Francais du Textile et de FHabilement Avenue
Guy de coliongue - 89134 ECULLY - FRANCE.

€

Hecho en APT, el: 12012006 Piarre GQJTMD

617 <1292 Fax: 617 - 1213

Calle San Ignacio de Loyola 271, Miraflores, Lima 18 -
DELTA: :Lu_,prcs.o.c. - Wm
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ANEXO 10: Acotacion de taburete con apoyo

A
v

!
- —
L& -
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ANEXO 11: Acotacion de modulo anexo a la mesa de trabajo

20" 20.0000
10.0000— H
H 20.0000
10.0000
3.0000—
s A =
\ o
f =
o
1.0625] |
8
o
4.0000: 4.0000
1.0000 |
3.0000
10.0000 W 11.0000
-20.0000
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ANEXO 12: Acotacion de modulo anexo al telar

100.000

5.0000
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ANEXO 13: Cotizacion de muebles

Cotizaciones Recibidos  x &
GIUSSEPPE RUIZ - . - - e
para mi [=

Buenas tardes sefiorita Maricarmen, estamos contentos de gue se haya contactade con la empresa Muebles y Metalmecénica Ruiz, me llegaron las imagenes y
especificaciones de cada producto que pidio cotizar y aqui le adjunto los costos por producto:

Madulo anexo al telar 16 5/.550.00 5/.86,800.00

Madulo anexo a la mesa 3 5/.450.00 5/1,350.00

Taburete con apoyo 1 5/.600.00 5/.600.00

Mesas 3 S5/.150.00 5/.450.00
Nicanor Ruiz

Muebles v metalmecanica Ruiz
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ANEXO 14: Especificaciones de guante anticorte

Imagen Articulo Cant

i Descripcion breve Tasa Imporie Impuesio Imporie bruto
GUANTE MULTIFLEX NYLON f GUANTE SM12.86 S12.86 Si2.31 SM5.17
POLIURETANO CUT5 MULTIFLEX NYLON
STEELPRO-T-M POLIURETANO
CUTS STEELPRO-T-
M
FICHATECNICA
GUANTE STEELPRO MULTIFLEXCUT 5 PU
—

Desaripadcn

Guante Mecho de fibra HOPE, Cut 5, 13 Gauvge con palma
de PU. Es un Guante disenado para trabajos donde exista
riesgo de corte y se qusera trabajar con un guante de
buena dexteridad. El PU proporcona al guante una
ocelente resistencia a las abrasion y transprabaidad

Uscs

Guante especial para trabajos de precizadn, alta
tecnologia, salas de trabajo, bodegas, manpulacon de
partes y piezas, metalmecanca, industria de wdrio,
Industria donde se reguiere alta flexbibdad vy alta
abrasion

Instruccones demantenimiento

- Se recomienda ventilar o guante después de usarlo.

~ Verificar visuslmente que ef guante no tenga defectos o
problemas.

- No sumergir la mano, donde no exista protecadn cel
bano aplicada.

Empacue

Indnaduat

Codgo

TALLA M9 307000780105
TALLALIG 301000080100
TALLA XJ11: 3070000 80107

WWWSTEELPROSAFETY.COM

Acertenca

No seguir las recomendaciones del fabricante puede
causar danos en o Guante y en ef Usuario

Ambientes altaments agresivos pueden causar desgaste
en el Guante, por lo que es necesara |a constante verifica-
cion de su estado.

Gamrtia

Ante cuaiqueer defecto y/o inconformidad de fabnca, usted
puede comunicarse con su distribuidos mas oercana, o
escribimos directamente a contacto@steelprosafety.com
8 d=tribuider no serd responsable de ninguna lesién,
agravio © menascabo personal o patrimonial que derve
del uso incomrecto de este producta. Antes de utdizar of
producto, asequrese de gue es apropado para las abores
pretendidas.

CERTIRCAQONES

EN 42002003 + AY: 2009
EN 3882003 Riesgos Mécanikos.

EN 3E3

4542

CE

STEELPRO
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ANEXO 15:

\magen

N

3M
Foot

Especificaciones de reposapiés
AT S Ca Descripciin treve T2 rporns inpussic
RN DESCANSO AJUSTAME - PRI DESCANSO 8107 €502 14 PR )
PARA FES 13X38X4° o AJUSTASLE PARA
FES 13X 13"

Rest

Apoya pies
Repose-pieds
Descanso para os pés

OWNER'S MANUAL
MANUAL DEL PROPIETARIO
MANUEL DE LUTILISATEUR
MANUAL DO PROPRIETARIO
FR530CB
FR430CB
FR330
FRS30CB |
FR430CB

FR330 —

)Dim%

\

= Cade Ricarde Angus Rammez 873, Urben kacds Conpae, San lsdo, Lime Fenl
Cental 7432300 - Fas 7112310
+Av. Los Foroatales Me. F - LL § - Vile of SalvadorAimecenss C2, C4 CO.

mpode Sruto
51565
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Z Specifications
Especificacionas
Spécifications
Especificagdes

Z Safety Information
Informacién de sequridad
Consignes de sécurité
Informagdes de seguranga

3 -F Assembly Instructions

Instrucciones de armado
Instructions d'assemblage
Instrug@es de montagem

7 Warranty Information
Informacidn de garantia
Information sur la parantle
Informagdes sobre a gmntla

m:‘- iy ray oAy
ma:: 100~ 120 ey (01 - COmey et - 120wy
wen
hexts -3 b3 "
Luspeur 558 =1L HET oy
Peimane w “ r
Profssdax 055w GEEoam (230
Maranty s
Garntla As 3 5 H

\_ Gormntia Aes W,

A WARNING

To secuce Be riks assoceied wit tmzardon
cords sway from foct rest, whick, ¥ 2ol seadied,

imury and property damage.

A ADVERTENCIA

SR

A AVERTISSEMENT
huhm‘":mﬂ?“mu
g m Shestres praves ou ds dommages
A ATENGAD

mhm-mmi -hﬁum
:ﬁimﬁ-mu&dr “*—m
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3
PRODUCTO

FR-330
Reposapiés 3M

Familia: Reposapiés Linea Confort

Pie de foto sugerido:
n Raposapds de 3. Favorece la postuna corecta del Culrpa, reducendo 1a
tansion y ol cansancho on laa plamas, |a esoalda y of cuslic.

Texto sugerido:

n EsSte procducio popoaiona id poscion comecta del cusrpo. Lod reposards
50N espaciaiments DeneficiCscs Dara s POFSONas CUYOS DWes NO feposan
comodamento on of suslo despuds do Mustar la sila a & atura adecuada
Una conpcta posoion Ouf CUSpo Byuda 4 reduck 12 %ens:on y L fatiga de
las plarnas, & espalda v of cusla

Informacion adicional.
n Tamaho: 4572 x 33 x 1018 am.
X . Consyuico an acom pam mayer estabiicad on o sueio.
« E5 aueabilo on ANQuUI0 y Alra para Meonr 1a postura ool Cupo Yy reducyr

de o5ta manera ka fatiga an plamas, espalda y cuslio s ajustatie co
1012127 omy.

n B auste en anguio (hasta 307 permste un halnced o e pies, que fave

! reca la crouacion sanguinea de ks parnas.
S0 plataforma de 33 x 45 om es redondeada, amtidesiante y de phist.
co, con rafiove an forma de Durbujas para Mmasadr 106 ples.
. Garantizado de por vwaa
Informacion logistica:
r Stock member: FT-5100-8755-1
mS e ape minrmedio
Catidns No cisgonidio 1 a2
Codon EAN No dspondio 4001385322404 No ciaponitia
[ ——— No dssponiio 0511 x 0356 x 0,117 1,200 x 0800 x 0.938
Pusa O No disponiio 3,26 128,30
pagna 12 / B1 Fachia 0 edcityy 1 48 ki o8 2006 IM Innovacion
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ANEXO 16: Especificaciones de silla de pie

characteristics Standing rest 9452, collapsible

Articie: 9452 inegral foam

Dumensions in mm
Seat:
Packing data Weight
Volume
Base equipment
Finighes for the seat

H 650-850

B: 370

T 240

kg 9,0

m* 0,12

Integral foam {PU)

The new developed SoftTouch integral foam
the ultl s in seating, ks

washabie and resistant to external influences
Carrying handle integrated

Benefit

The use of integral foam is recommended for work
environments where the chair is In contact with
aggressive substances and sharp pans.

Stepiess seat height setting from 650 - 850
mm supported by ratiched mechansm.

sizes.

GS symbol for *Tested safety”

Quality management system DIN EN ISO 8001
EEC Directrve No. 1836/93

Environmental management system DIN EN
ISO 14001

10 year long term warranty, 3 years full
warranty.

Guaranteed quafity and high efficiency.
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