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Resumen

Esta investigacion tiene como finalidad solucionar el problema de baja productividad el cual
se encuentra relacionado con las condiciones de los puestos de trabajo que estan presentes en la
empresa de confecciones Cristell. Para dicho problema se planteé como objetivo general
proponer la mejora de los puestos de trabajo de la empresa Cristell, para lo cual se realizd el
analisis del diagndstico actual de los puestos de trabajo de la empresa, especificamente del area
de produccion de camisas. Se recolectd informacion utilizando la técnica de observacion;
asimismo se utilizo el método REBA, de acuerdo con los resultados se obtuvieron las causas
principales de la baja productividad, cuyos resultados fueron: 100% de puestos de trabajo
presentaban riesgos disergonémicos por posturas forzadas, el indice de frecuencia fue 1,43;
logrando una productividad de 0,72 camisas/operario-hora. Con el fin de dar solucion a la
problematica, se elaboré un nuevo disefio de los puestos de trabajo de la empresa, un programa
de pausas activas y capacitaciones. Al implementar las propuestas, se obtuvieron indicadores
que reflejaran mejoras en las condiciones de trabajo, eliminando los riesgos disergonémicos y
aumentando la productividad a 1,35 camisas/operario-hora. Por Gltimo, se llevd a cabo el
analisis costo-beneficio de la propuesta, obteniendo un resultado positivo, debido a que es
rentable, pues se necesita de una inversion de S/ 4600,64 para obtener un VAN de S/4518,49,
un TIR de 84,2% y un B/C de S/1,23.

Palabras clave: Riesgo ergondmico, productividad, confeccién



Abstract

The purpose of this research is to solve the problem of low productivity which is related to
the conditions of the jobs that are present in the Cristell clothing company. For this problem,
the general objective was to propose the improvement of the jobs of the Cristell company, for
which the analysis of the current diagnosis of the company's jobs was carried out, specifically
in the shirt production area. Information was collected using the observation technique;
Likewise, the REBA method was used, according to the results, the main causes of low
productivity were obtained, whose results were: 100% of jobs presented disergonomic risks due
to forced postures, the frequency index was 1,43; achieving a productivity of 0,72
shirts/operator-hour. In order to solve the problem, a new design of the company's jobs was
developed, as well as a program of active breaks and training. By implementing the proposals,
indicators were obtained that reflected improvements in working conditions, eliminating
disergonomic risks and increasing productivity to 1,35 shirts/operator-hour. Finally, the cost-
benefit analysis of the proposal was carried out, obtaining a positive result, because it is
profitable, since an investment of S/ 4600,64 is needed to obtain a NPV of S/ 4518,49, an IRR
of 84,2% and a B/C of S/1,23.

Keywords: Ergonomic risk, productivity, clothing



Introduccion

En la actualidad la industria textil y confecciones ha ido evolucionando en diversas partes
del mundo, debido a que proporciona una gran fuente de ingresos paravarios paises, la industria
textil proporciona al menos de 900 mil empleos indirectos al afio y hasta el afio 2019
representaba el 26,2% de la poblacion ocupada manufacturera y a nivel nacional un 2,3%,
asimismo tuvo una contribucién en el PBI manufacturero de 6,4%. El uso de maquinas es un
factor de suma importancia en esta industria, que conlleva a que los trabajadores puedan sufrir
accidentes laborales por las diversas posturas que optan al realizar alguna actividad [1].

Los trabajadores sufren accidentes y estos tienen graves consecuencias en ellos y en sus
familias, debido a que afecta a su bienestar fisico, su bienestar emocional y a la empresa en la
que laboran, pues pueden tener efectos en su desempefio laboral, como baja eficiencia afectando
la competitividad de la empresa. Las evaluaciones realizadas en el 2019, reflejan el problema
que existe, pues se calcula que alrededor de 1 000 personas mueren por causas de accidentes y
otras a consecuencia del trabajo, 6 500 de enfermedades profesionales, indicando un gran
aumento de personas que fallecen a causa de estos accidentes [2].

De acuerdo al informe de la Organizacion Internacional del trabajo concerniente al afio 2021,
el mayor riesgo presente en los trabajadores es las a largas jornadas laborales que estuvo ligada
aunas 750 000 muertes, las causas fueron accidentes cerebrovascularesy cardiopatias asociados
a las extensas jornadas laborales aumentaron un 19% y un 41% respectivamente [3]. Asimismo,
la OMS, en el afio 2019 [4], estima que aproximadamente el 5% de los muertos totales a nivel
mundial se debe a las enfermedades relacionadas con el trabajo.

En el ambito nacional, el congreso promulgo la ley N° 31246, la cual tiene como objetivo
poder implantar un reglamento de precaucion de riesgos laborales para prevenir riesgos,
brindandoles los implementos de seguridad necesarios al fin de que estos cumplan con las
normas técnicas peruana logrando de esa manera asegurar el derecho de los trabajadores a la
salud y seguridad de los trabajadores ante el riesgos sanitarios y epidemiologicos [5].

Asimismo, la superintendencia Nacional de Fiscalizacion revel6 que en los cinco primeros
meses el afio 2022 se registraron entre accidentes, incidentes y enfermedades ocupacionales un
total 444 casos en el Per0. [6]. En la regidon de Lambayeque existen organizaciones infractoras
con la Ley 29783 en su totalidad, segun la Gerencia de Trabajo de Lambayeque en el 2018 se
aumentaron los indicadores de registros de accidentes a un 300% [7].

La Norma Técnica Peruana NTP 0330:2011- Ergonomia- Disefio de puestos de trabajo, la
cual menciona pautas que las empresas deben seguir para el disefio de puestos de trabajo

ergondmicos considerando factores como la postura, carga mental y movimientos repetitivos.
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La empresa confecciones Cristell, se ubica en Lambayeque, es una compafiia que se dedica
a confeccionar distintos productos, tales como la elaboracion de camisas, polos, pantalones,
shorts, buzos, y uniformes, siendo la camisa su producto de mayor rotacion. Generalmente basa
su produccion de acuerdo a pedidos hechos por cada temporada, pues mayormente atiende la
demanda de instituciones educativas.

Actualmente cuenta con 6 trabajadores, que laboran 9 horas al dia y cuando hay mucha
produccion realizan horas extras. A través de una encuesta realizada en la empresa se
recolectaron los datos de los problemas que han tenido los trabajadores mediante la observacion
directa entre los que destacaron problemas de fatiga, estrés y dolores de espalda, que se deben
a movimientos repetitivos y posturas forzadas, 1o que conlleva a la existencia de deficiencia en
sus labores, provocando una baja productividad. Asimismo, se realiz6 una toma de tiempos de
cada trabajador en su puesto de trabajo, donde se evidencia el cansancio de los operarios, dado
que conforme trascurre el dia los trabajadores demoran mas es realizar su actividad. Por 1o que
se proponen mejoras ergondmicas para ayudar a la situacion que provoca la existencia de las ya
mencionadas posturas forzadas y movimientos repetitivos.

La Norma Baésica de Ergonomia [8], establece la necesidad de ajustar las condiciones
laborales respecto a capacidades tanto mentales como fisicas mentales de los colaboradores para
asegurar su seguridad, bienestar y desempefio laboral mas eficiente. Se reconoce que las
condiciones laborales ayudan a aumentar la productividad y la eficacia de la empresa.

Confecciones Cristell basa su produccion en pedidos que sus clientes desean, para
confeccionar una camisa se demora 16,08 minutos, en comparacién con otra investigacion, que
indica que el tiempo estandar para la elaboracién de una camisa es de 7, 68 min. [9], por lo
tanto, la eficiencia de laempresa en comparacion a otras significa el 64% cifra que no le permite
ser competitiva, eso hace que no pueda cumplir con la demanda de camisas establecidas. La
empresa presenta problemas por falta de entregas de pedidos pues solo se atiende a tiempo el
85,64% de pedidos, pues existe demora al realizar la entrega de sus productos, generando costos
extras no previstos por la empresa, estos problemas se deben a que falta estandarizar tiempos en
el proceso, cansancio de los operarios, areas de trabajo en mal estado.

El taller esta divididoen 7 areas de trabajo, cuenta con el area de cortado y trazado, maquina
recta, remalladora, recubridora, ojaladora, puesto de fusionado y el puesto de planchado y
empaquetado; las maquinas no se encuentran con una distribucion adecuada de estaciones, por
lo que la falta de orden es otro de los principales problemas que tienen lo que conlleva a que

existan movimientos innecesarios.
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Ante esta problematica, se planted esta pregunta de investigacion ;Cémo mejorar los puestos
de trabajo para aumentar la productividad en la empresa de confecciones textiles Cristell? Con
el fin de saber qué aspectos mejorar en la empresa para poder aumentar la productividad.

Para ello, se planteé como objetivo general: proponer la mejora de los puestos de trabajo de
la empresa Cristell para aumentar la productividad y como objetivos especificos, diagnosticar
la situacion actual de los puestos de trabajo de la empresa, disefiar la propuesta de mejora de los
puestos de trabajo de la empresa Cristell y por Gltimo realizar un analisis costo-beneficio de la
propuesta.

La implementacién de dicho trabajo de investigacion puede llegar a aumentar la
productividad de la compafiia, asi como la produccion de mas camisas por ente sus ganancias
incrementarian, asimismo ayudara prevenir y reducir riesgos laborales, ademas que podran
cumplir con laentrega de los productos a tiempo.

Ademas, se justifica en que este estudio puede contribuir para futuros estudios basados en
mejorar puestos de trabajo para disminuir los riesgos ergondmicos a los que se enfrentan los
trabajadores. Desde la perspectiva legal, la investigacion ayudara a confecciones cristell a
cumplir laley N° 29783, previniendo sanciones por infracciones leves, graves y muy graves, lo
cual beneficia su productividad econémica. Concerniente al &mbito social, la investigacion
aportara conocimientos sobre los riesgos ergonémicos presentes en puesto de trabajo.
Revision de literatura

La ergonomia para Henrich [10], es una actividad multidisciplinaria aplicada encargada
estudiar las condiciones correctas en su puesto de trabajo, se utiliza para disefiar puestos,
métodos de trabajo y ambiente, de manera que se acomoden a las capacidades de los
trabajadores. Es decir, estudia la relacion que existe entre el trabajador y su puesto de trabajoy
al no organizarlas bien es donde ocurren los riesgos. Para ello, existen diversos métodos de
evaluacion ergondémica, estos métodos se enfocan en analizar factores de riesgo especificos,
como los levantamientos de carga, posturas forzadas, la repetitividad de movimientos, entre
otros. Los analisis deben de ser evaluados de forma individual para posteriormente llevar a cabo
medidas preventivas que ayuden a disminuir los riesgos es dichas areas [11].

El método REBA, que consiste en evaluar el cuerpo entero, permitiéndonos analizar las
posiciones de los del cuerpo: tronco, cuello y piernas. Asimismo, esta herramienta ayuda a
evaluar las posturas dinamicas y estaticas; dicho de otra forma, esta herramienta ayuda a medir
el nivel de riesgo en todo el cuerpo, especialmente al realizar cambios inesperados al momento

de hacer realizar una accion en nuestro trabajo. Al aplicar esta evaluacion permite alertarnos
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sobre los riesgos que tiene cada trabajador en su area, pues indica si es urgente o no realizar las
acciones correctivas [12].

Los estudios ergondmicos en los puestos de trabajo, detectan posibles problemas en los
puestos de trabajo y proponen soluciones [13]. Para Carro & Gonzales los puestos de trabajo
son areas que ocupan una persona [14]. Para ello, se evaltan las posturas de cada trabajador,
siendo esta la posicion por la que cada trabajador opta, sin importar si realiza sus actividades
sentado o de pie, constituyendo un factor importante, que estan relacionados a los trastornos
musculoesqueléticos que suelen sufrir los trabajadores, también contribuye un factor importante
la frecuencia y duracion de la exposicién a posturas similares en el dia laboral [15]. Para
Fernandez et al. [16] accidentes en el trabajo, son las consecuencias de las condiciones de
trabajo cuyas causas se encuentran mayormente en la organizacion del trabajo, pues la empresa
en algunos casos no prevé estos accidentes. Segun el art. 115 Real Decreto Legislativo, aquella
lesion que sufra el operario a causa del trabajo que ejecute por cuenta ajena es considerado
accidente laboral. Por ello, las empresas deben de contar con seguridad en el trabajo, que se
considera al conjunto de técnicas cuyo objetivo disminuir el riesgo de, paralograr que el entorno
laboral sea seguro, es necesario tener conocimientos sobre prevencién de riesgos en los puestos
de trabajo [17].

Se les considera riesgos disergonémicos a los factores en el entorno laboral que pueden
causar estrés fisico como lo son: la fatiga, lamala postura, los sobreesfuerzos y los movimientos
repetitivos [18]. Estos riesgos tienden a dar lugar a lesiones por ello es importante identificar y
reducir dichos riesgos promoviendo un entorno laboral seguro y saludable.

Normas laborales, Son reglas que se ponen en los lugares de trabajo, estas normas no son
universales, es decir cada pais tiene su propio cddigo, por tanto, estas normas tienen validez en
cada pais. Estas normas muestran la importancia derecha como sistema que de ordenamiento
juridico [19].

El proceso de produccién implica convertir la materia prima en un producto final, es decir
las etapas para fabricar o disefiar un bien [20]. Es decir, es el proceso por de transformacion
para lograr el producto necesitado, esto se mide por la productividad, que es el que logra medir
la capacidad de un factor productivo, pues cuando aumenta la productividad se obtienen
resultados favorables, por ello se debe considerar los bienes necesitados. Es decir, se refiere a
que tantos productos puede elaborar un trabajador en un determinado periodo [21], De tal
manera que se pueda medir la eficiencia, que es la que capacidad de actuacion de un sistema

para cumplir un objetivo minimizando recursos [22].
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Para Martinez, los costos laborales son aquellos costos que estan originados por los
trabajadores a la empresa, incluyendo el salario, beneficios del trabajador, seguros y costos por
indemnizacion [23].

Segun el articulo 1° laley N° 27671 [L1] promulgada por el congreso de la republica, expone
que las personas deben de laborar 8 horas al dia y como maximo 48 horas a la semana.
Asimismo, en el articulo 9° de la misma ley habla sobre las horas extras de trabajo, explicando
que es voluntario y el empleador recibira el pago por sus horas extras.

Para Mufioz [24] en su investigacion Riesgos ergonémicos en una empresa textil, se planted
como objetivo evaluar los riesgos posturales a lo que se exponen sus colaboradores, para ello
tuvo que seleccionar a 25 participantes que se encontraban entre 18 a 45 entre mujeres y
hombres quienes fueron evaluados con el método Rula, para asi poder hallar la magnitud de
riesgo al que estaban expuestos estos operarios. Como resultado se observé un riesgo de 7 en el
trabajo de costura para las mujeres y en el proceso de empaque y acabados un puntaje de 6.
Como resultado se obtuvo que se el trabajo deberia ser semiautomatico para que asi ya no se
pueda contar con mas malas posturas en el trabajo.

Mera & GOmez [25] en su investigacion Ergonomic risk detection through its identification
and measurement in the “Americas Manufacturing Company”, presenta un plan para prevenir
los peligros disergonémicos y laborales de empleados de la empresa. Esto se perfecciona al
analizar y evaluar las condiciones del trabajo, revelando asi un nivel elevado de enfermedades
laborales. Con la finalidad de reducir estos indices elevados de riesgos, se desarrollé un
cronograma de prevencion. Paraevaluar las condiciones ergonémicas, se obtuvo el método Rula
como base, y en funcién de los resultados se elaboré un plan de prevencién que recomienda la
implementacion de programas de educacion laboral. El objetivo es fomentar una cultura
preventiva entre los trabajadores.

Segun Gonzélez, [26] en su articulo: Estandarizacion y mejora de los procesos productivos
en la empresa estampados color way SAS, tuvo como meta lograr la uniformidad en dichos
procesos mediante la aplicacionde métodos de trabajo y estudios de tiempos en base a la ISO
9001. Esto permite que los trabajadores y las maquinas rindan mas. Su metodologia empleada
en los lineamientos productivos de la industria tiene relaciéndirecta en el aumento de lacalidad,
produccion y mejora continua de la compafiia. La consecuencia fue una alta competitividad en
el mercado. Ademads, el costo de lamano de obraen la compafiia representa el 60% de los costos
de produccién, y se ha logrado alcanzar una eficiencia del 67%, lo que indica un incremento del

7%. Esto muestra un ahorro en los costos operativos tanto en el &rea comercial y de produccién.,
Como lo explica Diaz [27], en su tesis Propuesta de redisefio de puestos de trabajo en la

empresa textiles Romaju EIRL para incrementar la productividad, se menciona que la empresa



13

enfrenta problemas de productividad, y se plantean posibles factores ambientales ruido e
iluminacion en los puestos de trabajo, los cuales superan los limites establecidos. Ademas, se
encontré un alto indice de ausentismo laboral en el area de produccion. El objetivo aumentar la
productividad, la cual esta relacionada con el entorno laboral. Para abordar esta situacion, se
Ilevo a cabo un estudio del entorno de los puestos de trabajo. Se midieron los niveles de riesgo
utilizando el método REBA y el Cuestionario Cornell. Esto pudo determinar las causas
subyacentes de los problemas presentado en la empresa. Los resultados revelaron que el 83%
de los trabajadores estaban expuestos a niveles elevados de ruido, solo el 14% de las areas
contaban con una iluminacion adecuada y el 100% de los puestos de trabajo presentaban riesgos
debido a posturas forzadas. Los indicadores de frecuencia y gravedad fueron de 172 y 274
respectivamente, y se obtuvo una productividad de 0,047 polos/soles. Después de implementar
mejoras, se observaron nuevos indicadores que reflejaron una mejora en las condiciones de
trabajo y un incremento en la productividad, que pasé de 0,047 a 0,051 polos/soles.

Serda [28] en su tesis Propuesta de un modelo ergondmico en una industria textil durante el

periodo 2017-2018 explica la necesidad que tenia la empresa por desarrollar un sistema
ergonoémico. El objetivo de este trabajo fue evaluar los puestos de trabajo para poder reducir el
ausentismo laboral e incrementar la productividad. Para lo cual de identifico los diferentes
peligros ergondmicos realizando distintos filtros y utilizando la metodologia OWAS y OCRA
lo que permitié visualizar de una manera mas precisa el nimero de accidentes y descansos
médicos identificaron las areas de riesgos. Como resultado de las pruebas realizadas se encontrd
que la implementacién de una sillaergondmica disefiada especificamente para las actividades
de fabricacion disminuye de manera significativa el ausentismo laboral e incrementa la
productividad de manera satisfactoria.
Para Ospina [29] en su investigacion Re organizacion de un puesto de trabajo en el area de
confeccion de la empresa Frixio, del municipio Cartago, Valle del Cauca tuvo como objetivo
analizar el entono en las que se encuentra el area de trabajo de laempresa de confecciones, para
ellose utilizd el modelo "LEST" con lo que se logra hacer una evaluacion sobre el entorno fisico
y psicolégico de cada colaborador. Se realizd una investigacion de diversificacion
antropométrica en los trabajadores para determinar las dimensiones de cada operador. Los
resultados revelaron que el area de dicha empresa presento un reparto deficiente de los puestos
de trabajo y un mobiliario inapropiado, lo cual tuvo un impacto negativo en sus tareas y en su
vida diaria.

En el articulo Measuring Back Injury Risk in Mexican Workers of an Automotive Company

de Gutierrez et al. [30], explican que en las empresas manufactureras donde se emplean
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dispositivos para elevar objetos de carga pesada, se han observado que los trabajadores
presentan dolencias de espalda debido a que las cargas oscilanentre 10 y 50 kg. Para abordar
este problema, se llevaron a cabo varios métodos de evaluacion. En primer lugar, se realizé una
observacion de los procesos a través de videos para determinar cuales serian los medidos.
Posteriormente, se empled el método OWAS para evaluar que posturas contaban con un riesgo
alto. Paraello se utilizo el cuestionario QEC, se identificaron que partes del cuerpo cuentan con
mayor riesgo. Ademas, se obtuvo el método REBA hallar la relacion en base a los resultados
obtenidos con el método OWAS y evaluar el nivel de riesgo de las posturas. Por ultimo, se
redujo el formulario NIOSH para definir el riesgo asociado con levantar la carga por una o dos
personas. Los resultados mostraron que el 41,0% de las posturas evaluadas presentaron un nivel
de riesgo 1 segin el método OWAS. Las rodillas dobladas representaban el 32,65% de las
posturas evaluadas. Ademas, se encontr0 que el peso manipulado superaba los 20 kilos en un
71,4% de las ocasiones. Segun el cuestionario QEC, se identificaron el tronco, la espalday la
mufieca como las partes del cuerpo mas sensibles. Después de la aplicacion del método
ergondmico se arroja como resultado que doce de las operaciones estudiadas presentan un de
riesgo de 12, 11y 10.

En el articulo Evaluation of disergonomic risks in small and medium-size enterprises (SMES)
en Bogota de Medina [31], presenta una investigacion descriptiva, con el objetivo de evaluar el
riesgo disergonémico en microempresas de dicho pais, teniendo en cuenta los factores riesgo y
niveles de nocividad. El método utilizado fue el uso de un cuestionario Nordico y el método
REBA. Se determind que los factores de riesgo mas comunes son lesiones musculoesqueléticas
en las empresas evaluadas y que estos incluyen movimientos repetitivos, laterizacion de cuello
y tronco, entre otros.

Para Miranda y Saenz [32] en su estudio de investigacion titulado "Redisefio de Puesto de
Trabajo Utilizando Técnicas Ergondmicas para Reducir los Trastornos Musculoesqueléticos en
una Empresa de Confeccion de Prendas de Vestir", se sefialan los problemas que se identificaron
en el sector textil estan especificamente relacionados con los trastornos musculoesqueléticos
(TME). Estos problemas provienen de un mal disefio de las areas de trabajo. Para abordar esta
situacion, se desarrollo una metodologia que incluyé métodos ergonémicos como entre los que
se encuentran el método SNOOK, RULA, entre otros, asi como el Sistema de Manipulacion de
Materiales, el estudio de Métodos, la Técnica de Interrogatorio Sistematico y la Economia de
Movimientos. Los resultados mostraron una reduccion del 51,68% en los casos de TME en los

puestos de trabajo de tendido, remalle y en el proceso de abastecimiento de rollo. Ademas, se
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demostré una disminucion de 364 horas de ausentismo y un ahorro aproximado de S/. 6
anualmente.

En su investigacion titulada “Evaluation of ergonomic working conditions among standing
sewing machine operators in Sri Lanka”, Sakthi et al. [33], se planted la evaluacion de la
frecuencia de trastornos musculo esqueléticos y peligros ergonémicos presentes en la industria
textil, con el fin de demostrar como estos riesgos pueden afectar a los operadores en sus
actividades laborales. Es por ello que se llevd acabo un analisis de las condiciones de la empresa
ademas se aplicd un formulario de musculoesquelético Cornell a 552 operarios que manejan
maquinas de coser. A continuacion, se obtuvo el método REBA e indice de tension para evaluar
los factores de riesgo ergonomicos presentes. Como resultado, se obtuvo informacién sobre el

nivel de riesgo que enfrenta cada operarioen la empresa.

Materiales y métodos

Por al tipo de investigacion de este informe tiene aspectos de una investigacion de tipo
descriptiva, debido a que especifica la realidad actual por la que esta atravesando la empresa de
confecciones Cristell. En esta investigacion la poblacién sera los operarios que laboran en la
empresa de confecciones, y los datos utilizados son los obtenidos durante el periodo enero-
septiembre del afio 2021.

Para diagnosticar el estado actual de la empresa, se llevd a cabo una visita a laempresa con
el fin de observar los puestos de trabajo, se describio a detalle cada proceso, horas de
produccidn, maquinarias empleadas asi como la cantidad de operarios con los que cuenta dicha
empresa, posteriormente, se realizd un diagrama de Ishikawa a fin de determinar la causa raiz
de los problemas presentados (anexo 01), asimismo, se realizo el analisis como el DAP, DOP
(Anexo 02), estudio de tiempo y se evalud los indicadores de productividad. Asimismo, se
realiz6 una evaluacion ergondmica con el software Ergotiza, utilizando el método REBA, vy el
uso de un cuestionario basado en el articulo de Parra [34], con el que se determind el nivel de
riesgo a los que estan expuestos los trabajadores de la compafiia, con la finalidad de saber el
nivel de riesgo que presenta cada operario en su area laboral. La utilizacion de estas
herramientas se basa en la investigacion de Diaz [27].

Para determinar las herramientas de mejora en el proceso productivo de la empresa de
confecciones Cristell, una vez diagnosticados los procesos productivos de camisas, se busco
herramientas convenientes tal como Diaz [27], indica las mejores herramientas tales como el

diagrama de Ishikawa, diagrama de flujos, las cuales ayudaron a solucionar el problema, ademas
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de realizar una evaluacién ergonémica con el método ergonémico antes mencionado, con el
cual se trabajé por ser el mas conveniente para la tesis.

Para el ultimo objetivo se solicitaron los ingresos y egresos de la empresa, asi mismo se
calcul6o el VAN y TIR con la informacion seleccionada de la empresa para determinar la
viabilidad de la propuesta de mejora con los datos que la empresa otorgo [12].

Resultados y discusion
DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

La empresa de confecciones Cristell, se encuentra ubicada en la region Lambayeque, se
dedicaa confeccionar distintos productos, tales como la elaboraciénde camisas escolares, pol os,
pantalones, shorts, buzos, y uniformes, siendo la camisa su producto de mayor rotacion. Su
produccion se basa generalmente en temporadas, pues atiende la demanda de instituciones
educativas. Actualmente cuenta con 6 trabajadores, que laboran 9 horas al dia, pero cuando hay
mucha produccidn realizan horas extras. El taller se encuentra dividido por distintos puestos de
trabajo, entre las cuales esta el area de cortado, maquina recta, el area de remalladora, ojaladora,
recubridoray el area de planchado y empaquetado.

Descripcion del sistema productivo

La camisa se confecciona en tela polipima. Se presenta en diferentes tallas: 8, 10, 12, 14, 16,
S, M, L. Ademés, en el lado izquierdo presenta un bolsilloen el cual es colocada la insignia de
acuerdo a la L.E. del cliente.

Los desechos producidos por la empresa para la elaboracion de dicho producto son los
grandes cortes de tela que no seran utilizados, estos se obtienen en la etapa de cortado y los
desperdicios son los retazos mas pequefios y los hilos sobresalientes al terminar la etapa del
unidos de partes.

Como materia prima principal, la tela polipima y como materia prima secundaria son los
hilos, botones y ajugas.

Confecciones Cristell tiene a su disposicidn6 trabajadores que se encargan de distintas tareas
en el proceso de confeccidn de camisas. Estos operarios trabajan en un solo turno de 8:00am a
18:00 pm, con una hora de descanso. Aunque los operarios no poseen estudios superiores, ellos
han adquirido conocimiento y experiencia a lo largo del tiempo que llevanlaborando en el sector
textil. A pesar de aprender nuevas técnicas laborales, su experiencia se le considera basica

debido a la falta de respaldo de una institucion educativa superior

Descripcién de proceso

El proceso productivo de la camisa:
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Recepcion e inspeccion. El trabajador recepciona la materia prima e insumos para verificar
que la mercaderia sea conforme.
Trazado y corte de piezas. posteriormente, el operario de area se encarga de trazar los moldes
de acuerdo a la talla requerida. Posteriormente, se realiza el corte con una maquina de cortado.

Mientras se realiza el corte de todas las camisas acordes a la cantidad por lote.
Cerrado de delantero con respaldar. Se realiza primero el planchado de los bordes de la pieza,

se marca laubicacién en donde ira el bolsillo para cocerlo, luego se realiza la union de hombros
y posteriormente el cosido de las piezas del mismo.

Pegado de cuello. Consiste en unir el cuello, previo a eso se unio la tirillacon el cuello para
luego unirlo con las partes de la camisa ya elaboradas.

Pespunte de cuello y manga: Se une las mangas para que se vaya formando la camisa.

Cerrado de camisa. Se cierrala camisa, cociendo los lados de costados y mangas.

Abrir los ojales para los botones: Una vez cerrada la camisa se realizan los ojales con la
maquina ojaladora para poder pegar los botones

Pegado de botones: se realiza el pegado de botones en la camisa

Acabado: Finalmente, los operarios eliminan los hilos sobrantes, verifican si existen fallas
en las camisas, posteriormente las camisas son planchadas y embolsadas.

Anélisis del proceso

Se tomd en cuenta un lote de 12 unidades para el analisis del proceso, se realiz6 una serie de
operaciones basicas tales como la medicion de tiempos, de acuerdo a la metodologia de la
compafia General Electric [35] que recomienda para un tiempo ciclo entre 40 0 mas minutos,
los nimeros de tiempos ciclos recomendados son 3 (Ver anexo 03). En la tabla observael tiempo
promedio (minutos/lote) en que el trabajador tarde para llevar a cabo las actividades que le
corresponden en el proceso productivo de confeccion de camisas, cuya medicion de los tiempos
ciclos de observacion se realizo utilizando como instrumento el crondmetro y fueron tomados

durante el periodo de enero a septiembre del 2021.



Tabla N°1. Tiempos tomados en el proceso de produccion de camisas
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1
Tendido
Corte 24 25,2 30 26,40 detelay
cocer el doblezy marcar ubicacidn del bolsillo 24 27,6 30 27,20 tizado
Cocer bolsillo 12 14,4 15 13,80 18
Remallado de hombros 13,2 13,8 18 15,00 216
Union de manga contiras 10,8 12 12 11,60
Unién de mangas conel cuerpo de la camisa 12 14,4 15,6 14,00
Cerrado de delantero con respaldar 19,2 21,6 24 21,60
Pegado de cuello 13,8 13,2 12 13,00
Pespunte de cuello y manga 3,6 6 6 5,20
Pegado de botones 6 7,2 9,6 7,60
Planchado 4,8 6 12 7,60
Empaquetado 6 7,2 9,6 7,60
Lote de 12 unidades Tiempo
Actividad
2 3 (ciclomin)
27,6 22,40

Fuente: Elaboracion propia — Confecciones Cristell

Se realizo latoma de tiempos en cada area de trabajo, para sacar un tiempo estandar de cada

produccion, se observa que los tiempos para la produccion de un lote de 12 unidades de camias

van aumentando a medida que se va terminando la jornada laboral, es decir el tiempo no esta

estandarizado lo que ocasiona demoras en la produccion.

Asimismo, con los célculos realizados, se demuestra que los operarios se van demorando

més tiempo para elaborar dicha operacion conforme se va terminando el dia. Las causas de dicho

problema son el cansancio que muestran los trabajadores, el estrés, y las enfermedades que

pueden sufrir.



Analisis del Proceso por etapa (lote de 12 unidades)

Tiempo

Tiempo (min)

Manga  (min)

L 16

Union de tiras con
manga
Union de mangas

1 »
14 10 con el cuerpo

(=)

Recepeion e nspeccion

Tendido de tela 8,2’

Trazado de moldes 14.2

Cortado 26,4’

Marcado y pegado de bolsillo 41°

Remallado de hombros 15’

Cerrado de delantero con 18,6”
respaldar hombros

Cerrado de delantero con

3
respaldar
Pespunte de cuello 2.6
Pespunte de manga 2,6°
Abrir ojales para botones 4,3’
Pegado de botones y tallas ~ 3.,3”
Inspeccion, planchado

15,2

y empaquetado

Figural. Diagramade operaciones del proceso productivo de camisas

Fuente: Elaboracidn Propia-Confecciones Cristell
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Produccion

En el cuadro que se puede encontrar en el anexo 04, se puede observar la cantidad de
productos vendidos en el periodo de enero-septiembre del afio 2021 entre los que se encuentran
los productos mas vendidos son las camisas, seguidamente de los polos. Es decir, el producto
con mayor demanda es la camisa, es por ello que esta investigacion se enfocé en mejorar el
proceso de produccion de dicho producto, debido a que de esta manera se podran observar mejor
los resultados.

Tabla N° 2: Unidades producidas

Mes Unidades Producidas

En. 600
Febr. 550
Mar. 800
Abr. 900
May. 1500
Jun. 1000
Jul. 1000
Ag. 1500
Sep. 1200
Total 9050

Fuente: Confecciones Cristell

Para calcular la produccién de camisas y evaluar la productividad se tom6 en cuenta los datos
que laempresa puso proporcionarnos.

Produccidn teérica o esperada

Tiempo disponible: La empresa de confecciones Cristell cuenta con 6 trabajadores dedicados

a confeccionar camisas, laborando 9 horas al dia.

horas min
Tiempo disponible = 9 x 60 = 540 minutos al dia
dia 1 hora

Tiempo ciclo: la velocidad de produccion, por lo tanto, el DAP de produccion de camisas es

para un lote de doce unidades, es de 192,96 min, es decir 3 horas con 22 minutos.

Cuello de botella: En base al DOP, se puede observar que es de 41 minutos en un lote de 12
unidades, lo que seria por cada camisa 3,42 minutos:
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41 min 3,42 min
Cuello de botella = =

lote camisa
Produccion tedrica o esperada: Es el tiempo base sobre el tiempo ciclo.

Tiempo base
Produccion tedrica =

Ciclo

Tabla N° 3. Produccién tedrica de camisas durante el periodo enero a septiembre del
2021

Cuello de botella Produccion
Dias Horasal ~ (min/camisa)
Mes . . .
laborados dia tedricade

camisas
En. 26 9 3,42 4105
Feb. 24 9 3,42 3789
Mar. 27 9 3,42 4263
Abr, 26 9 3,42 4105
May. 26 9 3,42 4105
Jun. 26 9 3,42 4105
Jul. 25 9 3,42 3947
Ag. 26 9 3,42 4105
Sept. 26 9 3,42 4105

Fuente: Elaboracién propia
En relacion al cuadro N°3, se puede observar que la produccion teoria esta encima de la

produccion real.

Produccidn de camisas:

60 min/hora

Produccién por hora= = 3,57 camisas por hora
16,80 min/hora
camisas h camisas
= 357—«9——=132,14
Produccién por dia hora  dia
dia

Indicadores de productividad:

Productividad:
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Producciéon diaria
Productividad =

Cantidad de recursos empleados

Productividad laboral:

produccion total
Productividad
laboral =

N° deoperarios

9050 camisa
Productividad laboral= 6 =1 508
operario

La productividad laboral es de 1 508, es el periodo de enero-septiembre del afio 2021.
Productividad de mano de obra

produccion
Productividad de MO =

N° horas — operario
Se elaboro una tabla con los datos de la produccion mensual en camisas (anexo 05) y con los

datos obtenidos en dicha tabla se hall6 la productividad mensual de la MO.

Tabla 4. Productividad de mano de obra mensual

%variacién de

Mes Produccion H-H MO la
productividad
En. 600 1404 0,43 -
Febr. 550 1296 0,42 -57%
Mar. 800 1458 0,55 -22%
Abr. 900 1404 0,64 -21%
May. 1500 1404 1,07 47%
Jun. 1000 1404 0,71 -79%
Jul. 1000 1350 0,74 -22%
Ag. 1500 1404 1,07 38%
Sep. 1200 1404 0,85 -40%

Fuente: Elaboracion propia
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La baja productividad se observa en él % de variabilidad de los meses, lo cual, mayormente
se ocasiona por factores ergondémicos que se encuentran en la empresa ocasionando una
inestabilidad en el transcurso del dia, cuyos valores van desde 0,42 a 1,07 camisas/ operario-
mes, lo cual comprueba los problemas por los que atraviesa la empresa.

Calculo de la productividad de mano de obra del periodo enero-septiembre del 2021:

camisas
_ 9050 periodo camisas
Productividad de mano ~— =0,72
de obra
20886 operario — hora
Eficiencia econdmica operarios

En el transcurso de enero a septiembre la empresa Cristell. Logro vender un total de 9050
camisas a un precio de 30 soles cada unidad, segun los datos de la empresa, se gasta 18 soles
por producir cada camisa.

9 050 = 30

= —— = 1,67
Eficiencia 9050 + 18
economica

Es decir, la empresa por cada sol invertido gana 0,67 soles. Registros
de retrasos de produccién:

En el periodo que se analizd en la empresa, se observaron disminuciones de produccion
debido a varios indicadores. Entre ellos se encontraron el ausentismo laboral, como molestias,
dolor, malestar o lesiones musculares. Ademas, se identific la existencia de fatiga en los
operarios a medida que avanzaban las horas de trabajo y una falta de medidas de seguridad
adecuadas (ver Anexo 06). Estos factores resultaron en un desempefio deficiente de los operarios
alo largo de su jornada laboral. Se registraron un total de 23 causas de retrasos en la produccion,
de las cuales 16 estaban relacionadas con problemas de salud y ergonomia, 3 fueron causadas

por accidentes laboralesy 4 tuvieron motivos personales.

Tabla 5: costos laborales ademas directos generados por accidentes

Costos laborales Cantidad total
Costo por horas extras 2550
Costos por pagar reparaciones de salud 1200

Costos por contratacion adicional 1050
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Total 43800

Fuente: Confecciones Cristell

La tabla N° 5 presenta los costos por horas extras, estos son causados debido a que los
operarios no se abastecieron para cumplir con la demanda, por ende, se tienen que realizar horas
extras causando asi un costo extra a lo previsto, se puede demorar la baja productividad que es
causada por los operarios.

Evaluacién ergonémica

Para realizar la evaluacion ergondémica se tomo6 en cuenta un cuadro comparativo (ver anexo
07) teniendo como referencia la evaluacion de areas del taller de confecciones Cristell, para este
trabajo se eligio el método REBA por las posturas que evalla, pues garantiza una evaluacion
mas minuciosa, pues evalta niveles de riesgo desde el grado de flexidn de rodillasy las posturas
que realiza cada operacion al cumplir su funcion.

Para Diaz [27] este método ayudo a que se identifique los grupos con riesgo alto por factores
ergonodmicos en las diversas areas de trabajo, pues [36] se sefiala que el cuestionario sirve de
aproximacion para las valoraciones con otros instrumentos como REBA u OWAS.

Se realiz6 la evaluacion en los 5 puestos de trabajo del area de produccién de camisas (ver
anexo 08).

En la empresa de confecciones, se observo que lo operarios tienen posturas inadecuadas,
debido a que laboran 9 horas al dia, mediante el método ergonémico empleado se evalud
posturas individuales en dos grupos, obteniéndose niveles de riesgo observados en la siguiente

tabla:

Tabla N° 6. Cuadro resumen de la evaluacion ergonémica

Actividades por Puesto Intuacion Riesgo  Nivel de
REBA actuacion

Tendido de tela, trazado de molde y corte 6 Medio 2
Remallado de hombros 8 Alto 3
Union de mangas con tira'y mangas con
el cuerpo de la camisa Cerrado de 8 Alto 3
delantero conrespaldary pegado de cuerpo
8 Alto 3
Pespunte de cuello y manga 8 Alto 3
Planchado y empaquetado 6 Medio 2

Fuente: elaboracion propia
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En la tabla 6 se evidencia un riesgo de medio a alto en los trabajadores, con un nivel de
actuacion de 2 a 3, lo que quiere decir que se necesita actuar de manera inmediata. Ademas, de
que las actividades que mas conllevan riesgo es la actividad de remallado, union de piezas y

pespunte de cuello y manga, que son actividades que se realizan de manera sentada.

Evidencia de molestia v dolencia-Cuestionario

Para el desarrollo del cuestionario, se realiz6 un formulario en donde se les pide a los
colaboradores de la empresa que identifiquen los dolores corporales que presentan, ademas si
usan EPPS vy si el lugar o puesto de trabajo cuenta con buena iluminacion posteriormente la
informacion es procesada. De acuerdo a la data que se determind que las partes del cuerpo que
son mas afectadas son el cuello, hombros, brazo y zona lumbar, ademas que no cuentan con los
EEP y su puesto de trabajo no es el adecuado. (Anexo 09)

Indicador de puestos de trabajo

Posturas incomodas o forzadas

%Cantidad de etapas con riesgos diser gonomicos
Etapas con riesgos diser gonomicos por posturas frozadas 7

nimero de etapas totales

=100%

Indice de ausentismo laboral

indice de frecuencia
N° de accidentes en el afio

indice de frecuencia = Nororas=Tomhreenelaio. 1000
3
indice de frecuencia = See" 1000 = 1,44

Problemas vy propuestas de solucién

Causa N°1: Cansancio o enfermedades de los operarios
Se estima que se debe principalmente al exceso de horas laboradas, debido a que, al no
terminar con el pedido realizado, los operarios tienen que realizar horas extras. Ademas de no

contar con las EEP necesarias para realizar sus labores.
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Evidencias: Retraso de entrega de pedidos durante el periodo de enero a septiembre, siendo
un 15% de pedidos entregados con retraso, con un nimero total de 1 659 camisas. Ademas, de
un total de 4 800 horas extras y segun la evaluacién ergonémica un riesgo de 8 que necesita una

actuacion rapida.

Tabla N° 7. Cantidad de pedidos no atendidos en unidades

Mes Unidades Pedidos no

Producidas Demanda atendidos
Enero 600 825 225
Febrero 550 785 235
Marzo 800 958 158
Abril 900 1216 316
Mayo 1500 1625 125
Junio 1000 1197 197
Julio 1000 1125 125
Agosto 1500 1655 155
Septiembre 1200 1323 123
TOTAL 9050 10709 1659

Fuente: ConfeccionesCristell

Como se muestra en la tabla N° 7, el nimero de camisas que no son entregadas a tiempo es

de 1 659. Lo que tiene como consecuencia una insatisfaccion de los clientes.

DISENAR LA PROPUESTA DE MEJORA DE LOS PUESTOS DE TRABAJO DE LA
EMPRESA CRISTELL

Se propone un redisefio de puestos de trabajo, implementando y evaluando como se redisefia
cada puesto de trabajo.

Ademas, se implementa un programa de pausas activas y capacitaciones para los operarios
del area de produccion sobre los riesgos a los que se encuentran expuestos.

Desarrollo de propuesta de mejoras en el sistema de produccion

Mejora 1. Redisefio de puestos de trabajo ergonémico

Para el redisefio los nuevos puestos ergondmicos, se tiene que tener en cuenta el
equipamiento basico para lograr una correcta postura, pues el disefio del puesto debe permitir
una postura neutral y comida para el trabajador, con el objetivo de evitar lesiones.

Implementacion de una sillaergonémica: Se planea introducir sillas ergondémicas tanto para
los trabajadores encargados de unir piezas y coser como para el area de remalle. Estos
trabajadores se encuentran en posiciones incomodas mientras realizan sus tareas debido a la

altura o posicidn incorrecta de las sillas actuales, debido a que cada trabajador labora de forma
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individual en una estacion de trabajo que consta de una mesa y una silla. Pero, esta sillano es
adecuada para este tipo de trabajo. Por lo tanto, se propone la implementacion de sillas
ergondmicas que se pueden ajustar facilmente con el objetivo de reducir las posturas incomodas.

Para ello se seleccion6 una silla de acuerdo a las especificaciones dadas en el Anexo 10.
Segun [37], las caracteristicas que debe tener la sillason:

Patas en contacto con el suelo, puesto que deben de estas estaticas, es decir no deben de
moverse para mantener una posicion fisica.

Tener un respaldar que permita apoyar la zona lumbar, para ello tiene que ser ajustable en
altura e inclinacion.

El asiento tiene que ser acolchonado para que pueda permitir un mejor sostén de las presiones
de espalday glateos.

Como se puede observaren el anexo 10 B se muestran los diferentes tipos de sillas existente
en el mercado que se usan de manera ergondmica en las empresas, de estas luego de evaluar
criterios que necesitamos para las actividades de nuestra empresa se selecciono la silla Asenti
la cual cumple con todos los criterios requeridos dados por Zarco y Martinez los cuales fueron
mencionados anteriormente. Estas sillas se usaran en el area de union de piezas y coser y para
el rea de remalle.

Implementacion de un taburete ergondmico: Suimportancia radicaen que, brinda al operario
una mayor libertad de movimiento para que asi no se pueden originar posturas inadecuadas,
debido a que si esta muy cerca el trabajador se alejarade la maquina e inclinara el tronco hacia
adelante, por ello es importante Ues brinda un respaldo completo para los operarios que realizan
su operacién de pie como lo son los trabajadores que laboranen el area de trazado, corte de tela
y planchado.

Implementacion de un reposapiés: Se implementar4 para mejorar correcta posicion del
cuerpo, disminuyendo asi latension y la fatiga de las piernas, espalday cuello.
Implementacion de una mesa ajustable: Se incorporara una mesa con altura ajustable para las
actividades de corte, planchado y empaquetado, para que esta se pueda adecuar a la altura de
cada operario. Esta debe tener unas dimensiones adecuadas para el trabajador, tanto en altura
como en espacio, ademas los bordes deben de ser redondeados para un mejor apoyo de los
brazos. La mesa debe de adecuarse a las caracteristicas fisicas de los trabajadores, debido a ello
es necesario que la mesa sea ajustable para un mayor control y evitar riesgo la regulacion de la
altura [38].
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La mesa debera tener una altura sobre el codo para poder llevar a cabo la actividad, debe
poder ajustarse al cambio de posturas, es decir tener una altura regulable y contar con una
certificacion de normativa.

Para lo cual se realizd una seleccion de la mesa en el Anexo 13, donde se especifican las
caracteristicas recomendadas por Mondragon [39], que debe tener la mesa y cual es la mesa
escogida, la que segun sus caracteristicas es la mesa de corte para tejidos SK-4, siendo la mas
apropiada para dichas actividades.

Mejora 2. Programa de pausas activas

Para elaborar dicho programa tomaremos como referencia el modelo de pausas activas de
[40].

Objetivo:

Incorporar un plan de pausas activas cuyo objetivo serd fomentar conciencia acerca de la
importancia de adoptar y promover habitos saludables, generando asi disciplina de realizar
ejercicios conel fin de reducir lesiones que podrian afectar negativamente el rendimiento laboral
de los empleados Alcance:

- El plan de pausas activas incluira a todos los que laboran en laempresa de confecciones

Cristell

Metodologia:

- Consiste en 3 pausas de la primera de 15 minutos para disminuir los niveles de estrés
del trabajador, la segunda pausa de 1 hora en la que el trabajador puede descansar,
comer para asi estar mas activo el resto de la jornada y convivir con sus compafieros
para asi crear un mejor ambiente laboral y la Gltima pausa activa de 15 minutos para
prevenir la fatiga de la tarde y levantar el &nimo.

Responsabilidades:

- Gerente: respaldar laimplementacién del programa de pausas activas, brindando apoyo
para su ejecucion.

- Trabajadores: tienen la responsabilidad de cuidar su salud y comprometerse a la
participacion del programa.

Desarrollodel programa

- En primer lugar, se darén capacitaciones a los trabajadores, explicandole la finalidad
de laimplementacién de dicho programa, y de que es lo que va a tratar.
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Luego, se escogeran 2 lideres que cooperen a promover el Programa de Pausas Activas
en el area de produccion.
Se debe contar con una participacion activa de los empleados, ademas de ofrecer una

variedad de actividades.

Ejecucion
Actividades de calentamiento

Ejercicios de movilidad articular: son acciones que contribuyen a incrementar la
lubricacion y flexibilidad de las articulaciones.

Realice la rotacion de la cabeza hacia laderecha y regrese al centro haciendo una pausa
para que posteriormente gire hacia la izquierda.

Inhalando y exhalar, llevando la cabeza de atras hacia adelante Actividades de
estiramiento:

Colocar las piernas separadas a la misma distancia que los hombros, flexionar
ligeramente las rodillas, extender los brazos a la altura de los hombros, girar el torso
hacia el lado derecho, regresar al centro y luego hacia el lado izquierdo, manteniendo
cada posiciéndurante 10 segundos, se debe repetir este movimiento dos veces

Programacion

Tabla N° 8. Programa de pausas activas

Hora N° de participantes Lugar
Dias Mes Inicio Fin Duracién
Lunes - Todos 10:00 10:15 15 min 6 Area de

Sabados los 12:00 1:00 1 hora produccion meses 15:00 15:15 15 min de camisas

Fuente: Elaboracion propia

Cumplir con las pausas activas diarias dos de 15 minutos y una de 1 hora cada 2 horas en

promedio, lo que suma un total de 1 hora 'y 30 minutos durante la jornada laboral.

Presupuesto para aplicar esta propuesta, la empresa de confecciones Cristell contratara los

servicios de personal experto que pueda brindar las capacitaciones a los trabajadores encargados

de las pausas activas y les ensefie la importancia de su aplicacién. Por tanto, si la empresa

Cristell decide implementar este programa de pausas activas, tendré que invertir S/ 1400, segun

laempresa ECHem.

Mejora 3. Programa de capacitaciones




30
El programa se realizara con la finalidad de que los operadores de la empresa de
confecciones Cristell estén capacitados sobre los temas de produccién y productividad y lasalud
y seguridad en el trabajo.
Objetivo
- Potenciar las habilidades cognitivas, destrezas y talentos individuales de los operarios,
para que casa operario pueda destacar y que la empresa pueda aprovechar su mayor
rendimiento.
Alcance
- Todos los trabajadores de la empresa Cristell
Responsable
- El responsable de programa es un especialistaen temas de mejora
Cronograma Yy costo
El costo del programa segun la empresa ECHEem es de S/. 1 230.32 para una capacitacion

de 3 horas (ver anexo 14)

Tabla N°9. Cronograma de capacitaciones

Capacitacion Cantidad Precio Total

Mejora de la productividad:

Calidad del producto vy 2 1230,32 S/.2460,64
eficienciaenel trabajo

Fuente: elaboracién propia

Financiamiento

El financiamiento total es por parte de la empresa de confecciones Analisis
de la mejora.

Luego de haber realizado las capacitaciones se podra comprobar si estas capacitaciones van
a reducir el nivel de riesgo en cada operario en la produccion de camisas de la empresa. Este
analisis consiste en simular las posturas que los trabajadores del area de produccion adoptaran
tras la implementacion de las mejoras y capacitaciones. Para evaluar ergonémicamente estas

nuevas posturas, se empleara el método REBA.
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Tabla N°10. Resumen de la evaluacion con el método REBA despues de la mejora

. Intuacion . Nivel de
Actividades REBA Riesgo actuacion
Tendido de tela, trazado de molde y corte 2 Bajo 1
Remallado de hombros 3 Medio

Unién de mangas contiray mangas conel cuerpo de la | iabl
camisa Cerrado de delantero conrespaldary 1 haprecianie 0
pegado de cuerpo

1 Inapreciable 0
Pespunte de cuello y manga 2 Bajo 0
Planchado y empaquetado 1 Inapreciable 0

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla N° 10, se puede observar que disminuye el riesgo segun la evaluacion
ergonodmica, dicha evaluacion denota que el nivel de riesgo disminuye hasta pasar de un riesgo
alto a ser un tipo de riesgo bajo.

Nuevos indicadores de productividad:

v" Se hara uso de los indicadores:

Total Producido
Productividad de la Mano de Obra =

Operarios Empleados

Tiempo operativo
Productividad =

Tiempo ciclo

produccion total
Productividad laboral =

N° deoperarios
Segun la investigacion de Diaz [27] la productividad experimentd un aumento del 25%. No

obstante, para hallar la nueva productividad en este estudio, fue necesario determinar la nueva
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produccion. Esto se modificé sumando la produccién real o actual con los productos faltantes
de cada mes. Es importante establecer si la empresa puede satisfacer la demanda de sus clientes

antes de considerar el aumento en las ventas.

Tabla N° 11. Produccion estimada de camisas

Produccion
Mes Dias Horas al dia N de_z Horas men_sual de
laborados operarios  hombre-mes  camisas
En. Febr. 26 9 234 750
Mar. 24 9 216 688
Abr. 27 9 243 1000
May. Jun. 26 9 234 1125
Jul. 26 9 6 234234 1788
Ag. 26 9 225 1250
Sept. 25 9 234 1250
26 9 234 1875
26 9 1500
11226
Total

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla N° 11 la nueva produccion es de 11226 camisas en un periodo de 9 meses. Por lo
que la produccion aumenta y la empresa puede cumplir con los pedidos que antes de la mejora

no podian ser atendidos.

Productividad laboral:

Produccion obtenida 11 226
Productividad laboral = =

Numero de operarios 6 operarios

camisas
Productividad laboral=1871
operario

La productividad laboral es de 1 871, es el periodo de 9 meses.
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Productividad de mano de obra

produccion

Productividad de MO =
N° horas — operario
Tabla 12. Productividad de mano de obra mensual

%variacién de

Produccion Horas- Mano de la
Hombre obra productividad
Mes

Enero 4105 1404 0,53 -
Febrero 3789 1296 0,53 -46%
Marzo 1458 0,69 -9%

4263

Abril 4105 1404 0,80 -5%
Mayo 4105 1404 1,27 64%
Junio 4105 1404 0,89 -54%
Julio 3947 1350 0,93 -4%
Agosto 4105 1404 1,34 64%
i 1404 1,07 -18%
Septiembre 4105 0 0 8%

Fuente: Elaboracion propia

Luego de efectuar los calculos correspondientes, se observa que el porcentaje de variacion
en la productividad de mano de obra se mantiene estable o incluso aumenta en la mayoria de los
meses. Los valores registrados oscilan entre 0,53 y 1,34 camisas por operario/mes, denotando
una mejora en el aumento de productividad de la empresa de confecciones Cristell.

REALIZAR UN ANALISIS COSTO-BENEFICIO DE LA PROPUESTA

El articulo de investigacion tendra tres propuestas con sus respectivos egresos, la primera

serd el redisefio del puesto de trabajo, en la cual se considerd el costo de los productos
ergondémicos que se cambiarian en el &rea de trabajo; para la segunda propuesta de mejora de,
se evalud realizar un plan de pausas activas, y como tercera propuesta se planted hacer
capacitaciones con respecto a la productividad y riegos en el trabajo. Por otro lado, para los
beneficios se tomd en cuenta los ingresos originados por las ventas de las camisas. En la tabla
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N°14 se observa el resultado del analisis econdmico financiero, teniendo como beneficio-costo

1,23 Asimismo, el valor actual neto (VAN) es de S/4 518,49 lo cual sefiala que las propuestas

son viables para la empresa.

Tabla 13. Estado de resultados y flujo de caja

Afio 0 1 2 3
Ingresos $/11,990.00 $/12,589.50 $/13,218.98
costos operativos S/4,860.64
S/5,103.67 S/5,358.86
Depreciacion S/428.00
S/428.00 S/428.00
GAV $/990.00 $/990.00 $/990.00
utilidad antes de impuestos S/6,067.83 S/6,442.12
S/5,711.36
Impuestos (29.5%) S/1,684.85 S/1,790.01 S/1,900.43
utilidad después de impuestos
S/4,277.82 4,541.69
S/4,026.51 /42178 54,5416
Ano 0 1 2 3
Utilidad después de impuestos S/4,026.51 S/4,277.82 S/4,541.69
Depreciacién S/428.00 S/428.00 S/428.00
Inversion S/4,600.64 S/4,454 51 S/4,705.82 S/4,969.69
Afio 0 1 2 3
FNE -S/4,600.64 S/4,454 51 S/4,705.82 S/4,969.69
VAN S/4,518.49
TIR 84.2% TMAR 25%
Afio 0 1 2
3
Ingresos $/11,990.00 $/12,589.50 $/13,218.98
Egresos S/4,600.64 S/7,535.49 S/7,883.68 S/8,249.28
VAN Ingresos S/24,415.55
VAN Egresos S/19,897.07
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1,23
B/C

Fuente: Elaboracidn propia

Discusion

Como obijetivo especifico se consider6 determinar la situacion actual de la empresa Cristell,
en base a ello se estudid el indicador de productividad y el del nivel de riesgos disergonémicos,
en base a la investigacion de Serda [28], que indicd que este indicador hace referencia a la
mejora de los puestos de trabajo para aumentar la productividad de una empresa.

Segun el andlisisen el primer objetivo, arrojauna productividad por operario de 75%, lo que
significa que cada trabajador produce 0.75 camisas por cada hora de trabajo en el periodo de
enero a septiembre del 2021. Asimismo, se observo que el nivel de riesgo es de medio a alto lo
que indica un nivel de riesgo elevado a comparacion de lo aceptable tal como sefiala Mera &
Gomez [41] en su trabajo de investigacion. Segun los datos tomados para confeccionar una
camisa, nos brinda que los operarios se demoran 16,08 min en comparacion a la investigacion
Ararat, de que indica que el tiempo estandar para la elaboracién de una camisa es de 7, 68 min.
[42]

Segun los antecedentes y sus presentes similitudes con la investigacion presentada se puede
evidenciar la relacién los riesgos disergondmicos con los puestos de trabajo y como esta afecta
a la productividad, tomar acciones frente a este problema puede llevar a un mejor manejo de la
empresa como también mantenerse competente en el mercado laboral.

No obstante, con la propuesta de mejora establecida, se logré incrementar la productividad
en un 63%. Estos resultados se compararon con las investigaciones realizadas por [27] ya que
presentan la aplicacion de la misma metodologia, obteniendo como resultados el aumento de la
productividad laboral a 0,47. Las capacitaciones en los operarios como en la investigacién de
Santisteban [36], evidenciando asi el uso de esta herramienta de una manera eficiente.

Para finalizar, se realiz6 el analisis econdomico de la mejora observando que el beneficio de
la propuesta es mayor que el costo, siendo este de 1,23, lo que indica que por cada S/. 1,00
invertido se alcanza un beneficio adicional de S/. 0,23, por otra parte, también se determind los
indicadores de VAN S/. 4518,49, TIR 84,2% y comparando con la investigacion realizada por
[42], en donde se demuestra que el presente articulo es rentable, ya que los beneficios que se
obtienen permiten recuperar lo que se invirtio es decir que su valor resultante es mayor que 1,

concluyendo que el proyecto es viable.
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Conclusiones

La investigacion concluye que la propuesta de redisefio de puestos de trabajo ergondmicos
en el &rea de produccién de la empresa textil Cristell puede llegar a tener un impacto positivo
en el incremento de la productividad laboral, debido a que cada operario puede producir 1,35
camisas por hora.

Tras realizar un diagnostico de la situacion actual de los puestos de trabajo en el area de
produccion de camisas, se identificaron problemas de baja productividad y un porcentaje del
14,35% de pedidos no atendidos. Estos problemas estan relacionados principalmente con las
condiciones inadecuadas de los puestos de trabajo. Se reducido considerablemente el riesgo
presente en los puestos de trabajo presentaban riesgos disergonémicos.

La aplicacionde la propuesta de mejora, que incluye un plan de capacitaciones, un programa
de pausas activas y el redisefio de los puestos de trabajo en el area de produccion, puede llegar
a generar una notable mejora en las condiciones laborales de la empresa. Debido a que puede
llegar a reducir el riesgo ergonémico de 8 a un riesgo de 1 es decir, que ya no se necesita actuar
de manera inmediata.

En relacion al analisis de costo-beneficio de la propuesta de mejora, se llega a la conclusion
de que dicha propuesta es aceptable, rentable y factible. Esto se debe a que se obtiene un Valor
Neto Actual mayor que ceroy una relacion Beneficio/Costo mayor que uno, en otras palabras,
los beneficios superan los costos. Es decir, por cada S/.1 invertido, la empresa obtendra una

ganancia de S/.0,23.

Recomendaciones

Se sugiere llevar a cabo investigaciones adicionales sobre riesgos adicionales, como los
relacionados con la iluminacion vy el ruido.

Se recomienda realizar una evaluacion ergonémica de forma anual para asegurarse de que
los trabajadores no estén expuestos a riesgos disergondomicos adicionales.
Se recomienda aplicar anualmente examenes médicos ocupacionales e implementar un sistema

de gestion de seguridad y salud en el trabajo.
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MAQUINARIA PERSONAL

Falta plan de ___Conversaciones en horas de trabajo

mantenimiento
Falta de preparacion técnica de los operarios
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BAJA
PRODUCTIVIDADAD

Jornada de trabajo Materia prima con
excesiva defecto
Falta de método Inadecuado corte de
trabajo la materia prima
METODOS MATERIALES

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 2. Diagrama de operaciones
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—— Operario/equipo
DiagramaN®: 1 Hoja N°: 1 Resumen
Producto: Actividad
Camiea ctivida ACTUAL PROP ECON
Operacién 17
Transporte
Actividad: -
Espera |_)
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Compuesto por: K.M.A.S. fecha: 20-09-2021 Material
Total
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[]
<

Observacion
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o oo 0000 o o r+++++w r
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con cuerpo
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pesp 26
manga
Abrirojalespara 43 Depente de latallade
botones B 4 camisas
pegadode
botones 33
Inspeccion
Planchado 7,6
Empaquetado 7,6

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 03: Nimero de ciclos recomendados

NUmero de ciclos

recomendados
Tiempo de ciclo (min)
05 60
0,75 40
1 30
2 20
2-5 15
5-10 10
10-20 8
20-40 5
40 6 mas 3
Fuente: General Electric [35]
Anexo 04: Produccion en unidades
Producto Produccidn
Camisas 9050
Polos 4660
Busos 835

Faldas 380

Shorts 1110

Pantalones 2550

Total 18585

Fuente: Confecciones Cristell

Anexo 5. Produccion mensual de camisas
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Produccion

Mes Dias Horas al dia N dg Horas men§ual de
laborados operarios  hombre-mes  camisas
Ene. 26 9 234 600
Febr. 24 9 216 550
Mar. 27 9 243 800
Abr. 26 9 234 900
May. 26 9 6 234 1500
Jun. 26 9 234 1000
Jul. 25 9 225 1000
Agos. 26 9 234 1500
Sept. 26 9 234
1200

Fuente: Elaboracién Propia
Anexo 06. costos por horas extras

Mes Causa Costos por Horas extras
Ene. Ausentismo L. 200

Febr. Ausentismo L. 150

Mar. Ausentismo L. 170

Abr. Ausentismo L. 155

May. Falta de personal 210

Jun. Ausentismo L. 200

Jul. Ausentismo L. 130
Agos. Ausentismo L. 200

Sept. Ausentismo L. 300

Fuente: Confecciones Cristell

Anexo 7. Determinar el tipo de método a utilizar

Factores de riesgo RULA REBA OWAS

Posturas no adecuadas v v v



Manipulacion de cargas v
v

Movimientos repetitivos v
Aplicacion de fuerzas v v

Condiciones ambientales

Duracién del esfuerzo

Total 4 5

Fuente: Asensio, Bastante y Diego
Anexo 08. Aplicaciéon del método REBA

Figura 8.A Evaluacién ergonémica en el area de cortado
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Incorrecto Correcto

Figura 1

Medicion de angulos en REBA.

Figura 8.B. Evaluacion ergonémica



Figura 8.C Evaluacion ergonémica

Figura 8.D. Evaluacién ergonémica
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Figura 8.E Evaluacién ergondémica
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Anexo 09. Encuesta para determinar el riesgo

Estimado trabajador, solicito su colaboracién para responder cada una de las preguntas de
manera veraz. Lea atentamente y responda con la mayor sinceridad posible las preguntas. El
cuestionario se basa en el articulo de Parra [34]

Objetivo: Identificar los riegos disergonémicos en su puesto.

Fecha: ___ Sexo:

Puesto de trabajo:

¢Ha recibido capacitacidn sobre temas de ergonomia?

¢Qué parte de su cuerpo es donde siente mas molestia?

¢Con que frecuencia tiene dolores o molestia? ;Cual?

¢La altura de la mesa es adecuada para el puesto de trabajo?

¢Cuanto interfiere en su trabajo el dolor o molestia que siente?

¢Su puesto de trabajo se encuentra con la iluminacion adecuada?

¢Esta obligado a usar EPPS?
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Fuente: Elaboracién propiabasado en [34]

Anexo 10. Seleccidn de silla ergonémica

Anexo 10A. Especificaciones de la silla ergonémica recomendada

Dimensiones de la silla

Altura

Profundidad

Ancho

Inclinacion

Angulo— respaldo

Altura del borde superior sobre el asiento (cm)

Regulacién 40y 53

40 < profundidad <43

43 < anchura <49

-5%3 5°

Regulacién minima entre 95°y 110°
> 45

Fuente: [38]



Anexo 10B. Seleccion de sillas ergonomicas

Silla 1: Sillon fijo Rotterdam

Silla 2: Apilable con Respaldar

Silla 3: Silla Asenti

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 10C. Seleccion de sillas ergonémicas
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Rotterdam  Apilable con Asenti

Criterios
respaldar
Estético. v v v
Asiento con diametros adecuados -
v v
Respaldo que permite apoyar la zona lumbar y ajustable v v v
Material del relleno y tapizado. - v v
Certificacion de normativa - v P

Fuente: Elaboracion propia



Tabla N° 10D. Silla ergonomica seleccionada
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Silla seleccionada Especificaciones Precio
Silla  estatica S/1177.45
Resiste: 120 Kg
Alto:
50cm
Ancho: 43 cm
Profundidad: 43 cm
Garantia de silla: 3 afios
Peso desilla: 9.1 kg
Altura regulable de silla: Si
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 11. Dimensiones de Taburete
Taburete ergondémico Precio
Especificaciones
- Marca: Mecalux
- Carga 115.00Kg S/ 180
- Material: Poliuretano
- Marco de acero tubular
Caracteristicas Medidas sugeridas Medidas
otorgadas
Altura regulable 900 mm 900



Ancho 400-450 mm 400 mm
Profundo 380-420 mm 400
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Fuente: Elaboracion propia Anexo 1

2. Reposapiés
seleccionado

Mesa seleccionada Especificaciones técnicas Precio
. - Modelo: Footrest S/99.00
- Marca: Genérico
- Material PVC
Caracteristicas Medidas recomendadas Medidas asignadas
Altura regulable de altura 50 - 250 mm 160,27
Anchura 400 mm 400 mm
Profundidad 400 mm 400 mm
Inclinacion 10° 10°

Fuente: Elaboracién Propia

Anexo 13. Seleccion de mesa Ajustable

Anexo 13A. Especificaciones de la mesa ergonomica recomendada Caracteristicas
de la mesa

- Mantener todo accesible.

- Usando la altura del codo como guia.

- Realizar gjustes y cambios de posturasegun las necesidades.

- Cumplir con las normativas y obtener la certificacién correspondiente.

Fuente: [39]
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Anexo 13B. Seleccion mesa Ajustable

M.1: Mesa de corte para tejidos SK-4

M.2: Mesa de corte para confecciones

M.3: Mesa de confecciones

Fuente: Elaboraciénpropia

Anexo 13C. Seleccion de mesa

Criterios Mesa 1 Mesa 2 Mesa 3
Ajustable para cambio de postura. v v v
Altura regulable v 4 -
Certificacionde lanorma v - -
Altura conreferenciaal codo del trabajador 4 v v
Certificacién normativa v -

Fuente: Elaboracién propia



Tabla N° 13D. Mesa seleccionada
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Taburete ergondémico Especificaciones técnicas

Precio

Se propone una mesa gue tenga una superficie de
1376 mm. El ancho estandar de lamesa puede ser de
1,83mo 2,07m(72.0"0 78.7"). El marco de lamesa
se empaqueta en una caja de dimensiones 1550 x
250 x 140 mm, mientras que las tablas se colocan en
un palé.

S/163.00

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 14. Cotizacion de capacitaciones
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N°® N*® N®Horas N°

E Eisa Cursos Personas porcurso Grupos

Modalidad  Inversién(S/)

Produccién y productividad: Riesgos
laborales, eficiencia, identificacion
1 del peligro, evalyacion de riesgo y g < 2 2 Yictusl 1063:92

medidas de control

Total 1 3 1
Subtotal 1063 .92
16V (18%) 181.51
Inversidn Fotal{S /) 125543

MILDOSCIENTOS CINCUENTA Y CINCO 43/100

MILDOSCIENTOS TREINTA 32/100

4.2 Forma de pago. -
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