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e PRODUCCION EN LA EMPRESA DE CALZADO TIME VEROCHY S.A.C
DEL NORTE

RESUMEN

La presente investigacion se realizé en una empresa dedicada a la fabricacion de calzado
Time Verochy S.A.C con el objetivo principal de determinar la influencia de la mejora en la
reduccidn del riesgo disergonémico en la productividad en el area de produccion de la empresa

de calzado Time Verochy S.A.C.

La propuesta de mejora estad conformada por la mejora en el ambiente laboral mediante la
metodologia 5S y mejoramiento en las posturas de trabajo mediante el programa de capacitacion
ergondémica debido a que se identificaron posturas inadecuadas, falta de organizacion, la higiene

y otros en el ambiente laboral que causan la baja productividad.

La poblacién esta conformada por los (9) trabajadores de la empresa Time Verochy
S.AC, la muestra es de tipo no probabilistico, intencional por el tiempo de desarrollo de la
presente investigacion se tomara un periodo de 12 meses, por lo tanto, la muestra sera igual a la

poblacion.

A si mismo, se obtuvo evaluacion al analisis costo — beneficio, donde el calculo de los
costos de implementacion para las medidas previstas en el Plan de Ergonomia asciende a S/
9,978.00; por otro lado, se obtuvo un TIR de 31.80%, un VAN de S/7871.01 y el costo/beneficio

fue de 1.76, lo que quiere decir que por cada S/1,00 invertido se ganara S/0.76.

PALABRAS CLAVES: Riesgo disergonomico, productividad, eficiencia y eficacia.
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CAPITULO I: INTRODUCCION

1.1  Realidad problematica

Durante los altimos afios la tasa de empleo tuvo un gran incremento a nivel mundial y asi
los trabajadores pasaron a ser los mayores contribuyentes en el desarrollo econémico y social.
Todas las empresas de todos los sectores han tenido grandes cambios en las estructuras de sus
plantas ya sea debido a la tecnologia o simplemente por el incremento de demanda. El area de
labor de los operarios no debe de perjudicar su salud y bienestar, pero esta se ha visto afectada
no solo por las condiciones de laborales sino también por los factores sociales. Poveda (2017)
indica que los trabajadores que son expuestos a la inhalacién de sustancias toxicas como

disolventes tienen mayor probabilidad de sufrir dafios que afecten a su salud.

A nivel mundial se presenta altas tasas de lesiones no fatales como se puedo visualizar en
la Figura(1) donde se muestra las tasas de accidentes no fatales en diversos paises a nivel
mundial por cada 100.000 trabajadores, las condiciones del entorno donde se desarrolla el
trabajador muchas veces presentan factores de riesgo que termina en estas lesiones no fatales que
afectan el desarrollo del trabajador ,teniendo la ergonomia como una valiosa herramienta su
aplicacion de sus principios ayuda a mejorar el bienestar del trabajador que se extiende a nivel
mundial que busca ahondar en la actividad humana recurso muy importante y transformar

positivamente la realizacion de sus actividades diarias.
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Figura 1
Estadistica sobre lesiones profesionales no mortales.
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Nota. Elaboracion propia en base a la informacion suministrada por International Lobour
Organization

La globalizacion ha forzado a los paises a adaptarse a nuevas formas de trabajo lo que ha
generado un aumento en las cargas de trabajo lo cual es perjudicial para la salud puede que estos
efectos no se den de manera equitativa en los paises de bajos ingresos ya que puede ser que sea
de mayor o menor manera que de los paises de ingresos altos. En América Central Cerén,
Orellana, Platero y Cerdn (2018) menciona que en las encuestas realizadas a los trabajadores se

determino que las actividades que realizan pueden ocasionar algun tipo de riesgo.

La falta de actividad fisica presente en una jornada laboral es una de las causas
fundamentales de riesgos para padecer enfermedades cardiovasculares, diabetes y cancer las
cuales son una clase de enfermedades que forman parte el sindrome metabolico. Campomanes y
Gonzélez (2017) nos mencionan que los trabajadores de la industria del calzado presentaron

enfermedades cardiovasculares, debido a la falta de actividad fisica en sus areas de trabajo
durante su horario de trabajo de los operarios.

Muchas empresas no toman conciencia del riesgo al cual someten a sus trabajadores con

un lugar de trabajo mal disefiado. Guiza (2019) indica que el uso de taburetes en las areas de
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producCion ocasiona malas posturas y riesgos ergonémicos, asi mismo la empresa no cuenta con
la sefializacion de seguridad y con la marcacién de rutas de transito Todas estas deficiencias en
las condiciones de los puestos de trabajo tienen como consecuencia un bajo nivel de eficiencia de

la empresa.

Segun OIT (2017) cada afio 374 millones de operadores sufren eventualidades no
mortales y 2,78 millones de operadores pierden la vida. Se realiz6 un estudio en Ecuador
Ilamado La seguridad y salud ocupacional en el sector de calzado de la provincia de Tungurahua
donde obtuvo como resultado que “el 26% de los trabajadores afirman haber sufrido
guemaduras, el 14% fracturas, el 12% quemaduras, el 7% heridas y el 4% restante otros tipos de
accidentes” (Pazmifio, 2018, p.54). Dichos resultados reflejan que un nimero considerable de

trabajadores ha sufrido accidentes en el lugar de trabajo lo cual no es lo més apropiado.

Segun el sistema informatico de notificacidn de accidentes de trabajo, incidentes
peligrosos y enfermedades ocupacionales (2018) de un total de 1320 avisos hechos durante un
mes el 95.70 % pertenecen a accidentes laborales. Solano y Zumaran (2018) nos mencionan que
el 100% de los puestos de trabajo de una empresa generan riesgos de movimientos repetitivos y
el 70% posturas forzadas y por consecuencia provoca accidentes y enfermedades. Muchos
puestos de trabajo obligan a los operarios a realizar movimientos repetitivos que pueden generar

problemas musculares.

En el Peru existen empresas donde los trabajadores realizan sus actividades en posturas
forzadas o inadecuadas debido al disefio de sus areas de trabajo o por su tipo de actividad. Los
trabajadores estan expuestos a largas jornadas laborales las cuales pueden llegar a ser de 10 a 12

horas. En Chimbote se realiz6 un estudio donde determino que el 65.63% de los trabajadores de
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una empresa indico que se demora entre 15 a 30 minutos en realizar cargas y fuerza, también
indicaron gue es incomodo los implementos que usan en sus areas de trabajo lo cual provoca

fatiga y estrés laboral (Carranza ,2019).

Las consecuencias de las malas condiciones de trabajo no solo afectan en el momento
sino también pueden repercutir en la salud de los trabajadores durante lo largo de su vida. Marin
(2018) indico que es necesario realizar valoraciones de las condiciones laborales ya que existen
actividades que producen desgaste en la salud, asi como restricciones a corto, mediano y largo
plazo obteniendo como resultado una persona jubilada con la salud totalmente desmejorada. Es
importante que los empleadores y trabajadores tengan conocimiento de donde estan los riesgos

en sus areas de trabajo y poder controlarlos.

En el Peru el sector calzado esta dentro de los mas importantes ya que sus procesos
requieren de gran cantidad de colaboradores, pero muchas empresas estan ubicadas en viviendas
sin acabados y en ambientes mal distribuidos. Se realiz6 un estudio en Huancayo donde resulto
que del total de trabajadores evaluados el 73.30% se encuentra en un grado de exposicién muy
elevado, mientras que el 26.70% con un grado de exposicion elevado (Vilchez, 2019). Cuando
un trabajador realiza actividades en un area de trabajo mal disefiado esta expuesto a desarrollar

lesiones.

El no disefiar las areas de trabajo correctamente trae como consecuencias que los
trabajadores sufran accidentes, enfermedades e insatisfaccion laboral lo cual genera pérdidas
considerables en la empresa obteniendo que el nivel de productividad disminuya y de igual
manera la calidad de los productos. el riesgo ergondmico esta relacionado a las situaciones

presente en el medio ambiente, estas pueden incitar situaciones de incomodidad y malestar que
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llevan'a fa fatiga y de no ser controladas conducen a la aparicion de lesiones musculo-

esquelética, afectando en el rendimiento laboral. (Jurado y Rodriguez, 2019, p.66)

En la actualidad es necesario que las empresas tomen conciencia de la implementacion de
un programa ergonémico ya que las malas condiciones de las areas de trabajo no solo pueden
deteriorar la calidad de vida de sus trabajadores si no también disminuir su nivel de
productividad. Actualmente el Peru presenta altos indices en accidentes laborales las méas
frecuentes fueron: golpes con objetos, caidas, esfuerzos fisicos o falsos movimientos por otro
lado otras causas de accidentes fueron la falta de capacitacién a los trabajadores para el uso de

maquinarias y herramientas.

En el Peru existe la ley 29783 (2011) ley de seguridad y salud en el trabajo la cual indica
que: “El empleador tiene la obligacion de garantizar la seguridad y salud de los trabajadores en
todos los aspectos relacionados con su labor. De igual manera tiene que desarrollar acciones

permanentes que permitan el perfeccionamiento del nivel de proteccion ya existente” (p.20).

La empresa Time Verochy es una empresa creada el 28 de Setiembre del 2017 en el rubro
de fabricacion de calzado, la cual est4 ubicada en Urb. Los Jazmines Calle las Hiedras Nro. 785-
San Juan de Lurigancho- Lima, actualmente cuenta con 12 trabajadores entre el area
administrativa y el area de produccion. Segun los datos historicos de produccién de la empresa
durante 12 meses, se tuvo un total de1716 docenas en pedidos proyectados de los cuales s6lo se
llegaron a atender un total de 938 docenas, Con un tiempo efectivo de trabajo de 1881 horas ante

un total de 3348 horas totales que debieron trabajar.
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Justificacion. La presente investigacion cuenta con las siguientes justificaciones:

a) Justificacion cientifica

Aplicara conocimientos cientificos de la Ingenieria Industrial concernientes a
teorias de estudios ergondmicos que con los resultados buscaran explicar y
entender fendmenos de investigacion en la linea de produccién como indica
Hernandez y Mendoza (2018) “es necesario que justifiquemos el estudio que
pretendemos realizar, basdndonos en los objetivos y las preguntas de
investigacion, lo cual implica exponer las razones por las cuales es importante o
necesario llevarlo a cabo (el para qué del estudio) y los beneficios que se

derivaran de éI” (p.44)

b) Justificacion metodoldgica

Utiliz6 los métodos propuestos para evaluar los riesgos disergondémicos, de
acuerdo a la caracteristica laboral, como indica Arias y Covifio (2021) “permite
que el investigador cree nueva metodologia para solucionar los problemas
encontrados” (p. 63).

Justificacion practica

La justificacion practica como menciona segin Alvarez (2020) “Implica describir
de qué modo los resultados de la investigacion serviran para cambiar la realidad
del ambito de estudio” (p.2). Como menciona permitira resolver el problema
planteado en la siguiente investigacién con la evaluacién de movimientos

repetitivos a los trabajadores que afectan su salud y produccion, que se ve
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reflejado en los permisos que solicitan por motivo salud, asi como los pedidos no
cumplidos al 100%.

1.1.1.2. Importancia.

La importancia de la presenta investigacion radica en responder y plantear futuras
alternativas para la mejora de los riesgos disergondémicos en los trabajadores, que se
vinculan con movimientos repetitivos, que provocan malestares en consecuencia a las
tareas desarrolladas durante la jornada laboral, asi como los factores en el area laboral
como lo poco adecuado que se puede encontrar el area laboral, esto nos permitira cumplir
como el principal objetivo identificar y establecer mejorar para el trabajador que
beneficiara su salud y mejorar la calidad laboral dentro de las horas de trabajo.

1.1.2. Marco Tedrico

1.1.2.1. Riesgo Disergonomico

a) Ergonomia. Etimologia —definicion

La palabra ergonomia previene del griego ergon que significa trabajo y de
nomos ley, regla ,es una disciplina que relaciona al ser humano y los otros
elementos que se encuentran en su entorno como se muestra en la figura 2 'y
3 ,buscando mejorar positivamente su bienestar al conjunto de elementos o
componentes del sistema, como indica Rueda y Zambrano (2018) “la disciplina
cientifica relacionada con la comprension de interacciones entre los seres
humanos y los otros elementos de un sistema, y la profesion que aplica principios
teoricos, informacién y métodos de disefio” (p. 2).

Figura 2

Proceso de Informacion en Sistema Hombre-Maquina
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Figura 3

Dimensiones funcionales del cuerpo humano

DIMENSIONES FUNCIONALES DEL CUEAPO DE HOMERES ¥ MUJERES ADULTOS,
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Nota. Tomado de Mandos: Ergonomia de Disefio
y accesibilidad, NTP 226, 1989, INSST.

b) Obijetivos de la ergonomia

Uno de los principales objetivos de la ergonomia es el bienestar del
recurso humano el cual se relaciona con diferentes elementos en la realizacion de
la actividad designada buscando como resultado que también se beneficie el
sistema con los objetivos que se quiera alcanzar en la produccién, como indica

Cedefio (2018) “La Ergonomia es una disciplina que tiene como objetivo

<Flores Aquino M; Huaranga Machacuay P > Péag. 21



PROPUESTA DE MEJORA PARA REDUCIR EL RIESGO i
“PN DISERGONOMICO Y AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE
UNIVERSIDAD PRODUCCION EN LA EMPRESA DE CALZADO TIME VEROCHY S.A.C

PRIVADA
DEL NORTE

principal la adaptacion del entorno de trabajo para mejorar las condiciones
laborales en que se desempefia el ser humano” (p.449)
c) Beneficios de la ergonomia
-Trabajador mas eficiente
-Prevencidn de riesgo laboral
-Reduccidn de falta laboral
-Incrementa la productividad
d) Importancia de la ergonomia
Una de las principales importancias es promover el bienestar de la salud
del trabajador reduciendo accidentes o dolencias a futuro como problemas
musculo-esqueléticos o fatiga, con el que también se busca incrementar la
produccién, como indican Litardo, Diaz y Perero (2018) “la importancia de la
ergonomia como ciencia para reducir los impactos sociales negativos vinculados
a la salud de los trabajadores” (p.13).
e) Factores que influyen en el confort
Segun Melo (2009)” la Ergonomia suele definirse como la humanizacion
del trabajo y el confort laboral” (p.13), Por lo mencionado por el anterior autor
menciona la inspeccion de trabajo y seguridad social (2006) Hay que tener en
cuenta que los factores ergondmicos estan muy interrelacionados con los
aspectos psicosociales, pues son, en muchas ocasiones, la fuente principal de

insatisfaccion laboral”
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Los principales factores que influyen en el confort pueden agruparse en sub
factores que influyen en el confort laboral, se puede mostrar en la Figura (4)
algunas de ellas, estos principales factores son:

» Ambiente laboral

o Condiciones térmicas

o Ruido

o lluminacion

o Disefio de puesto

o Manipulacion de cargas
o Posturas

o Repetividad

» Ambiente psicosocial
o Autonomia temporal

o Contenido de trabajo

o Definicion de rol

o Interés por el trabajador
o Relaciones personales

o Trabajo a turnos

O Trabajo nocturno
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Nota.Tomado de la investigacion aplicacion del método deparis modificado (2018)

f) Factores de riesgos disergondmicos en estaciones de trabajo.
Es el conjunto de atributos o tareas que realiza en su actividad diaria que
estan asociadas a riesgos que aumenta la posibilidad que el trabajador pueda

presentar molestias o lesiones las cuales se pueden observar en la tabla 1.

Tabla 1

Factores de riesgo disergonémico

Factores de riesgo disergonémico

= Las manos por encima de la cabeza ()

= Codos por encima del hombeo (*)

= Espaldainclinada hacia adelante mas de 30 grados (%)

- Espalda en extension mas de 30 grados (%)

= Cuello doblado £ girado mas de 30 grados (7)

- Estando sentado, espalda inclinada hacia adelante mas de 30 grados (%)
- Estando sentado, espalda girada o |ateralizada mas de 30 grados (%)

= De cudillas (%)

- De rodillas (%)

Posturas incdmodas o
forzadas

= 40 kg una vez s dia (%)

= 5 kg. mas de doce weces F hora ()

- § kg mas de dos veces £ minuto (%)

= Menos de 3 kg, mas de cuatro veces £ min. ()

Levantamiento de
carga frecuente

- Sise manipula y sujeta en pinza un objeto de mas de 1kg. (%)

Esfuerzo de manos y
mufiecas

Movimientos repetitivos
con alta frecuencia

Impacto repetido

Vibracidn de brazo-mams

de moderada a alta

= 5i las munecas estan flexionadas, en extension, giradas o lateralizadas

haciendo un agarre de fuerza [*)

- Siseejecuta la accion de atornillar de forma intensa (%)

- El Lrabajadnr repite el mismo movimiento muscular mas de 4 veces/min,

en los siguientes grupos musculares: cuella, hombros, codos, muhfiecas ¥
manos. (%)

= Usando manes o rodillas cormo un martillo mas de 10 veces por hora (7)

= Mivel mioderado- mads de 30 minobosdidis
= Mivel alto: mas de 2 horas/dia

{*) Mds de 2 horas en total por dia

Nota. Tomado de Riesgos disergondmicos asociados al trabajo-Rimac
seguros, Prevencién laboral Rimac, 2015.
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"Beglin RM. N° 375-2008-TR (2008)” Entenderemos por riesgo disergonoémico, aquella
expresion matematica referida a la probabilidad de sufrir un evento adverso e indeseado
(accidente o enfermedad) en el trabajo, y condicionado por ciertos factores de riesgo
disergonémico”, se entiende por lo expresado por el autor que el riesgo disergonémico
representa una probabilidad de sufrir algun evento el cual estan asociados a las circunstancias
laborales que representen un riesgo disergondmico al cual se encuentran expuesta el trabajador
, esto mismo incluye la manipulacién manual ,cargas ,sobresfuerzos, etc. que por se puede
entender como la probabilidad hacia un evento indeseado que esta asociado a ciertos factores

que pertenecen al riesgo disergondmico.

El riesgo disergonémico esta asociado a los factores laborales en la funcion de sus
actividades que dia a dia de los trabajadores cumplen , estos mismos son el entorno laboral ,la
maquina etc. , caracteristicas que a futuro puede representar una causa o aumentar la
probabilidad de sufrir alguna lesion los cuales pueden desencadenar trastornos musco
esqueléticos o problemas psicosociales asociados con el entorno laboral ,es importante estos
mismo para la evaluacion de riesgos disergonomicos en la actividad diaria como nos indica
Mendoza, W. (2019) indica “Los factores de riesgo disergonémico se identifican a partir de la
interrelacion entre el hombre, la maquina y el entorno de trabajo en el momento en que el

trabajador cumple con las actividades o tareas asignadas” ,

Riesgo disergondmico segun Zambrano y Quispe (2017) Es aquel conjunto de atributos
de la tarea o del puesto, mas o menos claramente definidos, que inciden en aumentar la
probabilidad de que un sujeto, expuesto a ellos, desarrolle una lesion en su trabajo. Incluyen
aspectos relacionados con la manipulacion manual de cargas, sobreesfuerzos, posturas de trabajo,

movimientos repetitivos (p.71). En este sentido el autor manifiesta que estos factores
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inadeCliados son riesgos disergonémicos que pueden conllevarse en movimientos repetitivos,
forzadas o el no adecuado de ciertos factores en el ambiente laboral en el trabajo desarrollado
con consecuencias de fatigas y errores consecuencia de los factores de riesgo disergonémico de

un posible mal disefio de herramientas en un ambiente laboral.

En este sentido el riesgo disergonémico y para la evaluacion de esta misma , se puede
entender desde una perspectiva sistematica conformada por tres basicos como es el ser humano
que es uno de los recursos mas importantes , ambiente laboral y maquina ,relacionado al hombre
maquina en la relacion de estos dos en las condiciones de las actividades desarrolladas y la
ubicacién como nos menciona, Segun Medical assistant (2018) se define como “Factores
incorrectos del sistema hombre-maquina, desde diversos puntos de vista como: operacion,
disefio, ubicacion de maquinaria, los conocimientos y las condiciones de los operarios dentro del
entorno laboral: como la fatiga, posturas incorrectas, movimientos reiterativos, monotonia y
sobrecarga fisica”

1.1.2.2. Productividad:

Se entiende por productividad la capacidad de hombre- maquina que tiene para calcular
los bienes o servicios desarrollados utilizando cada factor comprometido en un periodo de
tiempo definido buscando el mayor rendimiento ,como interpreta la Real Academia Espafiola
(RAE) define productividad como “Capacidad o grado de produccion por unidad de trabajo” y
econdomicamente la precisa como “Coherencia entre lo producido y los recursos empleados,
como mano de obra, materiales, energia, etc., esta misma se puede calcular mediante la siguiente

ecuacion :
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Formula 1: Productividad

indice de productividad= Eficacia x Eficiencia

Fontalvo, De La Hoz y Morelos (2017) “la relacion existente entre la magnitud total de
produccion y los medios utilizados para obtener el mencionado nivel de produccion, por ello la
razon entre las salidas y las entradas”. Se entiende es la relacion entre la cantidad de tiempo
tomada para cierta cantidad establecida en la produccion y los recursos utilizados para esta
misma la que da en resultado el tiempo que se utiliza para la cantidad deseada, esta misma evalla

la capacidad del sistema de produccion buscando la eficiencia.

Segun Coll (2020) “la productividad laboral es la relacién entre el trabajo desempefiado
o los bienes producidos por una persona en su trabajo, asi como los recursos que este ha utilizado
para obtener dicha produccion”. Como indica el autor la productividad se relaciona entre el
trabajo entregado si se cumplio o no con el objetivo y el recurso humano utilizado esto se toma

en el tiempo que tomo la culminacion del producto o servicio.

Se puede entender como productividad el alcance de los resultados de una produccion
con la eficiencia segun la cantidad de recursos utilizados la cual es una evaluacion de cuanto han
sido aprovechables y con qué nivel de eficiencia asi mismo como indica que la productividad
como variable dependiente segln Sladogna (2017) “es el uso eficiente de recursos —trabajo,

capital, tierra, materiales, energia, informacion en la produccion de diversos bienes y servicios”
(p.2)

La productividad parcial se entiende la relacion entre el producto final y uno de los

factores que pueden ser maquinas ,instalaciones ,mano de obra ,etc. ,de esta se entiende que
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estudia de manera aislada y tener un mayor precision en los resultados como indica

Miramén(2019) La productividad parcial “Estudia la relacion de modo aislado entre el producto

final y la variacion de tan solo uno de los factores que intervienen en el proceso productivo

(mano de obra, equipos y medios técnicos, materiales, capital) permaneciendo el resto de los

factores constantes .Este enfoque se centra en la productividad marginal de un factor productivo

concreto (trabajo, capital fisico, etc.)”(p.7).

)

Eficiencia

La eficiencia es segun la Real Academia Espafiola (2018)”” Capacidad de disponer
de alguien o de algo para conseguir un efecto determinado “. Como se menciona
en la anterior cita se puede entender que la eficiencia es el uso de un recurso de

manera correcta con el menor tiempo y dinero para obtener el objetivo.

Formula 2: Eficiencia

Tiempo Efectivo Trabajado

* 100

Eficiencia = —; -
Tiempo Total Trabajado

Eficacia

Capacidad de una organizacion para lograr los objetivos, incluyendo la
eficiencia y factores del entorno (Fernandez-Rios y Sanchez, 1997), se entiende
por lo comentado por el autor que es la capacidad de la organizacion para alcanzar
los resultados y metas trazados por ellos mismos, para esto se debe ser eficaz y

dar prioridad a las tareas que permitan lo antes mencionado.

Formula 3: Eficacia

. ) Resultado Alcanzado
Eficacia = * 100

Resultado previsto
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1.1.3. Antecedentes

1.1.3.1. Antecedente Internacionales.

Tiban (2017) en su investigacidn “Puestos de trabajo disergondémicos y su
influencia en los dolores musculo esqueléticos en los trabajadores del area de aparado de
la empresa Calzado GAMO’S” tuvo como objetivo el identificar y controlar los factores
de riesgo de los puestos de trabajo del area de aparado. La importancia de esta
investigacion es detectar los factores de riesgo en las areas de trabajo de tal forma que se
pueda instaurar gestiones preventivas que ayuden a disminuir los riesgos encontrados,
para esta investigacion se tuvo como muestra a 25 operarios en distintas areas de trabajo
donde se aplicaron métodos ergondmicos como: OCRA, REBA, MAC los cuales dieron
como resultado que 5 son de riesgo alto, 11 riesgo medio y 5 riesgo bajo debido a
movimientos repetitivos y mala manipulacién manual de carga. Segun la encuesta
realizada con el método Pearson se determino que existe dolencias musculo esqueléticas
debido a que las actividades de los operarios son manuales. Estos resultados dieron a
conocer el manejo inestable que tiene la empresa con respecto a la seguridad y salud
ocupacional, lo cual ha ocasionado que los trabajadores presenten dolencias durante sus

actividades en sus puestos de trabajo.

En la investigacion de Pazmifio (2017) “La ergonomia y su influencia en el
desempefio laboral en los colaboradores de la Cooperativa de Ahorro y Crédito
Educadores de Pastaza Ltda.” tiene como objetivo conocer la influencia de la ergonomia
sobre el desempefio laboral de los colaboradores de la CACEP Ltda., es importante

conocer los riesgos que se presentan con la interaccidn del colaborador y los elementos
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con los que trabaja ya que estos generan bajo desemperio laboral y produce pérdidas
econdmicas. La investigacion tuvo como muestra a 36 trabajadores, se disefio un
cuestionario para la recoleccion de datos de cada trabajador con lo cual se obtuvo como
resultado que el 42% de la poblacion ha presentado consecuencias fisicas a la salud a
causa de la realizacién de sus actividades, el 33 % de la poblacion indica no sentir apoyo
de los altos mando y el 25% de los trabajadores consideran que la empresa no se
preocupa por su desarrollo laboral y personal. Estos resultados fueron analizados por el
método probabilistico chi cuadrado, el cual ayudo a comprobar que la ergonomia influye
en el desempefio laboral de la empresa. Por lo cual se recomienda gestionar una

ergonomia responsable que permita evitar enfermedades y accidentes laborales.

Segun Molina, Galarza, Villegas y Lopez (2018) en su investigacion “Evaluacion
de riesgos ergondémicos del trabajo en empresas de catering” tuvieron como propdsito
evaluar los riesgos ergondémicos a los que se expone un trabajador al realizar las tareas y
por puestos de trabajo y pueda ser usado como apoyo para disefar sistemas de gestion
que ayuden a prevenir accidentes laborales. En esta investigacion se evaluo los puestos
administrativos y operativos de la empresa teniendo como muestra a 4 trabajadores, para
evaluar estos puestos se utilizaron métodos ergonémicos como: RULA, OWAS, matriz
de evaluacion de riesgos ergondmicos y matriz de medidas preventivas dando como
resultado que se deben realizar acciones correctivas lo antes posible esto debido a que la
empresa no cuenta con los debidos procesos de gestion de talento asociadas a los sistema
de seguridad y salud ocupacional lo cual genera los trabajadores adopten posturas
inadecuadas al momento de desempefiar sus actividades laborales y en un futuro

provoque accidentes laborales. Este estudio demostré la importancia de que los mandos
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aftos y media de la empresa cumpla con lo que la ley ordena asi poder garantizar los

derechos del trabajador y evitar futuras sanciones econdmicas y cierre de la empresa.

Gomez (2018) realizo una investigacion titulada “Evaluacién de los factores de
riesgos ergonodmicos en el area de pelambre en la Empresa Curtiduria Zafiiga Hnos. En la
ciudad de Ambato de la provincia de Tungurahua” donde tuvo como proposito conocer
los factores de riesgo ergonomico que afectan a la salud de los trabajadores y mejorar la
seguridad de los mismos. Para esta investigacion se utilizaron distintos métodos de
evaluacion ergonémica como: OWAS, RULA y KIM donde se obtuvo que el 81% de las
actividades realizadas estan en nivel de riesgo moderado a importante a lo cual estan
propensos a sufrir enfermedades profesionales como lesiones en distintas partes del
cuerpo. Mediante la matriz IPER se pudo obtener como resultado que distintas areas de
pelambre pueden generar dafios en la salud esto debido a los movimientos repetitivos,
levantamiento manual de carga y posiciones forzadas. Estos dos resultados dieron a
conocer la falta de conocimiento y capacitacion de los trabajadores con respecto a la
ergonomia lo cual genera que los niveles de riesgo aumenten. La importancia de esta
investigacion es conocer qué tipo de actividades obtienen un nivel alto de riesgo con el
fin de implementar mejoras que ayuden a la reduccion de los riesgos y permitir brindar

confianza y seguridad a los trabajadores.

Guiza (2017) en su investigacion titulada “Estudio ergondmico en los puestos de
trabajo e identificacion de los riesgos biomecanicos en la empresa Caramella + Candy”
tuvo como objetivo realizar un estudio ergondmico para el mejoramiento en las
condiciones laborales de los puestos de trabajo. Se realizé un diagndstico inicial de las

condiciones ergondmicas de cada uno de los departamentos de la empresa en la cual se
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uvo como muestra a los 15 trabajadores de la empresa, donde se pudo observar que las
condiciones eran deficientes y no le ofrece al trabajador un ambiente 6ptimo para su
desempefio y pueda cumplir con sus labores debido a que el 80% de las areas de trabajo
no cuenta con sefializacion de seguridad y un 100% no presenta marcacion de las rutas de
transito por los pasillos. Se evalué mediante el método de OCRA las actividades
realizadas por los operarios en sus areas de produccion y administrativa donde el indice
promedio es de 17.97 nos indican que el nivel de riesgo es inaceptable debido a que el
rango es de 14,1- 22,5. Las deficiencias en las condiciones ergondmicas de los puestos de
trabajo inciden directamente en la eficiencia de los trabajadores por lo cual se requiere un
plan de mejoramiento. La importancia de esta investigacion radica mejorar las
condiciones laborales para lo cual se debe de involucrar de los altos mandos y los
trabajadores asi disminuir riesgos y no se incurra en gastos a causas de futuros accidentes.

1.1.3.2. Antecedente Nacionales.

Segun Arizaca y Trujillo (2021) realizaron una investigacion llamada “Propuesta
de implementacion del método REBA para mejorar la productividad en la empresa
Matriceria Haedo SRL, Lima 2021 donde tuvo como objetivo disefiar la propuesta de
implementacion del Método REBA para mejorar la productividad laboral en la empresa.
Esta investigacion enfocada a una poblacion compuesta por 5 trabajadores a los cuales se
les aplico el método REBA obteniendo como resultado que existe un 42.86% de
trabajadores que presentan molestias o enfermedades ergondmicas. La importancia de
esta investigacion que los altos mandos y los trabajadores estén informados sobre los
posibles riesgos a los que estan expuestos y las posturas adecuadas para la realizacion de

sus actividades de tal forma que se logre mejorar la productividad.
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Miranda y Trujillo (2021) realizo una investigacion titulada “Impacto del
programa de ergonomia participativa con relacion a las posiciones de trabajo para
incrementar la produccion en una empresa de confeccion en el area de ensamble ” cuyo
objetivo implementar métodos de mejora que ayuden a incrementar la produccién en la
empresa, esta investigacion tuvo como muestra a 9 trabajadores en distintas areas los
cuales fueron evaluados segun los métodos JSI, OWAS y RULA donde se obtuvo como
resultado que la mayoria de tareas realizadas por los operarios presentan un nivel de
riesgo significativo en el sistema musculo esquelético. Una vez tomado conocimiento
sobre las areas que cuentan con mayor riesgo disergondmicos segun las necesidades de
los trabajadores se implemento6 un plan de mejora ergonémico y luego se comparo
resultados antes y después de la implementacion donde se puso obtener como resultado
que la propuesta de mejora tiene un impacto en la produccién debido a que se redujo el
tiempo de elaboracion de prendas por lo tanto la produccion incrementa .La importancia
de esta investigacion es conocer los riesgos disergondmicos que presentan las areas de
trabajo con el fin de presentar propuestas de mejoras que ayuden a reducir el déficit en la

produccion.

Caffo (2021) realizo su tesis titulada “Disefio e implementacion de un programa
de seguridad basado en el comportamiento para reducir los riesgos disergondémicos en la
empresa EXSA S.A- Toromocho” donde tuvo como objetivo reducir 10s riesgos
disergonémicos implementando un programa de seguridad basado en el comportamiento
seguro. Esta tesis tuvo como muestra un total de 4 empleados donde se les aplico 2
mediciones a cada puesto donde se obtuvo como resultado que 2 puestos tienen riesgo

medio, 1 tiene riesgo alto lo cual justifico la necesidad de implementar la propuesta de un
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programa que ayude a reducir y mejorar la calidad de vida de los trabajadores. Se disefid
e implemento un programa de seguridad basado en el comportamiento: procedimientos,
EPP, herramientas/equipos, ambiente de trabajo y posturas adoptadas por los trabajadores
todas estas mejoras generaron que los riesgos encontrados en la primera evaluacion
disminuyeran en un 98% en cuanto a sus posturas de trabajo lo cual indica que los
colaboradores deben de cumplir dia a dia la propuesta para asi poder realizar sus
actividades de manera segura. La importancia de implementar un programa de seguridad
es reducir la accidentabilidad y enfermedades ocasionadas por la mala postura adaptada

en los puestos de trabajo.

Vera (2018) realizo una investigacion llamada “Propuesta de un plan ergonémico
para reducir las lesiones disergondmicas en el area de transportes de OLVA COURIER
S.A.C, Callao, 2018” donde tuvo como objetivo determinar como la aplicacion de un plan
ergondmico ayuda a reducir significativamente las lesiones disergonémicas para lo cual
se tuvo como muestra 48 trabajadores para lo cual se utilizé la recoleccién de datos.
Donde se tuvo como conclusion que ofrecer seguridad y salud dentro de los puestos de
trabajo y dentro de todas las areas de la empresa contribuye no solo al trabajador
incrementando su seguridad en un 26% si no también genera ahorros econémicos y de
recursos ya que ayuda a reducir las lesiones disergonémicos e incrementa su
productividad en un 35 % y en 31% su eficiencia. Se tiene que tomar en cuenta que omitir
o la falta de entrenamiento hace que el personal exponga su salud y su integridad fisica al
exponerse ante los diferentes riesgos existentes en los puestos de trabajo. Es importante la
realizacion de esta investigacion ya que permite ofrecer calidad de vida laboral

ofreciendo bienestar al trabajador reduciendo riesgos que ocasionen malestares.
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Flores y Gutiérrez (2021) realizo una investigacion llamada “Implementacion de un
programa ergondmico para aumentar la productividad en el area de produccion de la mype
Olinda’s del sector calzado de Trujillo” donde su objetivo es determinar el impacto de
implementar una propuesta del plan de seguridad y salud en el trabajo. Para esta
investigacion se tuvo como muestra a 140 trabajadores donde se diagnostico la situacién
actual de la institucion a lo cual los trabajadores donde se utilizé la recoleccion de datos
donde se pudo conocer cuantos trabajadores presentaron problemas lumbares por falta de
programas de ergonomia y falta de capacitacion. Una vez se obtuvo conocimiento los
problemas presentados en la institucion se implementd un programa de seguridad y salud
en lo cual se demostro que las enfermedades en los trabajadores disminuyo en un 61% y
los accidentes en un 54%. Por lo tanto, se pudo comprobar que importante implementar
una propuesta de plan de seguridad y salud en el trabajo para lograr reducir enfermedades
y accidentes y mejorar el desempefio laboral de los trabajadores.

1.2. Formulacion del problema

1.2.1. Problema General

¢Como la mejora en la reduccion del riesgo disergondmico influye en el aumento la
productividad en el area de produccién de la empresa de calzado Time Verochy S.A.C.?

1.2.2. Problema Especifico

o ¢Como elaborar un diagnostico actual de las condiciones laborales de los
operarios en el area de produccion de la empresa de calzado Time Verochy

S.AC?
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o ¢Como disefiar un nuevo modelo de mejora para disminuir el riesgo ergonémico
que afecta la productividad del area de produccion de la empresa de calzado
Time Verochy S.A.C.?

o ¢Cbémo elaborar una evaluacion econdmico financiero en la propuesta de mejora
de métodos ergondmicos en la productividad en el area de produccion de la
empresa de calzado Time Verochy S.A.C.?

1.3. Objetivos

1.3.1. Objetivo General

o  Determinar la influencia de la mejora en la reduccion del riesgo disergonémico
en la productividad en el area de produccién de la empresa de calzado Time
Verochy S.A.C.

1.3.2. Objetivo Especifico

o Elaborar un diagnostico actual de las condiciones laborales de los operarios en el
area de produccion de la empresa de calzado Time Verochy S.A.C.

o Disefar un nuevo modelo de mejora que disminuya el riesgo ergonomico y
aumente la productividad del area de produccién de la empresa Time Verochy
S.AC.

o Elaborar una evaluacion economico financiero en la propuesta de mejora de
métodos ergondmicos en la productividad en el area de produccion de la empresa

de calzado Time Verochy S.A.C.
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1.4. "Hipotesis
1.4.1. Hipotesis General
o Lareduccion de los riesgos disergondmicos aumenta la productividad en el area
de produccion en la empresa de calzado Time Verochy S.A.C.

1.4.2. Hipotesis Especifica
o El diagnostico de la situacion actual de las condiciones laborales influye en el
aumento de la productividad en el area de produccion de la empresa Time Verochy

SAC

o La propuesta de mejora para reducir los riesgos disergonomicos influye en el
aumento de la productividad en el area de produccién de la empresa Time
Verochy S.A.C

o Laevaluacién del beneficio economico de la propuesta de mejora para reducir los
riesgos disergondémicos determina la viabilidad de su implementacion en la

empresa Time Verochy S.A.C

<Flores Aquino M; Huaranga Machacuay P > Péag. 37



PROPUESTA DE MEJORA PARA REDUCIR EL RIESGO

UPN DISERGONOMICO Y AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE
e PRODUCCION EN LA EMPRESA DE CALZADO TIME VEROCHY S.A.C
DEL NORTE T T

CAPITULO II: METODOLOGIA

2.1  Tipo de Investigacion

La investigacion cuantitativa como indica Céardenas (2018) que “La investigacion
produce conocimiento basado en datos que nos permite tomar decisiones mas razonables,
averiguar qué sucede mas alla de nuestros ojos y tratar de predecir qué sucedera en el futuro”
(p.1).

La investigacion cualitativa como indica que Herrera (2017) “La investigacion cualitativa
podria entenderse como una categoria de disefios de investigacidn que extraen descripciones a
partir de observaciones que adoptan la forma de entrevistas, narraciones, notas de campo,
grabaciones, transcripciones de audio y video cassettes, registros escritos de todo tipo,

fotografias o peliculas y artefactos” (p.4)

Por lo mencionado por los autores la siguiente investigacion es de tipo mixta , esta
investigacion cuantitativa, la investigacion cuantitativa es un conocimiento que se basa en la
recoleccion de datos que serviran para comprender la relacion entre causa y efecto cuyos
resultados se exponen en graficos o nimeros presente es la presente investigacion mediante el
uso de encuestas y seleccion de documentacion el cual permitiran conocer la relacion causa
efecto en los trabajadores ,respeto a la investigacion cualitativa esta servira para la recopilacion
de estudios no numéricos, el cual se hard mediante entrevistas, observacion y analisis de
documentacién tendra como objetivo en la presente investigacion describir y analizar el

comportamiento del grupo de estudio.
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2.2. 'DiSefio de la Investigacion

Las investigaciones cuasi experimentales segin Galarza (2021) “el cual se trabaja con un
grupo experimental (0 mas), un grupo control y se asigna a los participantes a ambos grupos
es de forma no probabilistica”

Asimismo, por lo antes dicho por el autor esta investigacion, es de disefio Cuasi
experimental ya que nos permitird observar la situacion de empresa de calzado el cual
pretende poner a prueba la variable dependiente de la independiente, el mismo que permitira
plantear las propuestas para reducir los riesgos disergondmicos con los datos recolectados
con anticipacién y no aleatoriamente.

2.3. Poblacién y Muestra

2.3.1. Poblacion

Como indica Arias y Covinos (2021) “La poblacion y el universo tienen las mismas
caracteristicas por lo que a la poblacién se le puede Ilamar universo o de forma contraria, al
universo, poblacion.” (p.113), la poblacion en esta investigacidn son los 9 trabajadores del area
de produccion de calzado, en el cual se busca elementos con caracteristicas a estudiar.

2.3.2. Muestra

Segun Rojas (2021) “es una porcion de un colectivo o de una poblacién determinada que
se selecciona con el fin de estudiar o medir las propiedades o caracteristicas de la totalidad de
dicha poblacion” (p.55). La muestra es una parte representativa de la poblacion para la presente
investigacion se tomara del area de produccion por lo tanto la muestra sera igual a la poblacion
ya gue el nimero de para la muestra es 9 trabajadores de la empresa de sector calzado como

indica Condori (2020) “El supuesto de distribucion normal de la poblacion no pude asumirse por
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tanto fa muestra debe ser igual al total de la poblacion”. Como se muestra la tabla 2 las
actividades se muestras en las siguientes areas productivas.
Tabla 2

NUmero de Trabajadores del area de produccion

AREA PRODUCTIVA TRAB%SESORES
CORTE 1
HABILITADO 1
APARADO 4
ARMADO 1
PEGADO 1
ACABADO 1
TOTAL 9
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2.4. Operacionalizacion de Variables
2.4.1. Riesgo Disergonémico

Tabla 3
Operacionalizacion Variable Independiente

VARIABLE DESCRIPCION DESCRIPCION DIMENSIONES INDICADORES INSTRUMENTO
CONCEPTUAL OPERACIONAL

Se llaman asi, a aquellas Los riesgos ergondmicos se METODO REBA 1(Inapreciable)
condiciones que se encuentran fevaltan mediante los métodos: -Evaluacion Grupo A (tronco, cuello y piernas) b a3 (Bajo)
presentes en una situacion REBA, RULA y Diagrama -Evaluacin Grupo B (brazo, antebrazo y

Riesgo laboral y que estan Bimanual con la finalidad de mufieca) 4 a7 (Medio)

Disergonomico directamente relacionadas con [mejorar las condiciones de trabajo [-Evaluacion grupo C 8 210 (Alto)
el ambiente, la organizacion, [de los operarios. (Actividad muscular)

el contenido del trabajo y la 11 a 15 (Muy Alto)

realizacion de las tareas, y que .
METODO RULA 1(Riesgo Aceptable) Hoja de calculo

afectan el bienestar o a la
-Evaluacion Grupo A (brazo, antebrazo . .
salud. (MTPE, 2015). mufieca) PoA( y 3 a 4 (Pueden requerir cambios)

-Evaluacion Grupo B (tronco, cuello y piernas) (5 a6 (Se requiere redisefio de la tarea)

-Evaluacion Grupo C (Actividad muscular) 7 (Se requieren cambios urgentes)

-Evaluacion Grupo D (Carga o fuerza ejercida)

Operaciones con mayor actividad
DIAGRAMA BIMANUAL

-Operacion  -Almacenamiento

- Transporte - Demora
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2.4.2.""Productividad

Tabla 4
Operacionalizacion variable dependiente

VARIABLE |DESCRIPCION CONCEPTUAL |DESCRIPCION DIMENSION INDICADOR INSTRUMENTO
OPERACIONAL

Productividad: La variable de
productividad se mide
a través de la
eficiencia y eficacia
len los procesos de Eficiencia
produccion de calzado

\Variable Concepto: Relacion entre la actividad Tiempo Efectivo Trabajado

dependiente: |productiva y los medios que son
necesarios para conseguirlo. Siendo
lestos medios del tipo tecnoldgicos,
Productividad [humanos o de infraestructuras.
[También puede ser entendida como la
produccion obtenida por un sistema
productivo usando determinados
recursos para este fin”. (Fernandez,
2020)

100

Tiempo Total de Trabajo

Ficha de observacion

.. Resultado Alcanzado
Eficacia - * 100
Resultado Previsto
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2.5. Técnicas e Instrumentos, Materiales

2.5.1. Técnicas e Instrumentos

DISERGONOMICO Y AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE
PRODUCCION EN LA EMPRESA DE CALZADO TIME VEROCHY S.A.C

De acuerdo con la Tabla 5, en el presente trabajo de investigacion se utilizaran las

siguientes técnicas e instrumentos para alcanzar los objetivos planteados, los cuales son

detallados a continuacion.

Tabla 5

Técnicas, instrumentos y materiales

FUENTE TECNICA JUSTIFICACION INSTRUMENTO MATERIAL APLICADO EN
Primaria  Observacion Permitira conocer y entender los Guia de observacion -Cronometro Trabajadores del
detalles dentro de las sub areas de . i area de
Hoja de calculo -Cronograma
trabajo donde ocurre el fenémeno de . produccion
(Microsoft Excel) .
investigacion -Lapicero
-Plantilla de
observacion
Primaria  Entrevista Busca obtener la informacién mas Guia de entrevista -Camara Encargado de
compleja y profunda que contribuye a area de
pleayp g y -Lapicero
la investigacion produccion
-Hoja de apunte
Primaria  Encuesta Recoleccion de datos Cuestionario -Camara Trabajadores del
. area de
-Lapicero
produccion
-Hoja de
cuestionario
Primaria  Analisis Recoleccion de datos historicos en la Registros -Registros en el Historial de la
documental produccion documentales area de empresa
produccion
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Técnicas.

a) Técnica de la observacion

Segun Arglelles, Hernandez y Palacios (2021) “La observacion es un proceso
riguroso que consiste en la percepcion directa del objeto de investigacion y permite
conocer, de forma efectiva, el objeto de estudio para luego describir y analizar situaciones
sobre la realidad estudiada”. Como indica el autor es una técnica que se llevara a cabo
mediante la visita al taller en donde se podra conocer y entender los detalles dentro de las
sub areas de trabajo donde ocurre el fendmeno de investigacion teniendo como objetivo

el mayor nimero de datos.

b) Técnica de la Entrevista

Es una técnica que segun el autor “obtiene informacion relevante acerca de la
persona entrevistada mediante una serie de preguntas” (Nufiez y Santamarina, 2017, p.
198) como indica en la cita la entrevista que se llevara a cabo mediante una
conversacion que tiene como objetivo obtener la informacién mas completa y profunda
que contribuye a la investigacion, asi como aclara cualquier duda que le quede al
investigador como indica Una entrevista es una forma particular de interaccion y relacién

comunicativa entre dos 0 mas personas,

c) Técnica de la Encuesta
Como mencionan Cisneros, Guevara, Urdanigo y Garcés (2022) La “Encuesta, en

estudios con enfoque cuantitativos o cualitativos, es la més utilizada respecto al resto de
técnicas, inclusive en el entorno virtual online y offline, apoyada siempre por un
cuestionario debidamente estructurado y automatizado con el fin de asegurar el manejo

transparente de un gran volumen de datos en tiempo casi real” (p.1166). Es una técnica

<Flores Aquino M; Huaranga Machacuay P > Péag. 44



PROPUESTA DE MEJORA PARA REDUCIR EL RIESGO i
“PN DISERGONOMICO Y AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE
UNIVERSIDAD PRODUCCION EN LA EMPRESA DE CALZADO TIME VEROCHY S.A.C

PRIVADA
DEL NORTE

gue se desarrolla mediante la aplicacion de cuestionarios a la muestra de trabajadores que
se hara en el area de produccion de la empresa de sector calzado el cual busca de
recoleccion de datos

d) Analisis Documental

como indica los autores Arias y Covinos (2021) “El analisis de documentos o
también Ilamado analisis documental es un proceso de revision que se realiza para
obtener datos del contenido de dicho documento; en este caso, los documentos deben ser
fuentes primarias y principales que facultan al investigador obtener datos”(p.99), El
andlisis documental es una técnica importante ofrece valiosa informacion para poder
recabar los posibles problemas y causas de, estas mismas pueden ser formales, asi como
informales, siempre que rescaten informacidn histdrica que sirva para los objetivos de la
investigacion.

2.5.1.2. Instrumentos

a) Guia de observacion

Segln Sanchez, Fernandez, y Diaz (2021) Se debe recordar que el observador tiene
un papel muy activo en la indagacién cualitativa y su rol puede adquirir diferentes niveles
de participacion, dependiendo el tipo de investigacion. Asimismo, se debe tener en cuenta
que los formatos de observacion son conocidos también como guias y formularios “se
entiende por lo mencionado por los autores que este instrumento que permite al observador
centrarse en lo que realmente es su objetivo de estudio el cual permitira la recoleccion de

datos para la investigacion.

b) Guia de entrevista
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Como menciona Useche, Artigas, Queipo, y Perozo (2019) “el entrevistador ha
preparado un conjunto temas o aspectos que en particular desea indagar en el interrogatorio,
para ello usa un listado de preguntas, también llamado guia de entrevista” (p.40), como
indica la cita la guia de entrevista es una ayuda para poder estructurar la entrevista con

preguntas que ayuden a la preparacion con antelacion la entrevista.
¢) Hoja de Caculo

Segun Cano (2019) Excel, ademéas de comprender las funcionalidades tipicas de
una hoja de calculo, confiere otras posibilidades que convierten a esta herramienta de
Office como una de las mas potentes entre las hojas de céalculo. Excel, permite insertar
imagenes, representar datos mediante graficos y, ademas, es compatible con otros

programas de Office (como Word o Access) para intercambiar y mover datos (P.14).
d) Cuestionario

El autor menciona Baena (2017) “es el instrumento fundamental de las técnicas de
interrogacion, hay elementos que debemos considerar en la elaboracion de las preguntas,
tanto su clase como la manera de redactarlas y de colocarlas en el cuestionario” (p.82), se
entiende por lo mencionado por los autores el cuestionario es un documento fundamental
de interrogacion, conformado por preguntas bien redactadas, claras que deben estar
dirigidos al objetivo de recolectar la informacién para la investigacion de manera

organizada.

e) Registro documental
Como menciona Gomez (2012) “Estos instrumentos son la forma de registrar la

informacion que suministran las fuentes, de este modo, cuando sea necesario consultar

<Flores Aquino M; Huaranga Machacuay P > Péag. 46



PROPUESTA DE MEJORA PARA REDUCIR EL RIESGO i
“PN DISERGONOMICO Y AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE
UNIVERSIDAD PRODUCCION EN LA EMPRESA DE CALZADO TIME VEROCHY S.A.C

PRIVADA
DEL NORTE

Clertos datos, de inmediato podremos acudir a los instrumentos de registro, y facilmente
tendremos lo que se requiere para realizar nuestro reporte de investigacion” (p.45), se
entiende por lo citado consiste en recolectar la informacion documental de interés que
podremos utilizar para realizar el informe para la investigacion.

2.5.2. Materiales

v' Camara Fotografica (celular)
v" Plantilla de Observacion
v Formatos de productividad
v Hoja de apunte
v Hoja de cuestionario
v’ Lapicero
v" Cronémetro
v' Cronograma
2.5.3. Método
2.5.3.1. Meétodo para elaborar un diagnostico actual de las condiciones laborales de los
operarios en el area de produccion de la empresa de calzado Time Verochy

S.A.C.
a) Diagrama de Pareto

Segun Leal (1987) “Es una herramienta basica para la seleccion de prioridades,
que identifica el total de las causas, las vitales y triviales. Todo tiene sus causas y
efectos, pero por ley natural encontramos que su actuamos sobre las causas vitales

(aproximadamente 20%), podemos llegar a solucionar en un 80 los efectos” (P.34).
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Como indica el autor es una herramienta que permite identificar las prioridades de las
triviales, el cual permite mostrar graficamente, esto se basa en la regla de que

aproximadamente el 80% deriva del 20 % de causa como se muestra en la figura 5.

Figura 5
Diagrama de Pareto

GASTOS GENERADOS POR ERRORES
959 100% 100

W%

80

40

20

TIPO DE FACTOR

Nota. Obtenido de “Herramientas de Calidad y el Trabajo
en Equipo para disminuir la Reprobacion Escolar” (p.19),
Por Gonzales, 2014, Conciencia tecnologica.

b) Diagrama Causay efecto

Nufio (2017)”Un diagrama de Causa-Efecto es un diagrama que muestra las
causas de un suceso y suele utilizarse en la fabricacion y el desarrollo de productos
para esbozar los distintos pasos de un proceso, demostrar donde pueden surgir
problemas de control de calidad y determinar qué recursos se necesitan en momentos
concretos “como indica el autor es un diagrama representada en una grafica que tiene
como efectivo principal representar las causas de un suceso que afecta en la produccion

del producto como se puede visualizar en la figura 6.
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Figura 6
Diagrama General Causa- Efecto

El diagrama de Ishikawa como herramienta de calidad en la educacién: una
revision de los Gltimos 7 afos

Maquinaria ] [ Personal ]

hAY Y \\
Causa \', Causa \%

Problema
central

5 P
7 /
Causa ,/ Causa /) /J Causa f/']
'—:;‘f;’ S [ _;},— ,f I _\‘ F,

o
\

Causa ff Causa . ,—'j:f Causa |

[ Material ] [ Mé’tcdo ] [Madio ﬁmbienle]

Nota. Obtenido de “las tic y la ensefianza de la epidemiologia,
diagnédstico y manejo clinico de la endometriosis” (p.19), Por Gonzales,

2014, Conciencia tecnoldgica.

c) Diagrama de analisis de proceso

Segin Romero (2017) “Diagrama que muestra la trayectoria de un producto o de
un procedimiento, sefialando todos los hechos sujetos a examen mediante el simbolo
correspondiente estos , las actividades que se representan en el DAP son la operacion,
inspeccion, transporte, demora, almacenamiento y combinada (operacion-
inspeccion)”(p.12), por lo mencionado por el autor se da entender que el diagrama de

analisis de proceso es la representacion grafica que muestra la trayectoria del proceso
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representando cada actividad por un simbolo en la elaboracion del producto o servicio

como se puede ver en la Tabla 6.

Tabla 6
. Lye -
Modelo Diagrama de Analisis de proceso
DATOS SIMBOLOS METODO ACTUAL
HOJA N2 O OPERACION
PRODUCTO INSPECCION
f
AREA COMBINADA
ACTIVIDAD ESPERA
RESPOMNSABLE ALMACEN
FECHA TRANSPORTE
. O O DISTANCIA | TIEMPOIMING )
DESCRIPCION DOCENA) OBSERVACION
1
2

d) Método REBA

Es una técnica de evaluacion ergonémica singularmente sensible con las
actividades que implican cambios repentinos de postura ver Figura 7 y Figura 8. Es
necesario seleccionar entre las posturas que adopta el operario en su puesto de trabajo
aquellas posturas que tengan mayor carga postural. Para determinar el nivel de riesgo
se necesita realizar el siguiente procedimiento:

e Determinar los ciclos de trabajo y observar al trabajador durante carios de estos
ciclos.

e Seleccionar las posturas que seran evaluadas.

e Determinar qué lado del cuerpo se evaluara (izquierdo o derecho).

e Tomar los datos angulares requeridos.

e Determinar las puntuaciones para cada parte del cuerpo.

Obtener segun la existencia de riesgos y establecer nivel de actuacion.
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“'Grupo A = Puntuacion cuello, Puntuacion Pierna y Puntuacion Cuello.
Puntuacion final A = Grupo A + Puntuacion carga/ fuerza.
Grupo B = Puntuacién Antebrazo, puntuacién Mufieca y Puntuacion Brazos
Puntuacion final B = Grupo B + Puntuacién agarre
Grupo C = Puntuacién final A + Puntuacién final B

Puntuacién final = Grupo C + Posiciones estaticas (+1) + Movimientos
repetitivos (+1) + cambios posturales o posturales inestable (+1)

cambios posturales o posturales inestable (+1)
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Figura 7

Resumen de puntuacion -REBA

Puntuacion Grupo A

Cuello
MOVIMIENTO PUNTUACTON CORRECION
Frguido 1 )
Afiadir + 1 51 exste
) B torsin y/o nchinackn
Entre 0-20F c.i-: Hm!:-n 2 lnteral del cuclio
o 0-20F de Extension
Piernas Tronco
MOVIMIENTO | PUNTUACION | CORRECION o MOVIMIENTO | PUNTUACION CORRECION
Aftadir + 1 s1existe \ l\ -‘,5 Erguido 1
Soporte bilateral, 1 flexaon de una o ambas & < g .
andando o sentado. rodilas entre 3y 60 3 Entre 020" de flexitn 7
o (F2F de Extensiin - Adadir = 1 s1hay
grados. ; . :
torsion o mclmacion
) Adadir + 2 si existe Entre 204647 grados lateral
Soporte unilateral ) de flexion o més de 3
. . flexidn de una o ambas "
soporte ligero o 1 , 2P de extensidn
s nestable rodillas de més de 60
postura mestable. grados. Flexion mis de 60° 4
TABLA - A
TR
PLERMNAS 1 Fl 3 4 5
1 1 2 > 3 Fl
! 3 = - . - ~ Se realizara un aumento en la
¢ p m 5 = S " puntuacion A si existiera carga o
v 1 L 3 d 5 & fuerza v si esta es aplicada
E . 2 2 4 5 B 7
L 2 3 3 p p S " bruscamente
L 4 4 & 7 & o
L ]
1 3 - 5 i) 7
3 2 3 5 [ T 5
3 5 @ 7 B o
4 B 7 8 g E

Fuente: Obtenida de Universidad Politécnica de Valencia (2015)
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Resumen de puntuacion -REBA

Grupo B

Mufieca Antebrazo
MOVIMIENTO FINTUACKON | CORRECCION MOVIMIENTO PUNTUACION - _\
Entre (15 de flexion o . @ = ) Dy
extension. Adiadir+ 1 siexiste — (0 " Enire 60-100F de flendn ! g
tormsion o -E?__l """" - | i -
desviacion lateral (’-) HE :’
Flexion o extension 2 de b muficea. Flewonado POl'de&P 2 | I'\ o
mayora 15° de 60F o encima de 100° by
Brazo Puntuacion B
MOVIMIENTO PUNTUACION CORRECCION ) P TABLA-B
Entre 0-30° de flewén o 0} . .'.\_e_ -~ BRAZD)
:[f d dens A " -+ nfem "% ¥ -
¢ extension Adadir ].SICKLH[L N MUNECA 1 1 3 i 5 b
Entre 21.45° de flesid elevacion del )
e e flexicn o s e 1 1 1 3 4 fi 7
mis de 20° de Extensidn. ? fombro o rotacion o 1
del brazo. - 1 1 2 1 3 7 8
Restar- 1 siel ]
® i 2 3 5 5 ] B
Entre 46-WF grados de 3 brazo estd en un i a4 3
flexicin. punto de apayo. = 1 ! = 4 3 L
YUy - . 1 2 ] 5 [i 8 9
Flexion més de 90° 4 ¢ g 3 3 4 5 7 g g

Se realizara un incremento
en la puntuacion B
dependiendo la calidad de

agarre
Puntuacion final C
TABLA - O
1 2 5 4 5 [ L] k) 1 11 12
1 | 1 1 2 3 1 4 3 [ ¥ 7 7
X 1 2 2 3 4 4 3 -] ] i 7 B
3 . i 5 3 2 3 -] T i || ] B
4 3 4 4 k] k] i T X A H L £
5 o o4 - ] ] T - -] kS E E )
[} [ i v 7 B 5 11k [E1] [£1] [ E1]
T 7 ¥ T B 9 9 b1 1 11 L1 11
X | L ] £ 10 10 11k ik ik 11 11 11
5 k E k) 10 10 10 11 11 11 12 12 12
11 1k [£1] [E1] 11 11 11 11 12 12 L2 2 12
11 11 11 11 11 12 12 | I 12 12 L2 ] 12
12 12 12 2 11 12 12 12 12 12 12 12 12
Nivel de Aceitn : :
1 No Necesaro Se incrementa la puntuacion C
2-3 Puede ser necesario dE.'pEﬂdJEﬂdD El tll'pD dE
da} Necesario actividad muscular
Ba D Necesano Pronto
11-15 Actuacion mmediata

Fuente: Obtenida de Universidad Politécnica de Valencia (2015)
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e) Meétodo Rula
Es una técnica que permite evaluar la exposicion de los trabajadores a factores
de riesgos debidos al mantenimiento de posturas inadecuadas que puedan ocasionar
trastornos en los miembros superiores del cuerpo como se observa en la tabla 9 y 10.

Para determinar el nivel de riesgo se necesita realizar el siguiente procedimiento:

Determinar los ciclos de trabajo y observar al trabajador durante varios ciclos

e Seleccionar las posturas que seran evaluadas.

e Determinar qué lado del cuerpo se evaluara (izquierdo o derecho).

e Tomar los datos angulares requeridos.

e Determinar las puntuaciones para cada parte del cuerpo.

e Obtener las puntuaciones parciales y finales del método para determinar la existencia

de riesgos y establecer nivel de actuacion.

Puntuacion A = Puntuacion Antebrazo, puntuacion Mufieca, giro de mufieca y Puntuacién

de brazo.

Puntuacion B = Puntuacion cuello, Puntuacion Pierna y Puntuacion Cuello.
Puntuacion C = Puntuacion A + Tipo de actividad

Puntuacion D = Puntuacion B + Tipo de carga o fuerza ejercida

Puntuacion Final: Puntuacion C + Puntuacién D
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Resumen de Puntuacién- Rula

A. Analisis de brazo, antebrazo y mufeca

Paso 1: Localizar la posicién del ﬁllo
. 20" ili 200 w 486" . 00"
): 1

© A

-
006>
ll ol nombro esta elevado +1
Sl ol brazo esta
$i ol brazo esta apoyado o oouonldo 1

P

Puntuacion brazo=

Paso 2: Localizar la posicion del antebrazo

#
2 A Q|
y w + ‘ : \
60° - 100° ,>100° -
Paso 2a: Corregir... 0007 o

Si el brazo cruza la linea media del cuerpo: +1

Si el brazo sale de la linea del cuerpo: +1 } . Puntuacion antebrazo =

Paso 4: Giro de muneca

Paso 3: Localizar la posicion de la muneca
0°- #15°

= S,

Paso 3a: Comglr

i la muiieca esta doblada por la linea media: +1 Puntuacién munieca =

0‘1
+

Sila mufieca esté en el rango medio de giro: +1
Si la muieca esta girada proxima al rango final de giro: +2
Puntuacion giro de muneca =

Paso 5: Localizar puntuacion postural en Tabla A
Utilizar valores de pasos 1, 2, 3y 4 para localizar puntuacion postural en Tabla A
Puntuacion postural A =

1
Giro de
Murfeca

Brazo Antebrazo

gro N
1
ge

a

Giro de Murfieca

Gla|<|a|a|0| bbb bbb b0 W) 6N K

IR A R R R R Y I IR B N

Qo ~a oo bbb bW W W] NN

1
2
a3
1
2
3
1
2
a3
1
2
a3
1
2
3
1
2
3

olojoja|~|~|ala|ja|ala| oo skl b]o Wl

o|ofa|<|<o|lo|o|ojo|o|afafs|s]s|e]es

Gloja|<|~|a|aa|0| bbb b6 WL

A R A Y R R A AR AL

o|o|~|~|o|ofo|s|sls|s]a|s]o|aw|nn

Paso 6: Aadir puntuacion utilizacion muscular
Sila postura es principalmente estatica (p.e. agarres superiores a 1 min.) 0 si
sucede repetidamente la accion (4 veces/min. 6 mas): +1  Puntuacion muscular =

Paso 8: Localizar fila en Tabla C
Ingresar a Tabla C con la suma de los pasos 5,6y 7
Puntuacion final mufieca , antebrazo y brazo =

Si carga 6 esfuerzo < 2 Kg. intermitente: +0
Si es de 2a 10 Kg. intermitente: +1
Sies de 2 a 10 Kg. estatica o repetitiva: +2

Paso 7: Anadir puntuacion de la Fuerza / Carga

Si es una carga >10 Kg. 6 vibrante 6 subita:

+3 Puntuacion fuerza/carga =

Fuente: Obtenida de Universidad Politécnica de Valencia (2015)
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Figura 10

Resumen de puntuacion- Rula

B. Andlisis de cuello, tronco y plerna Paso 11:

Paso 9: Localizar la posicion del cuello -y

outor B 100200 | & »20 Rl\ g ¢ ‘ 3

-2
m A = % -
$i hay rotacion: +1; sl nclinacion lateral: +1 o Satonalén. Si piernas y pies
2 apoyados vy
equilibrados: + 1

Si no: =2

= Puntuacion cuello cualquier angulo

Paso 10: Localizar la posicion del tronco

= Purnituacior piermas
-20°sentado  + 0° oo 20° 20° - 60°
. F \ Paso 12: Localizar puntuacion postural en Tabla B
+2 -
§ Y A

erecto

e Uflzar valores de pasos 9,10y 11 para localizar puntuacion postural en Tabla B

( ; 3 +4 0
Paso 10a: Corregit.. ' Kﬂ\\ = Puntuacion postural B
S| hay torsion +1; sl hay Inclinacion lateral: +1
= Puntuacién tronco T l {

Tronco

1 2 3 4 ] 6
Piernas Piernas Piernas Piernas Piernas Piernas
1 2 1 2 1 2 | 2 1 2 1 2
1 1 3 2 E] 3 4 5 5 ] [ 7 7
2 2 3 2 3 4 S S5 ) <] 7 T T
3 a 3 3 4 4 5 5 6 5 7 7 7
4 5 5 5 ] -] 7 7 7 7 7 & 8
] 7 7 7 T 7 g 3 & 8 & 8 8
6 ] g 8 8 ] ] ] E] ] ] 9 ]
Paso 13: Ahadir puntuacion utizacion muscular Tabla C
§1 1a postura es principalmente estatica (p.e. agarres superiores a 1 min) 6 sl 1 2 3 4 s 6 7+
sucede repetidamente la acclon (4 vecesimin. 6 mis): +1 1 1 2 3 3 4 5 5
= Puntuacion uso muscular 2 o 2> 3 4 4 5 5
Paso 14: Anadir puntuacion de la Fuerza / Carga 3 3 3 3 4 4 5 [
$i carga o esfuerzo < 2 Kg. intermitente:
Si 08 de 2 a 10 Kg. intermitente: +1 4 3 3 3 4 = &) 6
Si es de 2 a 10 Kg. estatica o repetitiva: +2 5 4 4 a 5 6 7 7
= Puntuaciénfuerza/carga 81 es una carga >10 Kg. 6 vibrante 6 sublita: +3
6 4 4 5 S S 7 7
Paso 15: Localizar columna en Tabla C 7 s s 6 6 7 7 7
Ingresar a Tabla C con la suma de los pasos 12,13y 14 P 5 5 P Z 7 7 7
= Puntuacién final mufieca , antebrazo y brazo
Puntuacién Nivel Actuacién
To2 1 Riesgo Aceptable
304 2 Pueden requerirse cambios en la tarea; es conveniente profundizar
en el estudio
506 3 Sereguiere el redisefio de la tarea

7 4 Serequieren cambios urgentes en la tarea

Fuente: Obtenida de Universidad Politécnica de Valencia (2015)
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f) Diagrama Bimanual
Es una herramienta de registro de informacién como se puede ver en la Figura
11 que sirve para representar de forma gréafica las actividades manuales de los operarios
siempre y cuando estan tareas sean de forma repetitiva. Con este diagrama se menciona
el acarreo, montaje, colocacion, presién, desprendimiento de objetos etc.; Segun
Sanchis (2020) “Curso grama cuyo objetivo principal es registrar la actividad manual

(actividad de las manos o extremidades del operario indicando la relacion entre ellas)”

Figura 11

Simbolos de Diagrama Bimanual

Operacién: Se emplea para los actos de asir, sujetar, utilizar,
O soltar, etc. una herramienta, pieza o material.

mano (o0 extremidad) hasta el trabajo, herramienta, pieza o
material.

D Demora: Se emplea para indicar el tiempo en que la mano (o
extremidad) no trabaja.

: Transporte: Se emplea para representar el movimiento de la

Sostenimiento: Indica el acto de sostener alguna pieza,
v herramienta 0 material con la mano cuya actividad se esta
consignando.

Nota. Obtenido de “Manual de Practicas de Estudio del Trabajo” (p.17), Por
Reyna y Martinez, 2018.
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5.32.  Meétodo para disefiar un nuevo modelo de mejora que disminuya el riesgo

ergondémico del area de produccion de la empresa Time Verochy S.A.C.
a) Metodologia 5s

Segun Nava, Ledn, Toledo y Kidomiranda (2017) “Su principal objetivo es
eliminar los obstaculos que impiden un trabajo eficiente, asi como mejorara de la

higiene y seguridad en los puestos y lineas de trabajo en los procesos productivos”.

(p.30)
e Seiri

Segtn Nava, Leon, Toledo y Kidomiranda (2017)” Significa separar las cosas
necesarias y las que no la son manteniendo las cosas necesarias en un lugar conveniente y

en un lugar adecuado.” (p.33). Alguna de las ventajas de practicar Seiri es:

1. Reduccion de necesidades de espacio, stock, almacenamiento, transporte y seguros.
2. Evita la compra de materiales no necesarios y su deterioro.

3. Aumenta la productividad de las maquinas y personas implicadas.

4. Provoca un mayor sentido de la clasificacion y la economia, menor cansancio fisico y

mayor facilidad de operacion.

Para implementar la primera S es necesario identificar los elementos necesarios, innecesarios y
peligros, para poder identificarlos es necesario realizar el siguiente procedimiento como lo

muestra la figura 12.
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Procedimiento de identificacion de elementos.

= Elementos
obsoletos - Pasillos = Tarjetas rojas
- Elemertos En los - Puestos de . SIEI - Inspeccidn
peligrosos trabajo identifican visual
- Elementos lugares - Almacenes y * Revisiones
necesarios coma: bodegas de equipos y
= Elementos = Estanterias herramientas

INNecesanas

Nota. Obtenido de “Metodologia dindmica para la implementacion de 5’s en el area
de produccién de las organizaciones” (p.417), Por Pérez, 2017, Ciencias
Estratégicas, Vol.25, 38.

e Seiton

Nava, Leon, Toledo y Kidomiranda (2017)” La organizacion es el estudio de la
eficacia. Es una cuestion de que rapido uno puede conseguir lo que necesita, y que rapido

puede devolverla a su sitio nuevo” (p.33)
1. Menor necesidad de controles de stock y produccion.

2. Facilita el transporte interno, el control de la produccion y la ejecucién del trabajo en el

plazo previsto.
3. Menor tiempo de busqueda de aquello que nos hace falta.

4. Evita la compra de materiales y componentes innecesarios y también de los dafios a los

materiales o productos almacenados.
5. Aumenta el retorno de capital.

6. Aumenta la productividad de las maquinas y personas.
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“7- Provoca una mayor racionalizacion del trabajo, menor cansancio fisico y mental, y

mejor ambiente.

Para implementar la segunda S es necesario ubicar los elementos segin su necesidad y
ordenarlos, para poder identificarlos es necesario realizar el siguiente procedimiento como lo
muestra la figura 13.

Figura 13

Criterios de implementacion

» »
Por ord Erico, alfabéti
Colocarlo cerca del operario o El:lr-larl?amnﬁﬁli;: S
L} L
Culccarég E’gg:igd Ll Por frecuencia de uso
» »
Par riesgo de seguridad
ergondmica o accidentalidad
L] .
Colocarlo en archivos o Asignar un nombre a cada
bodegasque son de poco uso elemento y a cada lugar
»

Colocarlo en dreas comunes

Demarcar pasillos y areas
de trabajo

bl
o
=
=
Q
£
LY
=
i
-}
o
=
i
o
o
w
=
o=
[%]

Nota. Obtenido de “Metodologia dinamica para la implementacion de 5’s en el
area de produccion de las organizaciones” (p.418), Por Pérez, 2017, Ciencias
Estratégicas, Vol.25, 38.

e Seiso

Nava, Ledn, Toledo y Kidomiranda (2017) “La limpieza la debemos hacer todos.
Es importante que cada uno tenga asignada una pequefia zona de su lugar de trabajo que

debera tener siempre limpia bajo su responsabilidad” (p.33)
Beneficios
1. Reduce el riesgo potencial de que se produzcan accidentes.

2. Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador
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suciedad.

4. Las averias se identifican facilmente cuando el equipo se encuentra en estado éptimo

de limpieza.
5. La limpieza conduce a un aumento significativo de la efectividad global del equipo.

6. Mayor productividad de personas, maquinas y materiales, evitando hacer cosas dos

veces
7. Evita pérdidas y dafios materiales y productos.
8. Es fundamental para la imagen interna y externa de la empresa.

Para implementar la tercera S es necesario seguir una serie de pasos que permitan combatir la
suciedad y desaparecer las causas de estas, estos pasos se muestran la figura 14.

Figura 14

Implementacion tercera “S”

*Determinar si la sucledad
se presenta por causas
normales o no, y ante esto
tomar acciones correctivas.

*limplar a fondo pisos,

ventanas, cajones,
estanterias, herreaminetas
y equipos utilizados.

Campafia de
Limpieza

+Verificacién de cada uno de
los equipos de trabajo,
cualquier derrame, goteo o
descompostura debe
atenderse de inmediato,

*Desarroliar planes de
trabajo donde incluua la
limpieza del drea, al mismo
tiempogarantizar los

planes de mantenimiento
preventivo para los
| equipos.

Nota. Obtenido de “Metodologia dinamica para Ia
implementacion de 5’s en el area de produccion de las
organizaciones” (p.419), Por Pérez, 2017, Ciencias Estratégicas,
Vol.25, 38.
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e Sejketsu

Nava, Leon, Toledo y Kidomiranda (2017) La higiene es el mantenimiento de la
limpieza, del orden. Quien exige y hace calidad cuida mucho la apariencia. En un
ambiente limpio siempre habra seguridad. Quien no cuida bien de si mismo no puede

hacer o vender productos o servicios de calidad (p.34).
1. Se guarda el conocimiento producido durante afios de trabajo.

2. Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar el sitio de trabajo en

forma permanente.

3. Se evitan errores en la limpieza que puedan conducir a accidentes o riesgos laborales

innecesarios.

4. La direccion se compromete mas en el mantenimiento de las areas de trabajo al

intervenir en la aprobacién y promocién de los estandares.

5. Se prepara al personal para asumir mayores responsabilidades en la gestion del puesto

de trabajo.
6. Los tiempos de intervencion se mejoran y se incrementa la productividad de la planta.
7. Mejora la imagen de la empresa interna y externamente.
8. Eleva el nivel de satisfaccién y motivacion del personal hacia el trabajo.
e Shitsuke

Nava, Ledn, Toledo y Kidomiranda (2017) Disciplina no significa que habra unas

personas pendientes de nosotros preparados para castigarnos cuando lo consideren
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oportuno. Disciplina quiere decir voluntad de hacer las cosas como se supone se deben

hacer. Es el deseo de crear un entorno de trabajo en base de buenos habitos (p.35).

Ledn, Toledo y Kidomiranda (2017) “Mediante el entrenamiento y la formacion
para todos (¢ Qué queremos hacer?) y la puesta en practica de estos conceptos (jVamos
hacerlo!), es como se consigue romper con los malos habitos pasados y poner en practica

los buenos.” (p.35)

Para implementar la quinta S es necesario identificar los factores de disciplina e indisciplina en
la empresa, estos factores se muestran la figura 15.

Figura 15

Factores de disciplina e indisciplina

§ L ] L
| F s
3 . ; Cumplir y vigilar gue se cumpla
(2] impuntualidad con los Eslgnl:lares de trabajo
g . establecidos
= .
w o Responsabilizarse con las
= obligaciones correspondientes
a ~ :
G Incumplirmiento de las normas Crear conciencia de la importancia
2 de seguridad e higiene del ordeny la limpieza

. »
(V1] .
=1 Elementos del tr'aha]l:r fuera de Hacer parﬂu pe al FIET'SEII'IEI de
ﬁ su Lugar la bisqueda de soluciones

| ] L ]
(= . .
o Causas de peleas o malos Apropiarse de cada area de
= entendidos trabajo con el fin de garantizar

la calidad total

Nota. Obtenido de “Metodologia dinamica para la implementacion
de 5’s en el area de produccion de las organizaciones” (p.421), Por
Pérez, 2017, Ciencias Estratégicas, VVol.25, 38.

b) Programa de capacitacion ergonémica.

e Entorno Laborales Saludables
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Segun la OMS (2010) existen tres elementos importantes dentro de la definicién
de entorno laboral saludable que aparecen también dentro de otras publicaciones estas son
la salud del empleado comprende la salud fisica, mental y social. A si como menciona

que el entorno laboral tiene que incluir proteccion de salud y promocién de salud. (p.15)
e Trastorno Musculo-esquelético

Segun la Organizacién Mundial de la Salud (2021) “Los trastornos musculo-
esqueléticos comprenden mas de 150 trastornos que afectan el sistema locomotor.
Abarcan desde trastornos repentinos y de corta duracion, como fracturas, esguinces y
distensiones, a enfermedades cronicas que causan limitaciones de las capacidades

funcionales e incapacidad permanentes”.
e Pausas Activas

De acuerdo Gurrola (2018) “Las pausas activas son una serie de actividades
y acciones que les permiten a diferentes partes del cuerpo un cambio en su rutina
habitual. Debemos descartarlas como interrupciones laborales y por el contrario verlas
como periodos de recuperacién gque se hacen durante la jornada de trabajo; para recuperar

la energia, disminuir el estrés y mejorar el desempefio y eficiencia en las labores” (p. 6)

Como nos muestra la Figura 16 hay 4 escenarios en los cuales se pueden tomar las acciones de

mejor manera para tener ambientes de trabajo saludable.
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Figura 16

Modelo de Organizaciones Saludables de la OMS

Participacion de la empresa en
la comunidad

Nota. Obtenido de EI ambiente fisico de trabajo en el modelo de empresas
saludables de la OMS, 2021, Prevencionar
(https://prevencionar.com/2021/09/08/el-ambiente-fisico-de-trabajo-en-el-
modelo-de-empresas-saludables-de-la-oms/)

2.5.3.3. Meétodo para Elaborar una evaluacion econémico financiero en la propuesta
de mejora de métodos ergondmicos en la productividad en el &rea de

produccion de la empresa de calzado Time Verochy S.A.C.
a) Flujo de Caja

Rodriguez (2014) Es la sistematizacion de la informacion sobre la inversion
inicial, inversidn durante la etapa de operacion, los ingresos y egresos operacionales y de
produccion, y el valor de rescate del proyecto. Para la construccién del flujo de caja se

tienen en cuenta los ingresos y egresos reales de efectivo y no los contables. (p.4)
b) Valor actual neto (VAN)

Es un indicador de rentabilidad que demuestra el ingreso adicional que genera un

proyecto después de descontar todos sus costos en un determinado periodo, es decir todo
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proyecto es aceptable cuando el valor del VAN es mayor a cero, de lo contrario no sera
viable (Simisterra, Rosa, & Suérez, 2018). Para calcular dicho indicador se utilizara la

siguiente ecuacion:

Formula 4: Valor Actual Neto

VAN = Valor presente de entradas de efectivo — Inversion inicial

mm—n FE Il
_;{ch]f_

FEt: Valor presente de sus flujos de entrada de efectivo. (S/.)
k: Tasa de descuento. (%)

Criterio de decision: Se debe aceptar el proyecto si el VAN es mayor que S/ 0, y se debe

rechazar cuando el VAN es menor que S/ 0.
c) Tasa Interna de retorno (TIR)

“Por su parte, este indicador es aquella tasa de interés que hace que el valor
actualizado de los ingresos sea igual al valor actualizado de los costos, Por lo tanto, hace
que el VAN sea igual a cero “(Simisterra, Rosa, & Suérez, 2018). Para calcular el valor

de dicha tasa se utilizar la siguiente expresion:

Formula 5: Tasa Interna de Retorno

Inversion inicial del proyecto

FE. — FE,
o= £ (1 + TIR)
FE,

— I
£ (1 + TIR)®
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FEO: Inversion inicial de un proyecto. (S/.)
FEt: Valor presente de sus flujos de entrada de efectivo. (S/.)
TIR: Tasa de descuento. (%)

Criterio de decision: Se acepta el proyecto, por ende, es viable si el TIR es mayor que el
costo de capital; y se rechaza el proyecto, por ende, no es viable si el TIR es menor que el

costo de capital
d) Beneficio/Costo:

“Este indice se define como la relacion entre los beneficios y los costos o egresos
de un proyecto. Su célculo se basa en la relacion entre el valor actual de las entradas de

efectivo futuras y el valor actual del desembolso original “(Aguilera, 2017).

Formula 6: Beneficio/ Costo

Indicador B/C

B _ VANICIEQ! ingresos
c FANmrnt egresos

2.5.4. Aspectos Eticos de la investigacion

La presente investigacion hace referencias y las cita bajo los lineamientos del APA de
esta forma se respeta la autoria y autenticidad que ha sido recolectada para la investigacion con
fines académicos. A si mismo se nos autorizd para la recoleccion e indagacion de datos
relevantes y necesario en la empresa con el objetivo del desarrollo de la investigacion recalcando

que son con fines académicos y de mejora para la gestion de bienestar de los trabajadores, sin
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tener ningun fin malicioso por parte de los investigadores siendo muy respetuosos con la
empresa y sus trabajadores.
2.5.5. Confiabilidad de los datos

2.5.5.1. Método REBA

En la investigacion realizada por Silvestre (2017) determina que la confiabilidad del
método REBA es alta debido a que realizo una prueba piloto a un grupo conformado por 16
miembros del equipo de enfermeria en un servicio de UCI de un hospital del sector publico,
luego los datos fueron procesados en el programa estadistico SSPV v20, en la que se aplicé el
coeficiente alfa de Cron Bach y se obtuvo una puntuacion de 0.741. (p.23)

2.5.5.2. Método RULA

Segln Garcia y Rojas (2021) Indican que “la aplicacion virtual del método RULA es
confiable, este resultado se concluyd en una evaluacion realizada a 80 teletrabajadores de 20 a 70
afios donde los resultados por las dos evaluadoras fueron similares. Ademas, se determing la
confiabilidad intervaluador del método RULA mediante el coeficiente Kappa, obteniendo un
valor por encima de 0.8 con IC 95% (0.82-0.95) y un porcentaje de acuerdo mayor al 90%, por el
contrario, la confiabilidad intraevaluador se obtuvo un porcentaje de acuerdo mayor al 60%, un

valor de 0.5 Y I1C 95% (0.40-0.64)” (p.3)
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2.6. 'Procedimiento de tratamiento, analisis de datos y aplicacion de herramientas
2.6.1. Procedimiento seguido para Elaborar un diagndstico actual de las condiciones
laborales de los operarios en el area de produccion de la empresa de calzado Time

Verochy S.A.C.

Para el diagnostico actual de la empresa, primero se realizd un cuestionario acerca de la
salud de los trabajadores, también se realizd un diagnostico mediante Diagrama de Pareto, el

Diagrama de Causa y efecto, Hoja de calculo- Reba, Hoja de céalculo Rula y Diagrama Bimanual.
e Diagrama Pareto

De acuerdo a la tabla 7 se procedio a identificar los principales problemas que generaban
la baja productividad n el &rea de produccién de la empresa Time Verochy S.A.C. Los datos que
se obtuvieron fueron resultado de la encuesta realizada a los operarios del area de produccion.

Tabla7

frecuencia de factores de baja produccién

Frecuencia % Total

Causas Cédigo  Frecuencia Porcentaje
g J Acumulada acumulado

La falta de orden y limpieza afecta en su

. F1 42 18% 42 18%
produccion
Cansancio por exceso de horas de trabajo F2 42 18% 84 36%
Falta de implementos de seguridad F3 40 17% 124 53%
Inadecuado manejo de insumos F4 33 14% 157 68%
Considera que es baja la productividad de la
F5 28 12% 185 80%
empresa
Falta de capacitacion F6 27 12% 212 91%
Los materiales de trabajo se encuentran
) ] F7 20 9% 232 100%
ubicados en un lugar adecuado en su area
TOTAL 232
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“"Ksimismo, en la figura 17, se evidencia la realizacion del diagrama de Pareto con los
resultados obtenidos en la tabla 7, de tal manera que se pueda identificar el 80% de las causas que

genera los problemas en el area de produccion de la empresa

Figura 17
Diagrama Pareto aplicado a Empresa Time Verochy S.A.C

50 100%
40 80%
30 60%
20 - 40%
10 - 20%
0 - 0%

F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7
e Diagrama Causa-Efecto
En la figura 18, se muestra el diagrama de causa y efecto, el cual permitio identificar las

principales causas, en 6 grupos como son: materiales, mano de obra, maquinaria, medicion, medio

ambiente y método. Las cuales indican las razones de la baja productividad en la empresa

Figura 18
Diagrama Causa-Efecto aplicada a la empresa Time Verochy S.A.C

Maquinaria
N\
h A

Cansancio por exceso ™.

Inadecusdos \\ de h“% Falta de ™ Manejo inadecuado de
manejos de insumos . N Capacitacion \\ maquinaria
™~ N—— S~
Falta de \mplemenms\\ Movimientos \\\ \\
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/ //Espacios mal //
/ Tiempos /" distribuidos // InédECuadUS :
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Se elaboro el diagrama de operaciones de los procesos del area de produccion. Las tablas 8, 9, 10,
11, 12 y 13 muestran la secuencia cronoldgica de todas las operaciones, inspeccion y materiales
utilizados en el proceso de fabricacion de calzado, desde que se recepciona la materia prima hasta

el producto terminado empaquetado.
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Tabla 8

Diagrama de Analisis de Procesos-Corte

DATOS SIMBOLOS [ METODO ACTUAL

HOJA N° N°01 OPERACION

PRODUCTO ZAPATO PARA HOMBRE C‘ INSPECCION

AREA PRODUCCION COMBINADA
ACTIVIDAD CORTADO MANUAL 4 ESPERA
RESPONSABLE VICTOR TINEO L ALMACEN
FECHA 29/08/2022 \ Y TRANSPORTE
T = R~ A ~ T ~ __|~ | TIEMPO(MID ~ >
DESCRIPCION " ] |4 D PISTANC1H DOCENA) OBSERVACION
No hay zona especifica
Recojer mantas de cuero x para almacen de cuero
segin orden
1 ™ 0:02:11
Revisar y marcar partes con I~ Se revisa para tener idea
desperfectos en la manta de X de como posicionar
2 [|cuero L~ 0-08:57 'molde.
Recoger los moldes para < Moldes se encuentras a
3 |corte ytalla 0:03:14 un lado del suelo
Extender la manta de cuero <
4 |sobre la mesa de cortado 0:01:11
Se realiza inspeccion
Revisar filo de chaveta X para realizar trabajo de
s — 0:00:23 corte
7 " F—— | -
6 Trasladar chavetas a esmeril — X 0:00-17
| 1 —7 Lugar inadecuado para
i —— iz
Afilar chavetas B aﬁlar Operacion
7 2 0:07:34 pefisroza
Trasladar chavetas a mesa de <
8 |corte 0:00:19
Postura inadecuada. En
. algunas ocasiones se
Cortar piezas de cuero X realiza bastante esfuerzo
9 , 1:43:27 fisico
A i - | Se realiza para mantener
”smtar Cl etas en tabla con x RIS i L ehaveta
lija.
10 | 0:05:57
l Se realiza con lapiz
Marcar el paso de costura en < 'marcador para servir de
cuero guia para el aparador.
11 | 0:12:34
T - .
. - ) Se realiza con tiza
1 Pintar piezas por talla ? 0-0427
l No hay lugar definido
Depositar Piezas en bandeja. X donde colocar bandeja
13 | 0:03:52
|
Enrrollar cuero restante X —
14 0:00:41
Recoger molde de forro y < Moldes se encuentras a
15 |plantilla 0:02:41 un lado del suelo
No hay zona especifica
Recoger Forro y badana segin < / para almacen
orden de produccion /
16 0:03:08
Llevar a mesa de corte X
17 1 0:00:15
Asentar chavetas en tabla con | Sérealiza paramantener
lia el filo con la chaveta
18 [ % 0:06:03
Cortar forro X
19 | 0:22:10
Marcar Forro y plantilla por }I(
20 |t2la | 0:04:22 Se realiza con tiza
Depositar forro y plantilla en }'{
21 [una bandeja 1 0:01:09
|
Doblar forro y badana restante X
22 | 0:01:13
I
Limpiar de la mesa de trabajo X
23 0:02:04

<Flores Aquino M; Huaranga Machacuay P > Péag. 72



UPN

UNIVERSIDAD
PRIVADA
DEL NORTE

1

Tabla 9

PROPUESTA DE MEJORA PARA REDUCIR EL RIESGO
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PRODUCCION EN LA EMPRESA DE CALZADO TIME VEROCHY S.A.C

Diagrama de Analisis de Procesos-Habilitado

DATOS SIMBOLOS METODO ACTUAL
HOwAN N°02 . OPERACION
FRODUCTO ZAPATO PARA HOMBRE - INSPECCION
' o PRODUCCION [ ] COMBINADA
ACTIVIDAD HABILITADO s —
RESPONSABLE | yERONICA CASTRO TAZA ALMACEN
15N
EEcHn 29/08/2022 E\ A TRANSPORTE
> g > > DIST TIEMPO
DESCRIPCION ‘ r ] l:l 4 . (MT) (MIN POR OBSERVACION
h— | AR 3 DOCENA)
Trasladarse a area < 5 En el area de corte estan
1 |de corte — 0:00:15 |las bandejas
Recoger bandeja ~ x Se recoge las bandejas
2 |con piezas e 0:00:20 _|del piso
Trasladar bandeja ] Las bandejas no tienen
de corte a maquina /: un lugar de
3 |de desbastado =" "] 0:00:40 |almacenamiento y
Encender maquina
4 |de debastado }< 0:01:20
Calibrar maquina L
segun grosor - X Se realiza una prueba con
5 [requerido 0:08:20 |una pieza de cuero
Realizar el X/ No se tiene una postura
6 |devastado de las | 0:32:10 |adecuada al momento de
Depositar piezas I
7 |debastadas en [ 0:01:50
Llevar bandeja a I 2 2 :
K |- 1 Bandeja se deja en el pisq
8 |mesa de pintado 0:07:20
. P
B;]iszcar pln!:ura 2 = X No hay orden en la mesa
g, [TFAT SeEinenero 0:0328 |de pintura
Pintar borde de < Se realiza de manera
10 |piezas segun 0:27:36 |manual
Depositar corte <
11 |pintado v ] 0:02:10
Trasladar corte a - -
12 |maquina de sellado F———1 0:01:40
- ——
Colocar sello segun }\ No hay orden en la
13 |molde 0:05:12 |maquina de sellado
Encender maquina y .
calibrar temperatura X
14 |requerida 0:06:21
Ordenar v separar I
piezas a sellar segin - X
15 |molde 0:04:28 [No hay suficiente espacio
Sellar piezas de X/
16 |cuero | 0:41:07
Depositar piezas I
debastadas. X
17 |pintadas y sellada - 0:01:19
Trasladar bandeja a T S
maquina de 4 Las bandejas son
18 |aparado 0:01:02 [colocadas en el piso
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Tabla 10

Diagrama de Andlisis de Procesos-Aparado

DATOS SIMBOLOS METODO ACTUAL
HOJA N° N°03 . OPERACION
PRODUCTO ZAPATO PARA HOMBRE INSPECCION
AREA PRODUCCION COMBINADA
ACTIVIDAD APARADO 4 ESPERA
RESPONSABLE ABRAHAM LOPEZ A ALMACEN
FECHA 29/08/2022 \ TRANSPORTE
= = = = - TIEMPOMIN/
i AN & _—
DESCRIPCION | [’ N DISTANCIA|  DOCENA) OBSERVACION
1 |Trasladarse al rea de debastad: — X s 0:00:45
2 — Bandeja se encuentra en el
2 |Buscar bandeja con cortes X 0-0129 =
—
Trasladarse al drea de aparado |l — X 5
3 0:01:02
4 |Ordenar los cortes segiin talla | X 0:03:48
Echar pegamento a los bordes de las - —
piezas parte talon Se aplica manualmente.
5 I 0:12:24 Contacto directo con la piel
Echar pegamento a los bordes de las X 3
6 |piczas parte talén £ N o2gias Trabajo manual
, . I I,
7 Colocar hilo segiin color en la maquina L. X 0:07:12 No hay orden en la zona de hil|
Lienar con hilo la bobina de la maquina |
8 e 0:04:38
Encender y calibra la maquina de ~ x
9 |coser — 0:02:28
Coser las piezas parte talén S R e R T
10 1 1:11:09 en vista. Postura inadecuada
|
Echar pegamento a forro X Se aplica manualmente.
11 ] 0:17:26 Contacto directo con la piel
1
Unir piczas de forro > Trabajo manual
12 0:18:03
. ] Trabajo a maquina. Esfuerzo
13 Coser forro con cuero parte talén D, 04434 coiiin: Dot s 5
5 Se realiza manualmente.
Trabajo con tijeras.
14 |Cortar partes restantes de forro | 022:10
I
Se realiza manualmente con
X un pequefio martillo. Implica
fuerza
15 [Doblado de la boca del zapato 0:36:46
T
5 Se realiza manualmente
Implica fuerza
16 |Acolchado de la boca del zapato | 024:33
|
Echar pegamento a los bordes de las 2 Sl
17 [pczasipariopunta | 0:09:19 Contacto directo con la piel
1
Unir las piezas parte punta }I( Trabajo manual
18 0:17:33
: I Trabajo a maquina. Esfuerzo
5 Coser las piezas parte punta }i‘ — en vista. Postura inadecuada
Se aplica manualmente.
Ech: X
st pegamiento @ foro paite punta Contacto directo con la piel
20 I 0:11:04
T ¥ L) -
51 [Unir piezas de forro X — Trabajo manual
Coser forro con cuero parte punta X Tm‘?ajq amadg ‘a. S
I 01947 en vista. Postura inadecuada
22 :19::
}l Se realiza manualmente.
23 |Coikin partes festatites; A8 Fird. | 0:11:43 Trabajo con tijeras.
}'{ Trabajo a maquina. Esfuerzo
D> (e L — 1 04210 en vista. Postura inadecuada
X
Se aplica manualmente.
25 |Pegar piczas para lengua | 0:12:43 Contacto directo con la piel
T
N Trabajo a maquina. Esfuerzo
en vista. Postura inadecuada
26 |Coser piczas de la lengua | 0:17:38
X' Trabajo a maquina. Esfuerzo
27 [Coser lengua al corte 0:13:42 en vista. Postura inadecuad
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Tabla 11

Diagrama de Analisis de Procesos-Armado

DATOS SIMBOLOS | METODO ACTUAL
Sasanan N°04 > OPERACION
. ZAPARATO PARA
. D HOMBRE INSPECCION
‘ = PRODUCCION [_7 ] COMBINADA
i i ARMADO [ ESPERA
RESPONSABLE MIGUEL SOTO LA ALMACEN
N
ey 29/08/2022 1 .. TRANSPORTE
- - - - - - TIEMPO
DESCRIPCION ‘ E W 1 ' | DIST | MIN/
= ~ ") |(MTR)| DOCENA) OBSERVACION
Trasladarse a area de d el area de armado se encuentra en
aparado X el primer piso y el aparado en el
1 30 0:03:50  |tercer piso
z f:as::;:oﬁes en el area de X \\\ 0:01-17 Se recoge los cortes del piso
Trasladarse a area de \: X
3 |armado _‘_// 0:03:45
4 |Ordenar cortes en caballete X __..--—'""/ 0:04:11
Trasladarse al area del lX
5 |troquel i 3 0:00:58
6 |Preparar falsa para troquelar ')k\\ 0:03:57 |Se recoge falsa del piso
Buscar y ordenar molde ~ Anagquel se encuentra en una zona
5 X
7 |para troquelar falsa /’ 0:02:49  |que carece de iluminacion
8 |Encender maquina 1 0:00:27
Troquelar falsa segun serie 5 .
9 |seghn serie P 0:10:09 ®
I
- Tr°tq“el‘:;tda pard cupastar X 01204 |Operacionriesgosa
punta v talon F1.25
Aplicar dupol y poner tela IX\ Contacto directo con incumos
11 |en la punta v talon del corte — 0:32:05 |quimicos. Postura inadecuada
12 |Dejar secar L X 0:20:00
13 |Aplicar pegamento a corte P 0:07:54 |Postura inadecuada
14 |Colocar forro X 0:15:55 |Postura inadecuada
15 |Dejar secar = X 0:20:00
Ty r /
Beacthauslcneraspyel X Riesgo de quemadura
16 |pegamento en horno '\\ 1:00:18
Buscar y ordenar hormas = X
17 [segin serie T 0:06:42
18 |Trasladar hormas a caballete X 0:04:19 |Trabajo se realiza con 4 viajes
19 |Enfalsar PO 0:12:33 |Postura inadecuada
' Postura inadecuada. Riesgo de
9 [Labracinbsa r 01598 lecie
i |
21 hAfrl::r Degmmcato ik cu |X 0-06:58 Postura inadecuada
Armar corte en horma con IX Trabajo de pie. Riesgo de
22 |maquina H 0:31:23  [laceracién de manos. No se usa
Formar talon con maquina 3 s
55 |t P - 0-24:47 Trabajo de pie. No usa EPP
Ordenar cortes armados en . <
24 |caballete 0:06:49
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Tabla 12

Diagrama de Analisis de Procesos-Pegado

DATOS SIMBOLOS | [ METODO ACTUAL
i N°05 ot OPERACION
5 ZAPARATO PARA
EBOIBERD HOMBRE INSPECCION
i PRODUCCION IQ COMBINADA
ACHIIDSAD PEGADO DE PLANTA [ ESPERA
BESPONSARLE LUCIO NIEVES A ALMACEN
EECE: 29/08/2022 ] s A TRANSPORTE
[~ =] .= = TIEMPO
DESCRIPCION @ L] L G > | pIsST (MIN/
(MTR)| DOCENA) | OBSERVACION
El trayecto tiene
;r;sal:garse SaratE X\ materiales interrumpiendo
1 2 0:00:15 el paso
2 Buscar cortes armados o~ X 0-01:05
Trasladarse a area de [T X
3 |pegado [ 0:04:38
Buscar v seriar zuela para X// Las suelas se encuentran
4 |pegado 1~ 0:10:07 |en el piso
Cortar excesos de X / Trabajo con riesgo de
5 |bordes enla zuela L 0:14:39  |cortes
Marcar ubicacion de IX
6 |suela con lapicero [ 0:20:07
Llevar hormas armadas e < Se realizan 4 viajes de 6
7 |amaquina rematadora —T 0:04:48 |pares c/u
Cardar bordes marcados X [ | Trabajo con riesgoso.
8 |en maquina rematadora | 0:37:11  |No cuenta con EPP
Cardar suela en maquina I Trabajo con riesgoso.
9 |rematadora T~ 0:41:228 |No cuenta con EPP
Limpiar Residuos de T~ %
10 |suela con brocha ~ 0:08:02
Llevar hormas a caballete \\
en la zona de pegado de ~ X Se realizan 4 viajes de 6
11 [suela I 0:04:17  |pares clu
Llevar suela a zona de IX
12 |pegado e | 0:02:17
Aplicar halogenante a Xb—// Se realiza con brocha.
13 [suela i 0:08:44  |Exposicion a insumos
Aplicar pegamento en IX
14 |centro de base de corte I 0:31:48 Postura Inadecuada
|
N s I 025:14 Pt Hadscindi
Desclavar v aplicar I
16 |cemento base de corte |X 0:29:24
Reactivar corte v suela, |X
17 |pegar v prensar | 1:07:11 Postura con fuerza
I
1§ |Descalzar X 0:08:52
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Tabla 13

Diagrama de Analisis de Procesos-Acabado

DATOS SIMBOLOS | | METODO ACTUAL
HOJA N° N°06 OPERACION
ZAPATO PARA
PRODUCTO HOMBRE INSPECCION
=
AREA PRODUCCION K ] COMBINADA
ACABADO.EMPAQUET “
ACTIVIDAD ADO 4 ESPERA
RESPONSABLE VICTORIA SANCHEZ A ALMACEN
B
FECHA 29/08/2022 | - 4 TRANSPORTE
' B X = b4 I DIST TIEMPO
DESCRIPCION ' D - [ W NI oD | N
§ ) DOCENA)| OBSERVACION
Trasladarse al area de pegado
. de planta ‘_/——X 0:00:57
, ljecoger los zapatos del area ] // (e | - |
e pegado de planta y X Se realiza 3 viajes de 4
trasladar a area de acabado I 7 0:05:12 |pares cada 1
Limpiar el zapato (los residuos 'v Se limpia cc‘m tela.
3 de cola) X Contacto directo de
| 0:1024 |insumos a piel
4 Encender el quemador de ;(
punta 1 0:00:14
. Quemar las puntas(eliminar los }! Se realiza en una cocina
"~ |exedentes de hilo) 1 0:0529 |pequeiia
| Se aplica manualmente.
Colocar v pegar la plantilla X Contacto directo con
6 [ — 0:14:37 |pegamento
Lievar zapat T Tx
5 |Llevar zapatos a mesa = 0:01:02
L—
/
g [P e de Zealos %~ 0:02:34 |Postura inadecuada
Poner | d T
g [FORERERIRRCONS A 020:58 |Postura inadecuada
I
10 Eicacs el ): 0:04:11 |Postura inadecuada
Limpiar con escobilla residuos ;{
11 |de polvo ] 0:05:10 |Postura inadecuada
1
i [N EcaR x 0-15:06
Colocar cajas con zapatos en y Movimientos repetitivos.
13 |el suelo }i 0:02:09
14 i £ ~\‘ 0:07:11 | Se realiza esfuerzo fisico
——
i H \
i 2 5 0:02:32 | Se realiza esfuerzo fisico
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e Método Reba

La evaluacién ergonémica REBA se realiz6 mediante el proceso de tomas
fotogréficas de las posturas adoptadas por los colaboradores al ejecutar cada una de las
actividades en las distintas areas de produccion de calzado. Los procesos fueron los

siguientes:

1- Corte de piezas de cuero segun modelo solicitado.
2- Desbastado de bordes de las piezas de cuero.

3- Sellado de los detalles en las piezas de cuero.

4- Colocar pegamento en piezas de cuero y unirlas.
5- Costura de piezas.

6- Colocar dupol y pegar telay forro en el corte.

7- Armado de calzado a maquina.

8- Echar cemento en base de calzado.

9- Prensar suela en calzado.

10- Emplantillar.

11- Quemar hilos sobrantes en los bordes de las costuras.
12- Colocar pasadores.

13- Armar cajas y empaguetar.

A continuacion, se muestran las Tablas 14 al 26, donde evidencia las etapas del proceso y

puntajes respecto a la evaluacion realizada a los grupos A 'y B.
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Grupo A
Carga o Carga o Fuerza
Miembro Tronco Cuello Piernas Fuerza g Total
; Brusca
Efectiva
Puntaje 4 3 1 0 +1 7
Grupo B
Miembro Brazo Antebrazo Murieca Calidad de Agarre  Total
Puntaje 2 1 3 +1 4
Evaluacion total Grupo C
Tipo de
Puntaje 7 activad +1
muscular
Nivel de Riesgo
Puntaje: 8 Nivel de Riesgo: Alto

En la Tabla 14, se muestra el primer proceso que es el corte de cuero. Las puntuaciones

dadas en esta evaluacion fueron el resultado de la toma de angulos mostrado en el anexo 1 dando

como resultado un puntaje 8.
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Tabla 15
Tabla Método REBA- Habilitado (actividad desbastado)
Grupo A
Cargao Cargao
Miembro Tronco Cuello Piernas Fuerza Fuerza Total
Efectiva Brusca
Puntaje 4 2 1 0 0 5
Grupo B
Miembro Brazo Antebrazo  Mufieca Calidad de Agarre Total
Puntaje 3 1 3 0 5

Evaluacion total Grupo C

) Tipo de activad
Puntaje 6 +1
muscular

Nivel de Riesgo

Puntaje: 7 Nivel de Riesgo: Media

El proceso de Habilitado consta de dos actividades importantes uno de ellos es el
devastado de las piezas de cuero, en la tabla 15 se muestran las puntuaciones dadas en esta
evaluacion fueron el resultado de la toma de angulos mostrado en el anexo 2 dando como

resultado un puntaje 7.
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Tabla 16

Tabla Método REBA- Habilitado (actividad sellado)

Grupo A

Cargao Cargao
Miembro Tronco Cuello Piernas Fuerza Fuerza Total

Efectiva Brusca

Puntaje 3 3 1 0 0 5
Grupo B
) Calidad de
Miembro Brazo  Antebrazo Muiieca Total
Agarre
Puntaje 3 1 3 0 5

Evaluacion total Grupo C

) Tipo de activad
Puntaje: 6 +1
muscular

Nivel de Riesgo

Puntaje: 7 Nivel de Riesgo: Medio

La segunda actividad importante dentro del proceso de Habilitado es el sellado de las
piezas de cuero, en la tabla 16 se muestran las puntuaciones dadas en esta evaluacion fueron el

resultado de la toma de angulos mostrado en el anexo 3 dando como resultado un puntaje 7.
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Tabla 17

Tabla Método REBA- Aparado (actividad Pegado de piezas)

Grupo A
Cargao Cargao
Miembro Tronco Cuello Piernas Fuerza Fuerza Total
Efectiva Brusca
Puntaje 3 2 1 0 0 4
Grupo B
) Calidad de
Miembro Brazo Antebrazo Mufieca Total
Agarre
Puntaje 2 1 3 0 3

Evaluacion total Grupo C

] Tipo de activad
Puntaje 4 +2
muscular

Nivel de Riesgo

Puntaje: 6 Nivel de Riesgo: Medio

De igual forma que el proceso de Habilitado, la proceso de Aparado consta de dos
actividades importantes uno de ellos es el pegado de las piezas de cuero, en la tabla 17 se
muestran las puntuaciones dadas en esta evaluacion fueron el resultado de la toma de angulos

mostrado en el anexo 4 dando como resultado un puntaje 6.
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Tabla 18

Tabla Método REBA- Aparado (actividad costura de piezas)

Grupo A

Cargao Cargao
Miembro Tronco Cuello Piernas Fuerza Fuerza Total

Efectiva Brusca

Puntaje 4 3 1 0 0 6
Grupo B

Miembro Brazo Antebrazo  Mufieca Calidad de Agarre Total

Puntaje 4 1 2 0 5

Evaluacion total Grupo C

) Tipo de activad
Puntaje 8 +2
muscular

Nivel de Riesgo

Puntaje: 10 Nivel de Riesgo: Alto

La segunda actividad importante dentro del proceso de Aparado es la costura de las
piezas de cuero, en la tabla 18 se muestran las puntuaciones dadas en esta evaluacion fueron el

resultado de la toma de dngulos mostrado en el anexo 5 dando como resultado un puntaje 10.
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Tabla 19

Tabla Método REBA- Armado (actividad Empastado)

Grupo A

Cargao Cargao
Miembro Tronco Cuello Piernas Fuerza Fuerza Total

Efectiva Brusca

Puntaje 3 3 1 0 0 5

Grupo B

Miembro Brazo Antebrazo Mufieca Calidad de Agarre Total

Puntaje 3 1 3 0 5

Evaluacion total Grupo C

] Tipo de activad
Puntaje 6 +2
muscular

Nivel de Riesgo

Puntaje: 8 Nivel de Riesgo: Alto

En el proceso de Armado existen dos actividades importantes, la primera actividad
importante es el empastado, en la tabla 19 se muestran las puntuaciones dadas en esta evaluacion
fueron el resultado de la toma de &ngulos mostrado en el anexo 6 dando como resultado un

puntaje 8.
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Tabla2b
Tabla Método REBA- Armado (actividad Armado a maquina)
Grupo A
Cargao Cargao
Miembro Tronco Cuello Piernas Fuerza Fuerza Total
Efectiva Brusca
Puntaje 3 2 1 0 0 4
Grupo B
) . Calidad de
Miembro Brazo Antebrazo Mufeca Total
Agarre
Puntaje 3 1 3 0 5

Evaluacion total Grupo C

) Tipo de activad
Puntaje 5 +2
muscular

Nivel de Riesgo

Puntaje: 7 Nivel de Riesgo: Medio

La segunda actividad importante dentro del proceso de Armado es el armado a maquina,
en la tabla 20 se muestran las puntuaciones dadas en esta evaluacion fueron el resultado de la

toma de &ngulos mostrado en el anexo 7 dando como resultado un puntaje 7.
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Tabla 21

Tabla Método REBA- Pegado (actividad Preparar base)

Grupo A

Cargao Cargao
Miembro Tronco Cuello Piernas  Fuerza  Fuerza Total

Efectiva Brusca

Puntaje 3 3 1 0 0 5
Grupo B
MUR Calidad de Total
i ufieca ota
Miembro Brazo Antebrazo Agarre
Puntaje 3 2 3 +1 6

Evaluacion total Grupo C

Tipo de activad

. +1
Puntaje 7 muscular

Nivel de Riesgo

Puntaje: 8 Nivel de Riesgo: Alto

De igual forma el proceso de pegado consta de dos actividades importantes uno de ellos
es la preparacion de base del calzado, en la tabla 21 se muestran las puntuaciones dadas en esta
evaluacion fueron el resultado de la toma de angulos mostrado en el anexo 8 dando como

resultado un puntaje 8.
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Tabla 22
Tabla Método REBA- Pegado (actividad Prensado de zuela)
Grupo A
Cargao Cargao
Miembro Tronco Cuello Piernas Fuerza Fuerza Total
Efectiva Brusca
Puntaje 3 2 1 +1 +1 6
Grupo B
) . Calidad de
Miembro Brazo Antebrazo Muiieca Total
Agarre
Puntaje 4 2 3 +1 8

Evaluacion total Grupo C

) Tipo de activad
Puntaje 9 0
muscular

Nivel de Riesgo

Puntaje: 9 Nivel de Riesgo: Alto

La segunda actividad importante dentro del proceso de Pegado es el prensado de zuela, en
la tabla 22 se muestran las puntuaciones dadas en esta evaluacion fueron el resultado de la toma

de angulos mostrado en el anexo 9 dando como resultado un puntaje 9.
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Tabla 23
Tabla Método REBA- Acabado (actividad Quemado de hilo sobrante)
Grupo A

Cargao Cargao
Miembro Tronco Cuello Piernas Fuerza Fuerza Total
Efectiva Brusca

Puntaje 3 3 1 0 0 5
Grupo B
) Calidad de
Miembro Brazo Antebrazo Mufeca Total
Agarre
Puntaje 3 2 2 0 5

Evaluacion total Grupo C

) Tipo de activad
Puntaje 6 +2
muscular

Nivel de Riesgo

Puntaje: 8 Nivel de Riesgo: Alto

El Gltimo proceso dentro del area de produccion es el Acabado el cual consta de 4
actividades importantes, la primera actividad es el quemado de hilo sobrante, en la tabla 23 se
muestran las puntuaciones dadas en esta evaluacion fueron el resultado de la toma de angulos

mostrado en el anexo 10 dando como resultado un puntaje 8.
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Tabla 24

Tabla Método REBA- Acabado (actividad Emplantillado)

Grupo A

Cargao Cargao
Miembro Tronco Cuello Piernas  Fuerza Fuerza Total

Efectiva Brusca

Puntaje 2 3 1 0 0 4
Grupo B
) Calidad de
Miembro Brazo Antebrazo Mufieca Total
Agarre
Puntaje 4 2 1 0 5

Evaluacion total Grupo C

) Tipo de activad
Puntaje 5 +1
muscular

Nivel de Riesgo

Puntaje: 6 Nivel de Riesgo: Medio

La segunda actividad importante dentro del proceso de Acabado es el emplantillado, en la
tabla 24 se muestran las puntuaciones dadas en esta evaluacion fueron el resultado de la toma de

angulos mostrado en el anexo 11 dando como resultado un puntaje 6.
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Tapla 25
Tabla Método REBA- Acabado (actividad Colocar pasadores)
Grupo A
Cargao Cargao
) Cuell )
Miembro Tronco Piernas Fuerza Fuerza Total
0
Efectiva Brusca
Puntaje 3 3 1 0 0 5
Grupo B
Miembro Brazo Antebrazo Muiieca Calidad de Agarre Total
Puntaje 3 2 3 0 5
Evaluacion total Grupo C
) Tipo de activad
Puntaje 6 +1
muscular

Nivel de Riesgo

Puntaje: 7 Nivel de Riesgo: Medio

La tercera actividad importante dentro del proceso de Acabado es colocar pasadores, en la

tabla 25 se muestran las puntuaciones dadas en esta evaluacion fueron el resultado de la toma de

angulos mostrado en el anexo 12 dando como resultado un puntaje 7.
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Tabla 26

Tabla Método REBA- Acabado (actividad Armar cajas)

Grupo A
) Cargao Cargao
Pierna
Miembro Tronco Cuello Fuerza Fuerza Total
S
Efectiva Brusca
Puntaje 3 3 1 0 0 5
Grupo B
Calidad de
Miembro Brazo Antebrazo Mufeca Total
Agarre
Puntaje 2 2 2 0 3

Evaluacion total Grupo C

] Tipo de activad
Puntaje 4 +1
muscular

Nivel de Riesgo

Puntaje: 5 Nivel de Riesgo: Medio

La cuarta actividad importante dentro del proceso de Acabado es Armar cajas, en la tabla
26 se muestran las puntuaciones dadas en esta evaluacion fueron el resultado de la toma de

angulos mostrado en el anexo 13 dando como resultado un puntaje 5.
e Meétodo Rula

En las tablas 27 al 39, se evidencia las etapas del proceso y puntajes respecto a la evaluacion

realizada a los grupos A y B segun el método RULA esta segunda Evaluacion ergonémica se
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= DEL NORTE - - -
realiza para evaluar las posturas inadecuadas que pueden ocasionar trastornos en los miembros

superiores del cuerpo.

Tabla 27
Tabla Método RULA-Corte
Grupo A
Giro de
Miembro  Brazo  Antebrazo  Mufieca . Total
Mufneca
Puntaje 2 3 4 1 5
Grupo B
Miembro  Tronco Cuello Piernas Total
Puntaje 4 4 1 7
Evaluacion total Grupo C
) Tipo de activad )
Puntaje A: 5 Puntaje C: 6
muscular: +1
Evaluacion total Grupo D
Puntaje B: 7 Carga o fuerza: +1 Puntaje D: 8

Nivel de Riesgo

) Nivel de Riesgo: 4 (Requiere cambios
Puntaje: 7
urgentes)

En la Tabla 27 se muestras las puntuaciones dadas con el método RULA en el proceso de
corte obteniendo como resultado de la toma de angulos mostrado en el anexo 1 dando un puntaje

7.
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TablaZ28

Tabla Método RULA- Habilitado (actividad desbastado)

Grupo A
) Giro de
Miembro Brazo Antebrazo Mufieca Total
Muneca
Puntaje 3 1 4 1 5
Grupo B
Miembro  Tronco Cuello Piernas Total
Puntaje 4 3 1 5
Evaluacion total Grupo C
] Tipo de activad ]
Puntaje A: 5 Puntaje C: 6
muscular: +1
Evaluacion total Grupo D
Puntaje B: 5 Carga o fuerza: +1 Puntaje D: 6

Nivel de Riesgo

) Nivel de Riesgo: 4(requiere cambios
Puntaje: 7
urgentes)

En la Tabla 28 se muestran las puntuaciones dadas con el método de RULA en la primera
actividad del proceso de Habilitado la cual se obtuvo como resultado de la toma de angulos

mostrado en el anexo 2 un puntaje 7.

<Flores Aquino M; Huaranga Machacuay P > Péag. 93



PROPUESTA DE MEJORA PARA REDUCIR EL RIESGO

UPN DISERGONQMICO Y AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE
pavERSIDAD PRODUCCION EN LA EMPRESA DE CALZADO TIME VEROCHY S.A.C
DEL

Tabla™29

Tabla Método RULA- Habilitado (actividad sellado)

Grupo A
Giro de
Miembro Brazo Antebrazo Mufieca Total
Mufieca
Puntaje 3 1 4 1 5
Grupo B
Miembro Tronco Cuello Piernas Total
Puntaje 2 4 1 5

Evaluacion total Grupo C

) Tipo de activad ]
Puntaje A: 5 Puntaje C: 6
muscular: +1

Evaluacion total Grupo D

Puntaje B: 5 Cargao fuerza: +1  PuntajeD: 6

Nivel de Riesgo

) Nivel de Riesgo: 4 (requiere
Puntaje: 7 )
cambios urgentes)

En la Tabla 29 se muestran las puntuaciones dadas con el método de RULA en la segunda
actividad del proceso de Habilitado la cual se obtuvo como resultado de la toma de angulos

mostrado en el anexo 3 un puntaje 7.
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Tabla 30

Tabla Método RULA- Aparado (actividad Pegado de piezas)

Grupo A
_ Giro de
Miembro  Brazo Antebrazo  Mufieca . Total
Murneca
Puntaje 2 1 4 1 4
Grupo B
Miembro Tronco Cuello  Piernas Total
Puntaje 3 3 1 4
Evaluacion total Grupo C
) Tipo de activad ]
Puntaje A: 4 Puntaje C: 6
muscular: +2
Evaluacion total Grupo D
Puntaje B: 4 Carga o fuerza: +2 Puntaje D: 6

Nivel de Riesgo

) Nivel de Riesgo: 4 (requiere
Puntaje: 7 )
cambios urgentes)

En la Tabla 30 se muestran las puntuaciones dadas con el método de RULA en la segunda
actividad de pegado de piezas, la cual se obtuvo como resultado de la toma de angulos mostrado

en el anexo 4 teniendo como puntaje 7.
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Tabla 31

Tabla Método RULA- Aparado (actividad costura de piezas)

Grupo A
Miembro Brazo  Antebrazo  Mufieca I\?Itge(i: Total
Puntaje 4 1 4 1 5
Grupo B
Miembro Tronco Cuello Piernas Total
Puntaje 4 4 1 7

Evaluacion total Grupo C

Tipo de activad

Puntaje A: 5 muscular: +2 Puntaje C: 7
Evaluacion total Grupo D
Puntaje B: 7 Carga o fuerza: +2 Puntaje D: 9

Nivel de Riesgo

Nivel de Riesgo: 4 (requiere

Puntaje: 7 cambios urgentes)

En la Tabla 31 se muestran las puntuaciones dadas con el método de RULA en la primera
actividad de costura de piezas, se realizé la toma de angulos tal como se muestra en el anexo 5

dando un puntaje 7.
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Tabla 32

Tabla Método RULA- Armado (actividad Empastado)

Grupo A
Giro de
Miembro Brazo Antebrazo Muifieca o Total
Mufeca
Puntaje 3 1 3 1 4
Grupo B
Miembro  Tronco Cuello Piernas Total
Puntaje 3 4 1 6

Evaluacion total Grupo C

Tipo de activad

io A Puntaje C: 6
Puntaje A: 4 muscular: +2

Evaluacion total Grupo D

Carga o fuerza:

inp- Puntaje D: 8
Puntaje B: 6 P J

Nivel de Riesgo

) Nivel de Riesgo: 4 (requiere
Puntaje: 7 ]
cambios urgentes)

En la Tabla 32 se muestran las puntuaciones dadas con el método de RULA en la primera
actividad de empastado se realizo la toma de angulos tal como se muestra en el anexo 6 dando un

puntaje 7.
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Tabla' 33
Tabla Método RULA- Armado (actividad Armado a maquina)
Grupo A
Miembro Brazo Antebrazo Mufieca G|r9 de Total
Mufieca
Puntaje 3 1 4 1 5
Grupo B
Miembro Tronco Cuello  Piernas Total
Puntaje 3 4 1 6
Evaluacion total Grupo C
Puntaje A: 5 Tipo de acpvad Puntaje C: 7
muscular: +2
Evaluacion total Grupo D
Puntaje B: 6 Carga (+)2fuerza: Puntaje D: 8
Nivel de Riesgo
Puntaje: 7 Nivel de Riesgo: 4 (requiere

cambios urgentes)

En la Tabla 33 se muestran las puntuaciones dadas con el método de RULA en la
segundad actividad de armado a maquina, se realizd la toma de &ngulos tal como se muestra en el

anexo 7 dando un puntaje 7.
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Tabla'34

Tabla Método RULA- Pegado (actividad Preparar base)

Grupo A
. ~ Giro de
Miembro Brazo Antebrazo Murieca Mufieca Total
Puntaje 3 3 4 1 5
Grupo B
Miembro Tronco  Cuello Piernas Total
Puntaje 3 4 1 6
Evaluacion total Grupo C
. Tipo de activad .
Puntaje A: 5 muscular: +1 Puntaje C: 6
Evaluacion total Grupo D
Puntaje B: 6 Carga Jc:zfuerza: Puntaje D: 8
Nivel de Riesgo
Puntaje: 7 Nivel de Riesgo: 4 (requiere cambios

urgentes)

En la Tabla 34 se muestran las puntuaciones dadas con el método de RULA en la primera
actividad preparar base del proceso de pegado, se realiz6 la toma de angulos tal como se muestra

en el anexo 8 dando un puntaje 7.

<Flores Aquino M; Huaranga Machacuay P > Péag. 99



PROPUESTA DE MEJORA PARA REDUCIR EL RIESGO

1 UPN DISERGONOMICO Y AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE
pavERSIDAD PRODUCCION EN LA EMPRESA DE CALZADO TIME VEROCHY S.A.C
Tapla 35
Tabla Método RULA- Pegado (actividad Prensado de zuela)
Grupo A
Miembro Brazo Antebrazo Mufieca G|r9 de Total
Mufieca
Puntaje 3 3 4 1 5
Grupo B
Miembro Tronco Cuello Piernas Total
Puntaje 3 3 1 5
Evaluacion total Grupo C
Puntaje A: 5 Tipo de acpvad Puntaje C: 6
muscular: +1
Evaluacion total Grupo D
Puntaje B: 5 Carga o fuerza: +2 Puntaje D: 7

Nivel de Riesgo

Nivel de Riesgo: 4 (requieren

Puntaje: 7 cambios urgentes)

En la Tabla 35 se muestran las puntuaciones dadas con el método de RULA en la segunda
actividad prensado de zuela, se realiz6 la toma de angulos tal como se muestra en el anexo 9

dando un puntaje 7.
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Tabla'36

Tabla Método RULA- Acabado (actividad emplantillado )

Grupo A
Miembro Brazo Antebrazo Muiieca Giro de Mufieca Total
Puntaje 4 2 1 1 4
Grupo B
Miembro Tronco Cuello Piernas Total
Puntaje 3 4 1 5

Evaluacion total Grupo C

Puntaje A: 4 Tipo de activad muscular: +1 Puntaje C: 5

Evaluacion total Grupo D

Puntaje B: 5 Carga o fuerza: +2 Puntaje D: 7

Nivel de Riesgo

Nivel de Riesgo: 4
Puntaje: 7 (requieren cambios
urgentes)

En la Tabla 36 se muestran las puntuaciones dadas con el método de RULA en la primera
actividad emplantillado, se realizo la toma de angulos tal como se muestra en el anexo 10 dando

un puntaje 7.
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Tabla 37

Tabla Método RULA- Acabado (actividad Quemado de hilo sobrante)

Grupo A
Miembro Brazo Antebrazo Muifeca Giro de Mufieca Total
Puntaje 4 1 2 1 4
Grupo B
Miembro Tronco Cuello Piernas Total
Puntaje 3 4 1 5

Evaluacion total Grupo C

Puntaje A: 4 Tipo de activad muscular: +2 Puntaje C: 6

Evaluacion total Grupo D

Puntaje B: 5 Carga o fuerza: +2 Puntaje D: 7

Nivel de Riesgo

Nivel de Riesgo: 4 (requieren

Puntaje: 7 cambios urgentes)

En la Tabla 37 se muestran las puntuaciones dadas con el método de RULA en la segunda
actividad quemado de hilo sobrante, se realiz6 la toma de angulos tal como se muestra en el

anexo 11 dando un puntaje 7.
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Tabla™38

Tabla Método RULA- Acabado (actividad Colocar Pasadores)

Grupo A
Miembro Brazo  Antebrazo  Mufieca Giro de Mufieca Total
Puntaje 3 2 2 1 4
Grupo B
Miembro Tronco Cuello Piernas Total
Puntaje 3 4 1 6

Evaluacion total Grupo C

Puntaje A: 4 Tipo de activad muscular: +1 Puntaje C: 5

Evaluacion total Grupo D

Puntaje B: 6 Carga o fuerza: +1 Puntaje D: 7

Nivel de Riesgo

Nivel de Riesgo: 4

Puntaje: 7 (requieren cambios urgentes)

En la Tabla 38 se muestran las puntuaciones dadas con el método de RULA en la tercera
actividad colocar pasadores, se realiz6 la toma de angulos tal como se muestra en el anexo 12

dando un puntaje 7.
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Tabla 39

Tabla Método RULA- Acabado (actividad Armado de cajas)

Grupo A
Miembro Brazo Antebrazo Mufieca Giro de Mufieca Total
Puntaje 3 2 3 1 4
Grupo B
Miembro Tronco Cuello Piernas Total
Puntaje 3 4 1 6

Evaluacion total Grupo C

Puntaje A: 4 Tipo de activad muscular: +1 Puntaje C: 5

Evaluacion total Grupo D

Puntaje B: 6 Carga o fuerza: +1 Puntaje D: 7

Nivel de Riesgo

Nivel de Riesgo: 4
Puntaje: 7 (requieren cambios
urgentes)

En la Tabla 39 se muestran las puntuaciones dadas con el método de RULA en la Gltima
actividad armar cajas, se realizo la toma de angulos tal como se muestra en el anexo 12 dando un

puntaje 7.
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e Diagrama Bimanual
Se realiz6 una tercera evaluacion con el diagrama de bimanual en los procesos del area de
produccion. Las tablas 40 al 45 donde se conocera los movimientos de la mano izquierda y derecha
de los procesos realizados en la fabricacion de calzado comenzando desde el corte de cuero y

finalizando con el empaquetado.
Tabla 40

Diagrama Bimanual area de corte

Diagrama Bimanual Derecha Izquierda Empresa
Fecha 01/09/2022 __ Simbologia OPER OPER
Diagrama Bimanual . )‘ Operacion 15 22
Lugar Cotado bimanual |7 7 3 Transporte 10 5 TIME VEROCHY S.A.C
Operario Victor Tineo E % \ Espera 4 0
Metodo Observacion \ ’/ Sostener 2 4
N Descripcion mano derecha T /\'/\' = '7 \\ = |:/>v ‘\\\/’/ - - d ‘7 - = D e = W =
1|Alcanza Cuero X X Alcanza Cuero 1
2|Poner en Meza X X’/ Poner en Meza 2
3(Dobla el cuero )If. )# Dobla el cuero 3
4[Revisa filo de chaveta )& Sy Afilar Chaveta en esmeril 4
5|Traslada chaveta a mesa X = X Sostener chaveta 5
6|Presiona molde sobre cuero X X —_ | Cortar cuero 6
7|Traslado chaveta a tabla con lija ™~ X X -~ Asienta chaveta en tabla de lija 7|
8|Acomoda Cuero en mesa )l( | == Sl Sostiene lapiz 8
9(Presiona cuero sobre mesa cuero P, - X o Marca pase do costura con lapiz| 9
10|Mano en espera = X X— Alcanza tiza 10,
11|Mano en espera k ~ X Sostiene tiza 11
12|Acomoda piezas D, Wl X - ca talla a las piezas de cuero con tiza 12
13|Cuenta piezas )& k Cuenta piezas 13
14|Alcanza bandeja X X Alcanza bandeja 14
15|Traslada bandejas a mesa k k Traslada bandejas a mesa 15
16|Deposito en bandejas X X - Deposito en bandejas 16
17|Enrolla cuero restante )I§ k Enrolla cuero restante 17|
18|Alcanza moldes forro y plantilla ™~ X = X Alcanza forro y plantilla 18]
Traslado de forro y plantilla a la ! 1 Traslado de forro y plantilla a la
19|meza / X )i meza 19
20{Poner en Meza X X Poner en Meza 20
21|Revisa filo de chaveta )l( )l( Afilar Chaveta en esmeril 21
22|Traslada chaveta a mesa X - )& — Corta forro 22
23|Sostiene forro X X Sostiene chaveta 23
— — Marca talla de plantilla y forro con
24| Alcanza tiza X, ] X tiza 24
25|Sostiene piesas de forro y plantilla : X 2’( Cuenta forros y plantilla 25
26|Alcanza bandejas X — | X Alcanza bandejas 26
27|Deposito en bandejas )l( — )I( Deposito en bandejas 27
28|Mano en espera X X Alcanza escoba 28
29|Barre restos caidos de material X = X Barre restos caidos de material 29
30|Alcanza trapo ™~ X X Limpia meza 30
31|Mano en espera I~ X 3( Barre restos caidos de material 31
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Tabla 41
Diagrama Bimanual area de Habilitado
Diagrama Bimanual Derecha lzquierda Empresa
Fecha 01/09/2022 Simbologia Oper Oper
N
Diagrama Bimanual { ) 14 12
Nz Operacion
R
Lugar Habilitado ) 11 1
i [ 7 Transporte TIME VEROCHY S.A.C
Operario Veronica Castro [ \\‘\ 0 0
cof) Espera
A
Metodo Observaciin /\ 1 3
YA Sostener
v v ‘j/ \} v E \ [:“-\Iv / \\ v (v ‘ v ’ v vl |+
N Descripcion mano derecha R ol 4 2| BN — YN Descripeion mano izquierda N
Trasladar bandejas de piezas de / / Trasladar bandejas de piezas de
1|corte A X # X corte| 1
. . 7 7 . .
2(Poner en piso las bandejas X X & Poner en piso las bandejas| 2
1)
3|Encender Maquina de debastado X s X ~— Alcanza cuero para prueba| 3
~
4|Calibra maquina k\ e ¢ Sostiene cuero de prueba| 4
T,
5|Alcanzar piezas de bandeja = X —_ | Alcanzar piezas de bandeja| 5
= I ; ¢
\ Ingresa pieza a maquina de
6|Preciona boton de maquina X \\ X N\ debastado| 6
Trasladar piezas debastadas en ™~ N Trasladar piezas debastadas en
7|bandeja k 1( bandeja| 7
]
8| Trasladas bandejas a pintado o X . k Trasladas bandejas a pintado| 8
9|Dejar bandejas en piso X : X { Dejar bandejas en piso| 9
10{Trasladas pintura a mesa ‘t X \X ~—— Trasladas pintura a mesa| 10
1 ~—]
11(Pinta borde de pieza X { = X Sostener pieza| 11
12|Alcanzar bandejas [Ty X — Alcanzar bandejas| 12
Deposita piezas en bandeja ya —~ Deposita piezas en bandeja ya
13|pintada y debastado X \x X \\ pintada y debastado| 13
14|Traslado de bandejas a sellado » X N X Traslado de bandejas a sellado| 14
// 7 /,
15|Busca sello de molde X X Busca sello de molde| 15
) ]
16{Mano en espera X X Colocasello | 16
Preciona hoton de encendido I "
17|Maquina X \ X \.\ Calibra temperatura| 17
18| Traslada bandeja a mesa N X \X o AR Traslada bandeja a mesa| 1§
—
19|Sostiene piesas ==X \: X Sostiene piesas| 19
[ m— ——
20|Ordena pieza por talla X e X - | Ordena pieza por talla] 20
Traslada pieza ordenada en la ™ ™S Tralada pieza ordenada en la
21/bandeja ,/ X / X bandeja| 21
22|Preciona hoton de funcionamiento X £ X < Ingresa la pieza a sellar| 22
23| Alcanza bandeja \, X \;X Alcanza bandeja | 23
= /-’
24|Deposita piezas en handeja X X & Deposita piezas en bandeja| 24
T~ ~
25|Traslada piezas a Aparado \/ X ™ X Traslada piezas a Aparado| 25
26/Deja bandejas en piso de aparado X X Deja bandejas en piso de aparado| 26
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Tabla 42

Diagrama Bimanual area de Aparado

Diagrama Bimanual Derecha Izquierda Empresa
Fecha 01/09/2022 Simbologia Oper Oper
25N
Diagrama Bimanual \ ) Operacién 19 18
Xeoos?
M | \\
Lugar Aparado > Transporte 18 9
. [ TIME VEROCHY S.A.C
Operario Abraham Lopez \/\ Espera 0 7
Metodo Observacion Sostener 3 6
v 2y ) v |[— \/\ v E’\\Yv ‘ \ v = - W v - v
Ne Descripcion mano derecha S o? / e L\ - L - £ Descripcién mano izquierda Ne
Alcanza bandejas con piezas de Alcanza bandejas con piezas de
1_|Habilitado ¥ ¥ Habilitado| 1
2 |Traslado de bandejas a mesa 3( k Traslado de bandejas a mesa| 2
3 |Ordenar piezas segin talla X X Ordenar piezas segin talla| 3
4 |Alcanzar pegamento N X N X Alcanza hilo 4
1
5 |Traslada Pegamento a Meza X }k -~ Traslado hilo a meza| 5
6 |Echa pegamento a bordes de piezas X | [ X Sostiene pieza 6
1
7 |Une piezas X X ] Une piezas 7
8 |Alcanzar Hilo X == X Mano en espera 8
9 |Coloca el hilo ala - =3 Coloca el hilo ala 9

o
b
I

10 |Presiona forro y cuero para la costura
11 |Alcanza tijera X
12 |Corta exedentes de forro

Girar rueda de i 10

Alcanza pieza cosida 11

1
ALY

Sostiene pieza cosida 12

bl
b
I\

13 |Suelta tijera Suelta pieza cosida 13

14 |Alcanza pequeiio martillo X = ~X Mano en espera| 14
15 |Sostiene Martillo —X |- )t Mano en espera 15
— == Chanca con martillo pieza en el
16 |Presiona doblando boca de zapato X N X dobado| 16
17 |Alcanzar p X —~ X Sostener pieza (parte punta)] 17
18 |Sostener pieza (parte punta) == % X —1+— | Echa pegamento a forro punta| 18
19 |Unir pieza de forro X s X Unir pieza de forro| 19
20 |Traslada pieza a ina de cocer X X Traslada pieza a ina de coser| 20
Presiona cuero parte punta para la - -~
21 |costura X N 3, i = Girar rueda de i 21
22 |Alcanza tijera X ) T~ X Sostiene pieza cosida| 22
f— — Corta exedentes de forro(parte
23 |Sostiene pieza cocida = sl }$ punta) 23
—
24 |Suelta pieza X X~ Suelta pieza| 24
25 |Alcanzar pegamento X =X Mano en espera| 25
26 |Suelta pegamento X - — k Mano en espera| 26
Echa pegamento a pieza de talon con T
27 |punta X \‘ > S Une pieza de talon con punta| 27
28 |Alcanzar piezas para lengua X = X Mano en espera| 28
Traslado a la miquina de costura ! | Traslado a la miquina de costura
29 [pieza de talon y punta / X / X pieza de talon y punta| 29
30 |Coser pieza de talén y punta X X & Girar rueda de i 30
31 |Alcanzar tijera X X Mano en espera| 31
32 |Corta exdentes de hilo X ] — X Sostiene pieza de talén y punta 32
33 |Deja piezas en bandeja X X Deja piezas en bandeja| 33
34 |Alcanza piezas de lengua k X Alcanza piezas de lengua| 34
35 |Une piezas de lengua X X =7 Echa pegamento a piezas de lengua| 35
36 |Trasladar piezaa ina de cocer ™ X ™~ X Trasladar pieza a ina de coser 36
37 |Coser piezas de lengua X X = Girar rueda de i 37
38 |Alcanza bandejas S x =3¢ Alcanza bandejas | 38
39 |Deposita piezas en bandeja X - X I Deposita piezas en bandeja| 39
40 |Deja bandejas en piso de aparado }k )k Deja bandejas en piso de aparado 40
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Tabla 43

Diagrama Bimanual area de Armado

PROPUESTA DE MEJORA PARA REDUCIR EL RIESGO
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PRODUCCION EN LA EMPRESA DE CALZADO TIME VEROCHY S.A.C

Derecha Izquierda Empresa
Fecha 01/09/2022 Simbologia Oper Oper
Diag Bi 1 Operacion 25 19
Lugar Armado Transporte 21 18 TIME VEROCHY S.A.C
Operario Miguel Soto Espera 1 5
Metodo Observacién Sostener 0 5
) v v [7)v |:'\yv ./"\ [+ =] | v E {~ v v v
Ne D: ipcion mano derecha — o g X L Descripcion mano izquierda Ne
1 |Alcanza bandejas de piso X X Alcanza bandejas de piso| 1
2 |Traslada bandejas a Armado g; X Traslada bandejas a Armado| 2
3 |Alcanzar Piezas X b 4 Alcanzar Piezas| 3
4 |Poner piezas en caballete X X Poner piezas en caballete| 4
5 |Alcazar Falsa N~ X TS & Alcazar Falsa| 5
6 |Alcanza molde X =X Sostiene| 6
7 |Encender presiona botén X X = | Ingresa molde a 7
I Traslada falsa sobre mesa para
8 |Jala pal para Troquelar falsa X * troquelar| 8
9 |Alcanzar piezas X 5( Alcanzar piezas| 9
10 |Depositar en bandeja X X Depositar en bandeja| 10
11 |Alcanzar tela X S x Alcanzar tela| 11
Traslada tela sobre mesa para
12 |Jala palacanca para Troquelar falsa X \ X \ troquelar| 12
13 |Alcanzar piezas X X Alcanzar piezas| 13
14 |Depositar en bandeja X X Depositar en bandeja| 14
15 |Alcanza pieza X X Alcanza pieza de tela | 15
16 |Aplica dubol pegado de tela a talén X X ~ oloca presionando tela sobre talon | 16
17 |Aplica dubol pegado de tela a punta X — * — oloca presionando tela sobre punta| 17
18 |Dejar secar ~ X [ X Dejar secar| 18
19 |Alcanzar pegamento X ~1 )‘( Mano en espera| 19
20 |(Suelta pegamento X p, -l Alcanzar corte| 20
21 [Aplicar pegamento X s Sostiene corte | 21
22 |Alcanza forro X Pl Mano en espera| 22
23 |Coloca forro a cortes presionado X X Coloca forro a cortes presionado| 23
24 |Prende horno X X Prende horno| 24
25 |Alcanza pieza(cuero ) =i )‘: Alcanza pieza(cuero )| 25
26 |Colocar en el horno pieza (par) X~ K| Colocar en el horno pieza (par)| 26
27 |Sacar pieza de horn(cada par) }l$ )\( Sacar pieza de horno(cada par)| 27
Gira verificando reactivacién de I \ Gira verificando reactivacién de
28 |pegamento y el cuero X \\ X N pegamento y el cuero| 28
29 |Traslada pares a mesa X X Traslada pares a mesa| 29
30 |Ordenar pares en serie X = X Ordenar pares en serie| 30
31 |Alcanzar hormas ™ X ™~ X Alcanzar hormas| 31
32 |Trasladar hormas a caballete k k Trasladar hormas a caballete| 32
33 |Alcanzar falsa \X Mano en espera| 33
34 |Alcanza chinche L~ X — j{ Mano en espera| 34
35 |Labrar falsa(agarra con chinche) X X =] Labrar falsa(agarra con chinche)| 35
36 |Alcanzar pegamento X [E—— Sostiene falsa| 36
37 |Aplicar pegamento X = R =m——— Aplicar pegamento | 37
38 |Alcanzar horma \/X =X Sostiene falsa con pegamento| 38
39 |Pegar horma con falsa X = X e Pegar horma con falsa| 39
40 |Prender x e X3 Sostiene piesa| 40
Armar pieza en horma(mete ala ] - Armar pieza en horma(mete ala,
41 |maquina) X \ X maquina)| 41
Trasladar pieza a maquina Trasladar pieza a maquina
42 |camboria X X camboria| 42
43 |Prender camboria X X 7 Prender camboria| 43
44 |Ingresar pieza a ‘k X Ingresar pieza a 44
Formar talon girando pieza en L ! Formar tal6n girando pieza en
45 |maquina X \ X \ maquina| 45
46 |Trasladar piezas en caballete X X Trasladar piezas en caballete| 46
47 |Depositarr en caballete piezas X | X Depositarr en caballete piezas| 47
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Tabla 44

Diagrama Bimanual area de Pegado

Diagrama Bimanual Derecha Izquierda Empresa
Fecha 01/09/2022 ___ Simbologi Oper Oper
Diagrama Bimanual ‘(\/A j' Operacion 15 10
—N,
Lugar Pegado l_/) Transporte 21 18 TIME VEROCHY S.A.C
Operario Victor [7\/\ Espera 0 2
Metodo Observacion A Sostener 0 6
Ne Descripcion mano derecha e i? V - L\ - — A Descripcién mano izquierda Ne
1 |Alcanzar bandejas de armado 2( )f Alcanzar bandejas de armado| 1
2 |Trasladar bandejas a pegado k )t Trasladar bandejas a pegado| 2
3 |Depositar bandejas en suelo X < X ] Depositar bandejas en suelo| 3
4 |Alcanzar suelas X X Alcanzar suelas| 4
5 |Trasladar suelas en mesa X =X Sostiene sueltas acomando en series| 5
6 |Alcanzar suela X X Mano en espera| 6
7 |Alcanzar Tigera )‘( > X Sostiene suela| 7
8 |Cortar exeso de borde X 7 D Sl Sostiene suela| 8
9 |Alcanzar Lapicero X p: Presiona suela sobre mesa| 9
10 [Marcar ubicacion X X la suela mientras presiona en la mesa| 10
11 [Alcanzar piezas de armado \X X Alcanzar piezas de armado| 11
12 [Trasladar piezas(hormas) a maq L~ )& * Trasladar piezas(hormas) a maqui 12
13 [Presiona hoton de inicio de maquina 1| X k Alcanzar hormas | 13
| 1 Carda bordes(mete-saca mientars
14 |Carda bordes(mete-saca mientars gir: X N\ XN gira por bordes)hormas| 14
Traslada a bandejas en el suelo
15 |[Traslada a bandejas en el suelo horm X X \ hormas| 15
16 [Alcanza suelas )& X Mano en espera| 16
17 |Carda (mete-saca)suela a i X J XKoo= Carda (mete-saca)suela a maqui 17
18 |Traslada suela a mesa X s Alcanza brocha| 18
19 [Limpia restos de suela X . X Presiona suela sobre mesa| 19
20 |Traslada Hormas a caballete X =S X Traslada Hormas a caballete| 20
21 |Colocar suelas en caballete X 7] X 4 Colocar suelas en caballete| 21
22 |Alcanza suelas y hormas X X Alcanza suelas y hormas| 22
23 |Traslada hormas a mesa k X Traslada hormas a mesa| 23
24 |Alcanzar halogenante X j( -~ Alcanzar halogenante| 24
25 |Aplica pegamente en el centro de la p X >X Sostiene pieza| 25
26 |Alcanzar cemeneto N X =1 Alcanzar suela| 26
27 |Aplica cemento a suela X< ~X Sostiene suela| 27
28 |Alcanza pieza X X=1 Alcanza pieza| 28
29 [Saca chinches de pieza X " )‘E Sostiene pieza| 29
30 |Traslada pieza a mesa X )k Traslada pieza a mesa| 30
Presionar boton de encendido de e esl] Presionar boton de encendido de
31 |prensa X X T~ prensa| 31
32 |Ingresa pieza a prensa )& = X Sostiene la otra pieza del par| 32
33 |Alcanza pieza X Xl Alcanza pieza| 33
34 |Quita la horma de la pieza X X Sostiene pieza| 34
35 |Alcanza piezas(por par) X X Alcanza piezas(por par)| 35
36 |Apila pieza(por par) x 4 X~ Apila pieza(por par)| 36
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Tabla 45
Diagrama Bimanual area de Acabado
Diagrama Bimanual Derecha Izquierda Empresa
Fecha Simbologia Oper Oper
N\
Diagrama Bimanual { ) 11 6
p o Operacion
N\
Lugar Acabado b, jp) 13
E/ Transporte TIME VEROCHY S.A.C
Operario Victoria Sanchez l: \1 0 1
o) Espera
Metodo Observacin // \\ 0 3
Y Y Sostener
v v ‘/ \I v I: \ v [\Iv // \ [v (v l v ’ v ‘ v| [v
Ne Descripcion mano derecha Y / >4 /LIS — A Descripeion mano izquierda Ne
1 |Alcanzar piezas X X Alcanzar piezas| 1
2 |Traslada pieza a acahado k X Traslada pieza a acabado| 2
3 |Traslada piezas a mesa k X Traslada piezas a mesa| 3
4  |Alcanza un pedazo de tela k X B e Alcanza un pedazo de tela| 4
g 8 g -~ o~ g &
5 |Limpia pieza X ~X Sostiene pieza| 3
/
6 (Prender hornilla X X =g Trasladar pieza a hornilla) 6
Gira zapato al reves para quemar :
7 |hilos sueltos X \\ 1,/ X Espera| 7
8 |Trasladar pieza a mesa N X X/ Trasladar piezaa mesa| 8
9 |Alcanza pegamento 3( s 3( Alcanza plantilla| 9
10 [Aplica pegamento a pieza base X X . Pega plantilla| 10
11 |Ordenar piezas en fila por par k ~ )t Ordenar piezas en fila por par| 11
12 |Alcanzar piezas > X NX \\\ Alcanzar pasadores| 12
13 [Poner pasadores X~ = X Sostiene pieza para q no se mueva| 13
14 |pegar etiqueta k N\ X -:/ Alcanzar etiqueta| 14
15 |Alcanzar escobilla 2 X ~X Sostiene pieza para q no se mueva| 15
16 |Limpiar pieza los residuos X < %, wmp—] Dejar pieza en meza| 16
17 |Alcanzar caja X B Alcanzar caja| 17
7 >
18 |Armar caja X X~ Armar caja| 18
- T~
19 |Alcanzar piezas(par) > X X Alcanzar piezas(par)| 19
" =
20 |Depositar a caja X f X 7] Depositar a caja| 20
21 (Alcanzar rafia > X \1 X Alcanzar rafia| 21
-
22 |Amarrar con rafia caja X < X { Amarrar con rafia caja| 22
23 |Trasladar cajas a almacen X X Trasladar cajas a almacen 23
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2.6.2.""Procedimiento seguido para Disefiar un nuevo modelo de mejora que disminuya el

riesgo ergonémico del area de produccion de la empresa Time Verochy S.A.C.

Luego de identificar los problemas y las causas que generan riesgos ergondmicos se
procede a disefiar un modelo de mejora como metodologia 5S y programa ergonémico.

2.6.2.1. Metodologia 5s
a) Seiri —Clasificar

En la primera S, se identifica y clasifica las herramientas de trabajo, basicamente se

revisa las herramientas del area de proceso para esto se procedera a seguir los siguientes pasos:

» Listar herramientas

» Clasificar material necesario dentro de la empresa de calzado Verochy S.A.C se
hace check list

» Clasificar material innecesario dentro de la empresa de calzado Verochy S.A.C se
hace check list

> Clasificar Materiales Reciclaje, peligroso, no peligroso de limpieza y fragil. Se
hace check list

> Propuesta de material no necesario para eliminacion check list

b) Seiton-Orden

En la segunda S, se ordena los elementos que se han clasificado en el anterior S, se ordena
segun las clasificaciones en:

> Se revisa check list de los tipos de materiales
» Se ordena por grupos de materiales segun se clasifico

> Se verifica que mobiliario se podria implementar para ordenar material
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c§"Seiso-Limpieza
En la tercera S se busca las fuentes de suciedad con el objetivo de tener una limpieza efectiva
en el area de trabajo para esto:
» Se localiza material de limpieza existente en check list.
» Se localiza residuos, suciedad y sus causas
» Se localiza material de limpieza faltante se hace check list
» Se propone cronograma de limpieza
d) Seiketsu- Estandarizacién
En esta S, se busca conservar o estandarizar los objetivos que se buscan alcanzar en las tres
anteriores S, buscando hacer una rutina en las formas laborales, en esta S se seguird los
siguientes pasos:
> Se propone cronograma de implementacion teniendo en cuenta las tres anteriores S
e) Shitsuke-Disciplina
En esta S, se busca la mejora continua, para esto se sigue los siguientes pasos
> Se conversa con personal encargado para el apoyo

> Se propone personal para capacitacion

A continuacion, se muestra en la tabla 46 el check list para la evaluacién para la
implementacion de la metodologia 5S.

Tabla 46

Check List para la evaluacion de la Metodologia 5s

Evaluacion de cumplimiento de la Metodologia 5s

Responsable

Area
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Fecha Elaborado por
Puntuacion
5s N° Descripcion 2| 3| 4
1 Las herramientas de trabajo considerados Necesarios o Innecesarios
para el desarrollo de su actividad se encuentran clasificados.
m ) Se observa herramientas dafiadas u obsoletas que obstaculizan el
s paso.
=
QD
Q,
g\
= 3 Las herramientas dafiadas se encuentran clasificadas como Uutiles o
o indtiles.
QD
@,
=
=
S 4 Existe una identificacion clara de condiciones inseguras de las
maquinas y herramientas.
5 Se encuentra con lo necesario para la actividad desarrollada.
1 . .
Se dispone de un sitio adecuado para los elementos frecuente mente
utilizados.
m
<
2,
s 2 . . .
o Se dispone de un sitio adecuado para los elementos que se utilizan
=3 con poca frecuencia.
Q.
(1]
=) 3
&
S Los elementos se encuentran identificados visualmente
4
Los elementos estan clasificados seglin sus caracteristicas
= 1 El area de trabajo se encuentra limpia
Q
c
Q
<,
o . N .
S ) Los trabajadores se encuentran limpios de acuerdo a la actividad que
3 realiza y su posibilidad de aseo
3
T,
Y , o
o 3 Los elementos de trabajo se encuentran limpios dentro del area
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4 Existe una rutina de limpieza en el &rea de trabajo
5 Existe elementos para eliminar o desechar a la basura
1 El &rea de produccidon se mantiene clasificada, ordenada y limpia
<
°=_' ) En el periodo de evaluacién se ha presentado propuestas de mejoras
o en el area
@,
O
=)
Q - - - - -
:?1 3 Existe herramientas de estandarizacién en el area de produccion
g. para mantener la organizacién y orden de limpieza
>
Q.
Q
3.
N - - - -
= 4 Existe procedimientos operativos
o
=}
5 El estado del area es adecuado
1 Los trabajadores tienen una cultura de respeto por los estandares
g 2 Se cumple con la aplicacion de la 5s
c
Q
(=,
O
=]
o 3 . . Lo
o Los trabajadores dentro de la evaluacion muestran situaciones que
S afecten el cumplimiento de la 5s
(o]
=
=
2 4
Se encuentra limpio el 4rea
5
Se encuentra visible los resultados obtenidos en el area
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En la'tabla 47 nos muestra el plan de capacitacion de metodologia 5s, el tiempo que se utilizara
con cada Sy el objetivo de cada una.

Tabla 47
Plan de capacitacion 5 s

PLAN DE CAPACITACION DE METODOLOGIA 55
CONTENIDO MINUTOS OBJETIVO

Seiri —Clasificar 120 Clasificar las herramientas de trabajo.

Establecer un lugar para cada cosa
Seiton-Orden 120 Disponer articulos para la economia de
movimiento.

Organizar una limpieza efectiva en el

Seiso-Limpieza 120 .
area de.
Seiketsu- Estandarizacion 120 Estan_darlzar los objetivos alcanzados
anteriormente con las 3 S.
Shitsuke-Disciplina 120 Mantener los logros alcanzados.

En la tabla 48 nos muestra los dias que durara el programa de capacitacion de metodologia 5s 'y el

numero de personal a capacitar.

Tabla 48
Tiempo de capacitacion 55

Dias de Capacitacion | Horas por dia | Cantidad de personal capacitado
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5 2 12

2.6.2.2. Programa de capacitacion Ergonémica

Se realizaré el siguiente procedimiento:

[EEN
[

Se contacta al profesional capacitado para implementar las pausas activas

2- El profesional realizard una entrevista con cada uno de los operarios con el objetivo de
saber que tan informados estan los operarios sobre las pausas activas y conocer sus
necesidades.

3- Una vez que se pueda identificar las necesidades, se elaborara el instrumento de trabajo que

permita la implementacion de las pausas activas.

N
1

Se coordinaréa con el profesional el tiempo en el cual se llevaran las capacitaciones.

a1
1

Se habilitan espacios que nos permita implementar las pausas activas.

(@]
1

Al finalizar el programa de pausas activas se realizara una retroalimentacion por parte del
profesional sobre todo lo aprendido por los colaboradores y ellos puedan continuar con el

programa diariamente en la empresa.

En la tabla 49 nos muestra el plan de capacitacion ergonémica, el tiempo que se utilizara y el
objetivo de cada una.

Tabla 49
Plan de capacitacion Ergonoémica

PLAN DE CAPACITACION DE ERGONOMICA

CONTENIDO MINUTOS OBJETIVOS
Informar sobre salud laboral
Ambiente laboral saludable 120 Aporte positivo a la productividad

Motivacion laboral
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Informe sobre lesiones y sus causantes

Promover actividad fisica
saludable sobre su importancia y beneficios

e,

Levanta tus

BRAZOS

+ JUNTAS
Estira ambos
brazos hacia arriba

i

CABEZA

Q

con la ayuda de Ia
rano y vicever

sa

Estira tus

BRAZOS

hacia el lado

erdo y derec

Inclina el

TRONCO

hacia la izquierda,

y luego hacia la
derecha

D>

hacia la oreja derecha

ho

lentamente:
derecha y

izquier

n
:

CABEZA

hacia la
da

\

Ahora, estira tus

BRAZOS

(izquierdo y derecho)
hacia la espalda

Girala

CABEZA
hacia el lado
izquierdo con la
ayuda de la mano y
viceversa

hacia la

Nota. Tomado de Visual Graf Sefial de Calidad (2020)

En la tabla 50 nos muestra los dias que durara el programa de capacitacion de programa

ergonémico y el nimero de personal a capacitar.

Tabla 50

Tiempo Capacitacion Programa ergonémico

Dias de Capacitacion

Horas por dia

Cantidad de personal capacitado

12
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2.6.3.""Procedimiento seguido para Elaborar una evaluacion econémico financiero en la
propuesta de mejora de métodos ergondémicos en la productividad en el area de

produccion de la empresa de calzado Time Verochy S.A.C.

Para analizar los beneficios econdmicos de la propuesta de implementacién en la empresa
se detallaran en las tablas 51 al 54 los costos del programa de capacitacién ergondmica, costos de
implementacidn ergonémica, capacitaciones de 5s y costos de materiales para implementacion de
5s en la empresa.

Tabla 51

Costos Capacitacién Metodologia 5S

PLAN DE CAPACITACION DE METODOLOGIA 55

DIAS DE

RECURSOS CAPACITACION HORAS PERSONAL COSTO
Capacitacion 5 2 12 S/'1,000.00
Horas/Hombre 5 2 12 S/900.00
Materiales de aprendizaje
(libretas y lapiceros) 5 2 12 S/ 70.00
Copias folletos 5 2 12 S/ 25.00
Total S/1995.00

En la tabla 51 se presenta el presupuesto de inversion del plan de capacitacion de metodologia 5S
a los trabajadores de la empresa.

Tabla 52
Costos de Implementacién de metodologia 5S

COSTO DE IMPLEMENTACION DE METODOLOGIA 55
RECURSOS CANTIDAD PRECIO UNITARIO S/ICOSTO

Guantes 8 S/ 15 S/120.00
Escoba 4 S/ 10 S/ 40.00
Trapeador 4 S/ 6 S/ 24.00
Franela 8 S/ 7.50 S/60.00
Jabén liquido 2 S/ 17 S/ 34.00
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achos para residuo 6 S/. 245.00 S/. 1,470.00
Total S/ 1748.00

En la tabla 52 se presenta el presupuesto de inversion de la implementacion de metodologia 5S en
la empresa.

Tabla 53
Costos Capacitacién Programa Ergonémico

RECURSOS DIAS DE COSTO
CAPACITACION HORAS PERSONAL

Capacitador 5 2 12 S/ 1100.00
Costo Horas/ Hombre 5 2 12 S/900.00
Materiales de aprendizaje S/ 70.00
(libretas y lapiceros) 5 2 12
Copias folletos 5 2 12 S/ 25.00
informativos

TOTAL S/ 2095.00

En la tabla 53 se presenta el presupuesto de inversion del plan de capacitacion del programa
ergondémico a los trabajadores de la empresa.

Tabla 54
Costos de Implementacién de Programa Ergonémico

COSTO DE IMPLEMENTACION DE PROGRAMA ERGONOMICO
RECURSOS CANTIDAD PRECIO UNITARIO S/ICOSTO

Repisas 3 S/ 110 S/ 330.00
Anaqueles 4 S/ 749 S/ 2,996.00
Silla 4 S/ 40 S/ 160.00
Plumones para pizarra 4 S/. 2.50 S/.10.00
Pizarra 40 X 60 2 S/. 40.00 S/. 80.00
Transporte de mueble 1 S/ 200 S/.200.00
Pelota Anti estrés 12 S/.4.00 S/. 48.00
Proyector 1 S/. 316.00 S/.316.00
Total S/ 4140.00
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En la tabla 54 se presenta el presupuesto de inversion de la implementacion del programa
ergondmico en la empresa.

Tabla 55

Depreciacion de la implementacion

VALOR

ACTIVO ANOS POR DEPR. DEPR.
DEPRECIACION TOTAL UND DEPFI;CI%I(?ZIAR DEPRECIAR ANUAL MENSUAL
Repisas 110.00 3 330.00 5 6600 5.50
Anaqueles 749.00 4 2996.00 5 599.20 49.93
Silla 40.00 4 160.00 5 32.00 2.67
Pizarra 40 X 60 40.00 2 80.00 5 16.00 1.33
Proyector 316.00 1 316.00 5 63.20 5.27
TOTAL 1255.00 3882.00 776.40 64.70

En la tabla 55 se muestra el valor de los beneficios obtenidos con la propuesta teniendo en

consideracién que se aumentaria la produccién mensual en 30 docenas, con una ganancia de S/

134.30 por docena.

Tabla 56

Beneficio
PRECIO DE COSTO BENEFICIO
VENTA POR POR DOCENAS MONETARIO

BENEFICIO DOCENA DOCENA GANANCIA INCREMENTA TOTAL
Incremento de
productividad 784 649,7 134,3 25 3357.50

Por ultimo, en la tabla 56 se detalla el flujo de caja el cual nos muestra el VAN, TIR, B/C

de la propuesta de mejora para conocer la viabilidad econémica y financiera.
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Tabla 57

Flujo de Caja propuesta de mejora

MENSUAL 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Inversion 9978,00
programa de
capacitacion

ergonémico 2095,00
Implementacion de

programa

ergonémico 4140,00

Capacitacion de 5s 1995,00
Implementacion de

5s 1748,00

DEPRECIACION 64,7 64,7 64,7 64,7 64,7 64,7 64,7 64,7 64,7 64,7 64,7 64,7
COSTO TOTAL -9978,00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
BENEFICIO

ESPERADO 3357,50 | 3357,50 | 3357,50 | 3357,50 | 3357,50 | 3357,50 | 3357,50 | 3357,50 | 3357,50| 3357,50| 3357,50|3357,50
FLUJO DE CAJA -9978,00 | 3292,80 | 3292,80 | 3292,8 | 3292,8| 3292,8| 3292,8| 3292,8| 32928 3292,8 | 3292,8 3292,8 | 3292,8
ACUMULADO -9978,00 | -6685,20 | 3392,40 | -99,60 | 3193,20 6486 | 9778,80 | 13071,6 | 16364,40 | 19657,20 | 22950,00 | 26242,80 | 29535,6
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or ACtual Neto (VAN)

Para calcular el valor actual neto aplicado en la empresa Time Verochy S.A.C se emple6 la formula (4) con una tasa de descuento del
15%, tasa que fue determinada por la Gerencia General, luego se complementa con la informacion obtenida del flujo de caja mostrada

en la tabla 57.

VAN= Valor presente de entradas de efectivo — Inversion Inicial

32928 32928 32928 3292,8 32928 32928 3292,8 32928 32928 32928
VAN= -9978,00+ + > 3 i z 5 3 5 o
1+0.15 = (1+0.15)2 = (1+0.15)3 = (1+0.15)% = (1+0.15)5 = (1+0.15)¢ = (1+0.15)7 = (1+0.15)8 = (1+0.15)%  (1+0.15)

3292,8 3292,8
(1+0.15)11 * (1+0.15)12

=7871,01

Criterio de decision: Se debe aceptar la propuesta si el van es mayor a S/ 0, y se debe rechazar cuando el VAN es menor que S/0
Tasa Interna de Retorno (TIR)
Para poder calcular la tasa interna de retorno se emple6 la formula (5) con la cual se utiliza el VAN calculado anteriormente y se

complementa con la informacién obtenida del flujo de caja.

VAN= 3292.8+ 3292.8 3292.8 3292,8 3292,8 3292,8 3292,8 3292,8 3292,8 3292,8 3292,8 3292,8
1+TIR = (1+TIR)2 = (1+TIR)3 = (1+TIR)* = (1+TIR)> = (1+TIR)® = (1+TIR)” = (1+TIR)® = (1+TIR)° = (1+TIR)10 ' (1+TIR)1l ' (1+TIR)12
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3292,8 3292.8 3292,8

3292,8 3292,8 3292,8 3292,8 3292,8 3292,8 3292,8

7871.01= 32928
1+TIR
32928
s =3180%

(1+TIR)2 ° (14+TIR)3 = (1+TIR)*

(1+TIR)> = (14+TIR)® = (1+TIR)? = (1+TIR)® = (1+TIR)° = (1+TIR)10 ' (1+TIR)11

Criterio de decision: Se debe aceptar la propuesta si el TIR es mayor a 0, y se debe rechazar cuando el VAN es menor que 0

Relacién Beneficio/Costo (B/C)

Para calcular la Relaciéon Beneficio/Costo (B/C) se utilizo la informacion obtenida del flujo de caja ingresos totales y egresos totales.

B _VANotalingresos _ 18199.73 _

1.76

C VAN¢otai egresos 10328.71
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2.7. Andlisis de los datos

Luego de aplicar las herramientas, se organiza la informacion recolecta mediante técnicas
de observacion, encuesta, entrevista y analisis documental en Excel para sacar lo relevante que
aporte al desarrollo de la investigacion el cual nos permite describir en sus resultados, los
resultados asociados a las variables que indica que hay riesgo disergondmico el cual estaria
afectando la produccion a consecuencia de malestares o algunos permisos solicitados a los
encargados. A si mismo se aplica el APA séptima edicidn para los citados respectivos de

documentos, libros, revistas que sumaron informacion a la investigacién
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CAPITULO Ill: RESULTADOS

3.1 Resultado de Elaborar un Diagndstico Actual de las Condiciones Laborales de los

Operarios en el Area de Produccion de la empresa de Calzado Time Verochy S.A.C

a) Diagrama Pareto
En el diagrama de Pareto (Figura 20) se puede identificar las principales causas que
requieren mayor atencion en la empresa de calzado Time Verochy S.A.C son cansancio por
exceso de trabajo(F1), la falta de orden y limpieza(F2), falta de implementacién de seguridad
(F3) e inadecuado manejo de insumos(F4) que resultan en la problemaética de baja productividad
laboral.
Figura 20

Diagrama de Pareto Resultado

50 / 100%
45 90%

40 - ' /I/t - 80%
35 - 70%
30 - 60%
25 - 50%
20 - - 40%
15 - - 30%
10 - - 20%
5 - 10%
0 - . . . . . . - 0%
F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7

b) Diagrama Causa-Efecto

Diagrama de causa y efecto (Ver figura 18) se obtuvo las causas y el efecto de los
problemas en 6 aspectos materiales, mano de obra, maquinaria, medicion, medio ambiente y

métodos que resulta como efecto la baja productividad en la empresa Time Verochy S.A.C.
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n el aspecto de materiales se puede observar los inadecuados manejos de insumo, falta
de implementacion de seguridad en el aspecto de mano de obra se pudo identificar cansancio por
exceso de horas de trabajo y movimientos repetitivos. Referente a maquinaria el manejo
inadecuado de maquinarias, que pueden provocar que la maquinaria este en mal estado respecto
a medicion se pudo observar la falta de indicadores productivos el cual permitiria calcular el
rendimiento y eficiencia de los procesos de la empresa y tiempos improductivos que no
contribuyen al crecimiento asi mismo en el aspecto de medio ambiente se puede identificar
ausencia de limpieza y orden en las areas de trabajo y los espacios mal distribuidos que afecta el
desempefio laboral y finalmente en el aspecto de método se puede observar la ausencia de
parametros de control que seran los elementos que permitiran identificar si los trabajos se estan
ejecutando segun lo planeado e inadecuados método de trabajo el cual representaria un conjunto
de destrezas que permitan asegurar el desarrollo y orden de la actividad, decidiendo
implementar la metodologia 5s y programa de capacitacion ergonémica.

c) Diagrama de Analisis de Procesos (DAP)

En el DAP se logra identificar la secuencia de actividades desarrollas en los diferentes
procesos del area de produccidn, encontrando diferentes actividades repetitivas, asi como
posturas incomodas inadecuadas, esfuerzo, actividades riesgosas, falta de EPP y otros en la
realizacion de sus actividades laborales que a continuacion de detalla.

e Corte

En el proceso de diagrama de andlisis de proceso de corte (Ver tabla 9) se puede observar
que tiene una duracion aproximada 3:18:19 horas asi mismo se pudo identificar en el desarrollo

de las actividades en corte la falta de almacén para los materiales, actividades riesgosas con
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posibles causas de lesion, a continuacion, se detalla (ver tabla 58) el nimero de actividades por
simbolos del diagrama de andlisis de proceso.

Tabla 58
Resumen DAP-CORTE

Tabla Resumen

Actividad Cantidad Tiempo
Operacion 16 02:59:10
Inspeccion 3 00:06:45
Combinada 2 00:11:38
Espera 0 00:00:00
Almacén 0 00:00:00
Transporte 2 00:00:36
e Habilitado

Referente al diagrama de analisis de proceso de habilitado (ver tabla 10) se puede calcular
que el tiempo aproximado de este proceso es de 2:26:38 horas, en el que se pudo identificar la
falta de lugares para el almacén de materiales, posturas inadecuadas o incomodas, falta de orden
y espacio mal distribuido, a continuacion, se detalla (ver tabla 59) el nimero de actividades por

simbolos del diagrama de analisis de proceso.

<Flores Aquino M; Huaranga Machacuay P > Péag. 127



PROPUESTA DE MEJORA PARA REDUCIR EL RIESGO

UPN DISERGONQMICO Y AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE
pavERSIDAD PRODUCCION EN LA EMPRESA DE CALZADO TIME VEROCHY S.A.C
DEL

Tabla'b

Resumen DAP-Habilitado

Tabla Resumen

Actividad Cantidad Tiempo

Operacién 9 01:52:59
Inspeccion 0 00:00:00
Combinada 5 00:22:57
Espera 0 00:00:00
Almacén 1 00:01:02
Transporte 3 00:09:40

e Aparado

De acuerdo al diagrama de analisis de proceso de aparado (Ver Tabla 12) se puede
calcular que dura aproximadamente 8:15:17 horas en el que se pudo observar la falta de almacén
para los materiales, falta de orden en el area, posturas incomodas, esfuerzo de vista y contacto
con guimicos, a continuacion, se detalla (ver tabla 60) el numero de actividades por simbolos del

diagrama de analisis de proceso.
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Tabla'bb

Resumen DAP-Aparado

Tabla Resumen

Actividad Cantidad Tiempo

Operacién 21 07:59:13
Inspeccion 1 00:01:29
Combinada 3 00:13:28
Espera 0 00:00:00
Almacén 0 00:00:00
Transporte 2 00:01:47

e Armado

Referente al diagrama de analisis de proceso de habilitado (Ver tabla 13) se puede
calcular que el proceso toma aproximadamente 5:08:28 horas en el que se puede identificar que
se presenta el mayor desplazamiento ya que el traslado de cortes es desde el primer piso hacia el
tercer piso que se encuentra el espacio de amado, asi mismo se pudo observar la falta de lugares
para el correcto almacenamiento de los materiales ,falta de iluminacion en algunas zonas del area
, operaciones riesgosas que pueden causar lesiones ,posturas inadecuadas o incomodas
,repetitividad en el traslado de corte y falta de EPP , a continuacion se detalla (ver tabla 61) el

numero de actividades por simbolos del diagrama de analisis de proceso.
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Tabla b1

Resumen DAP-Armado

Tabla Resumen

Actividad Cantidad Tiempo

Operacion 16 04:02:47
Inspeccion 0 00:00:00
Combinada 4 00:17:37
Espera 2 00:40:00
Almacén 0 00:00:00
Transporte 2 00:08:04

e Pegado

En el proceso de diagrama de analisis de proceso de corte (Ver tabla 14) se calcula que
tiene una duracion de 5:20:07 horas en el que se puede observar la falta de orden de materiales
obstruyendo el paso, falta de almacenamiento correcto de los materiales, trabajo riesgoso que
pueden ocasionar lesiones y posturas inadecuadas o incomodas, a continuacion, se detalla (ver
tabla 62) el nimero de actividades por simbolos del diagrama de analisis de proceso.

Tabla 62
Resumen DAP-Pegado

Tabla Resumen

Actividad Cantidad Tiempo
Operacion 11 04:44:53
Inspeccion 0 00:00:00
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00:19:14
00:00:00
00:00:00
00:16:00

De acuerdo al diagrama de andlisis de proceso de aparado (Ver Tabla 15) se puede

calcular que dura aproximadamente 1:36:44 horas en el que se pudo identificar el

desplazamiento repetitivo para el traslado de pares del producto terminado, el contacto con

quimicos, posturas inadecuadas o incomodas, movimientos repetitivos y esfuerzo fisico, a

continuacion, se detalla (ver tabla 63) el nimero de actividades por simbolos del diagrama de

andlisis de proceso.

Tabla 63
Resumen DAP-Acabado

Tabla Resumen

Actividad Cantidad Tiempo

Operacion 11 01:30:41
Inspeccion 0 00:00:00
Combinada 1 00:02:34
Espera 0 00:00:00
Almaceén 1 00:02:32
Transporte 2 00:01:59

d) Método REBA

Se puede identificar en los resultados de la evaluacion por metodologia REBA (Ver tabla

64) ,que el nivel promedio en el proceso corte, aparado y armado después de calcular las
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puntuaciones por grupo es 8 de riesgo alto para el cual es necesaria la actuacion de inmediato
,asi mismo se observa que tanto el proceso de habilitado y acabado es de promedio 7 de riesgo
medio donde también es necesaria la actuacién y finalmente con promedio de nivel 9 de riesgo
alto el més alto del area de produccion es el area de pegado que requiere la actuacion de

inmediato.

Tabla 64
Resumen Evaluacion método REBA en el &rea produccion

Resumen evaluacion de método REBA

Proceso Puntuacion Nivel de PROMEDIO
C Tipo de actividad Total riesgo
A B muscular
Corte 7T 4 7 Mas 1 8 Alto 8
Habilitado Desbastado 5 5 6 Mas 1 7 Medio 7
Sellado 5 6 6 Mas 1 7 Medio
Aparado Pegadodepieza 4 3 4 Mas 2 6 Medio 8
Costuradepieza 6 5 8 Mas 2 10 Alto
Armado Empastado 5 5 6 Mas 2 8 Alto 8
Armadoamaquina 4 4 5 Mas 2 7 Medio
Pegado Preparar base 5 6 7 Mas 1 8 Alto 9
Prensado suela 6 8 9 Mas 0 9 Alto
Acabado Quemadodehilo 5 5 6 Mas 2 8 Alto 7
Emplantillado 4 5 5 Mas 1 6 Medio
Colocar pasador 5 5 6 Mas 1 7 Medio
Armado de caja 5 3 4 Mas 1 5 Medio
Total 8
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e) Método RULA

Se puede identificar en los resultados de la evaluacion por metodologia RULA (Ver tabla
65), que los niveles de riesgo promedio es 4 en los procesos del area de produccion requiriendo
siendo alto requiriendo cambios urgentes.

Tabla 65

Resumen de evaluacion método de RULA en el area de produccion

Resumen evaluacion de método RULA

Proceso Puntuacion Nivel Observacion
A B C D Total de
riesgo
Corte 4 Requiere cambios urgentes

Habilitado Desbastado
Sellado

Requiere cambios urgentes

Requiere cambios urgentes

Aparado Pegado de pieza Requiere cambios urgentes

Costura de pieza Requiere cambios urgentes

Armado Empastado Requiere cambios urgentes

Requiere cambios urgentes

Pegado Preparar base Requiere cambios urgentes

Prensado suela Requiere cambios urgentes

Acabado  Quemado de hilo Requiere cambios urgentes

Emplantillado Requiere cambios urgentes

Colocar pasador Requiere cambios urgentes

o o g o g o o o N N g o
N o o o o o N o N o o o o
Al N N N N © o o © o o o o
NN NN NN NN NN N NN

5
5
5
4
5
4
Armado a maquina 5
5
5
4
4
4
4

B N B S N N > R N I Y I ~ N R - R N R SN

Armado de caja Requiere cambios urgentes
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f) Diagrama Bimanual

Se puede observar en el método bimanual y estudiar las operaciones repetitivas por

proceso dividendo las actividades de la mano derecha y izquierda que a continuacion se detalla.
Corte

Se observa respecto a la mano derecha e izquierda (Ver tabla 40) que la mayor actividad
se centra en la operacion con 15,22 respectivamente indicando que la mano izquierda es la que
hace la mayor labor ya que el trabajador es zurdo, mientas la mano derecha tiene mayor

actividad en el transporte que la mano izquierda.
Habilitado

Se observa respecto a la mano derecha e izquierda (Ver tabla 41) que la mayor actividad
se centra en la operacion con 14,12 respectivamente indicando que la mano derecha es la que
hace la mayor labor mientas la mano izquierda tiene mayor actividad en el transporte que la

mano izquierda, apoya en el trabajo de traslado con 11.
Aparado

En esta actividad (Ver tabla 42) la que mayor trabajo representa es la mano izquierda con
17 operaciones mientas la mano derecha apoya con el traslado de materiales con 16 operaciones

de traslado esto se debe a que el trabajador es zurdo.

Armado
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n el desarrollo del diagrama bimanual (Ver Tabla 43) se descubri6 que la mayor
actividad de operaciones la hace la mano derecha con 24 operaciones y 20 de transporte no hay

equidad.
Pegado

Se puede observar en este proceso (Ver tabla 44) que la mayor actividad es de transporte
Vs operacidn que esta recae mas en la mano derecha que izquierda, mientras la mano izquierda es
la que mas sostiene a si mismo en esta se presenta menos espera en el mano solo con 2

operaciones de espera en la mano izquierda.
Acabado

Se puede identificar (Ver tabla 45) que la mano derecha tiene la mayor actividad
mientras la izquierda tiene mayor actividad en sostener y transportar materiales, asi mismo se

presenta una espera en la mano izquierda siendo la Unica que tiene espera

Se puede observar en el método bimanual y estudiar las operaciones repetitivas por
proceso dividendo las actividades de la mano derecha e izquierda que a continuacion se detalla.
3.2. Resultado de Disefiar un Nuevo Modelo de Mejora que disminuya el riesgo

ergonémico y aumente la productividad del Area de Produccion de la empresa Time

Verochy S.A.C

Para la presente investigacion se usa los datos historicos que se pudieron recolectar de los
altimos 12 meses, asi mismo se usara el método de prondstico con un método de serie de tiempo
los cuales se restringen a los valores pasados de la variable que se desea pronosticar, para la

proyeccion 12 meses después de la futura implementacion de la mejora.
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A'continuacion, se muestra las formulas que se usaran para la aplicacion de un método de serie
de tiempo para la proyeccién de eficiencia, eficacia y productividad durante los 12 meses

después de la implementacion de mejora.

Formula 7: Tendencia Lineal
Tt = bo + blt

:Zth —QtXY)/n
Y-’/

3.2.1. Proyeccion — Eficacia

A continuacidn, se puede ver en la Tabla 66 se puede observar la data historica de los 12
ultimos meses de la eficacia, donde se ubicara graficamente en el plano cartesiano en el eje x que

se mencionard como t que representa el tiempo mensual y la eficacia estara ubicada en el eje Y.

Posteriormente, como parte de la aplicacion de un método de serie de tiempo, se
multiplicaran los datos del eje t e Y, del mismo modo se elevar al cuadrado cada valor numérico
del eje t. Finalmente se realizd la sumatoria y promedio horizontal por cada columna.

Tabla 66

Dato Historico de Eficacia-antes de la implementacidn de la propuesta de mejora

MES (t) EFICACIA (Y) txyY Y2
MES 1 1 0.565 0.565 1.00
MES 2 2 0.490 0.980 4.00
MES 3 3 0.533 1.600 9.00
MES 4 4 0.531 2.125 16.00
MES 5 5 0.458 2.292 25.00
MES 6 6 0.631 3.785 36.00
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MES 7 7 0.570 3.993 49.00
MES 8 8 0.609 4.870 64.00
MES 9 9 0.553 4.979 81.00
MES 10 10 0.530 5.302 100.00
MES 11 11 0.536 5.895 121.00
MES 12 12 0.528 6.333 144.00
SUMATORIA 78 6.535 42.719 650
PROMEDIO 6.500 0.545 3.560 54.167

A continuacion, se muestra la aplicacion de un método de serie de tiempo para la proyeccion de

eficacia durante los 12 meses después de la implementacion de mejora.
Tt — bO + b1 t

Lt - (QtXY)/n

T -@oi/n
b _ (42.72-(78+6.53)) /12
17 (650—(78%78))/12
b, =0.0017
bO == Y - blt

b, =0.54-(0.001700049*6.5)

b, =0.5335

Tabla 67
Dato Historico de Eficacia-después de la implementacion de la propuesta de mejora
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] PROYECCION
PROYECCION
MES (t) MEJORA MEJORA
EFICACIA
EFICACIA
MES 13 13 0,555 0,32 0,875
MES 14 14 0,557 0,32 0,877
MES 15 15 0,559 0,32 0,879
MES 16 16 0,561 0,32 0,881
MES 17 17 0,562 0,32 0,882
MES 18 18 0,564 0,32 0,884
MES 19 19 0,566 0,32 0,886
MES 20 20 0,567 0,32 0,887
MES 21 21 0,569 0,32 0,889
MES 22 22 0,571 0,32 0,891
MES 23 23 0,572 0,32 0,892
MES 24 24 0,574 0,32 0,894

De acuerdo con la tabla 67, se puede observar gque la proyeccion de eficacia para los
meses 12 meses después de la implementacion de la propuesta de mejora, asi mismo se
presenta graficamente en la figura 21 y la figura 22. En la proyeccion de mejora se tendra un
incremento de 25 docenas a los pedidos atendidos de la data historica, este incremento se
determinara ya que se proyecta tener una disminucion del 60% en los dias laborales perdidos

debido a las faltas de los trabajadores después de implementar la propuesta de mejora.

Figura 21

Eficacia Histdrica antes de la implementacion de la propuesta de mejora
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Figura 22

Proyeccidn Eficacia antes de la implementacion de la propuesta de mejora
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3.2.2. Proyeccién —Eficiencia

A continuacién, se puede ver en la Tabla 68 se puede observar la data histérica de los 12

ultimos meses de la eficiencia, donde se ubicara graficamente en el plano cartesiano en el eje x
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que se mencionara como t que representa el tiempo mensual y la eficiencia estara ubicada en el eje

<

Posteriormente, como parte de la aplicacién de un método de serie de tiempo, se multiplicaran los
datos del eje t e Y, del mismo modo se elevard al cuadrado cada valor numérico del eje t.

Finalmente de realizo la sumatoria y promedio horizontal por cada columna.

Tabla 68
Dato Historico de Eficiencia-antes de la implementacion de la propuesta de mejora
MES (t)  EFICIENCIA (Y) txY y?

MES 1 1 0,509 0,509 1,00
MES 2 2 0,538 1,075 4,00
MES 3 3 0,573 1,720 9,00
MES 4 4 0,599 2,394 16,00
MES 5 5 0,551 2,755 25,00
MES 6 6 0,584 3,505 36,00
MES 7 7 0,606 4,240 49,00
MES 8 8 0,591 4,731 64,00
MES 9 9 0,556 5,000 81,00
MES 10 10 0,566 5,663 100,00
MES 11 11 0,581 6,387 121,00
MES 12 12 0,548 6,581 144,00

SUMATORIA 78,00 6,802 44,561 650,00

PROMEDIO 6,50 0,567 3,7134 54,167

A continuacion, se muestra la aplicacion de un método de serie de tiempo para la proyeccion de

eficiencia durante los 12 meses después de la implementacion de mejora.

Tt — b0+b1t
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_ Xt —QtXY)/n
N -6)’/n

_ (44.56—(78%6.80))/12

by = (650—(78%78))/12
b, =0.0024
bO = 7 - blt

b, =0.567-(0.002442226*6.5)

b, =0.5514

Tabla 69
Dato Historico de Eficiencia -después de la implementacion de la propuesta de mejora

. PROYECCION

MES (t) PROYECCION MEJORA MEJORA
EFICIENCIA
EFICIENCIA

MES 13 13 0,583 0,32 0,903
MES 14 14 0,585 0,32 0,905
MES 15 15 0,587 0,32 0,907
MES 16 16 0,590 0,32 0,910
MES 17 17 0,592 0,32 0,912
MES 18 18 0,595 0,32 0,915
MES 19 19 0,597 0,32 0,917
MES 20 20 0,599 0,32 0,919
MES 21 21 0,602 0,32 0,922
MES 22 22 0,604 0,32 0,924
MES 23 23 0,607 0,32 0,927
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MES 24 24 0,609 0,32 0,929

De acuerdo con la tabla 69, se puede observar que la proyeccién de eficiencia para los
meses 12 meses después de la implementacion de la propuesta de mejora, asi mismo se presenta
graficamente en la figura 23 y la figura 24. En la proyeccion de mejora se tendra un incremento de
25 docenas a los pedidos atendidos de la data histérica, este incremento se determinara ya que se
proyecta tener una disminucion del 60% en los dias laborales perdidos debido a las faltas de los

trabajadores después de implementar la propuesta de mejora

Figura 23
Eficiencia Histdrica antes de la implementacion de la propuesta de mejora
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Figura 24

Proyeccidn Eficiencia después de la implementacion de la propuesta de mejora
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3.2.3. Proyeccion —Productividad

A continuacidn, se puede ver en la Tabla 70, se puede observar la data histérica de los 12
ualtimos meses de la productividad, donde se ubicara graficamente en el plano cartesiano en el eje
X que se mencionara como t que representa el tiempo mensual y la productividad estara ubicada

eneleje.

Posteriormente, como parte de la aplicacion de un método de serie de tiempo, se
multiplicaran los datos del eje t e Y, del mismo modo se elevara al cuadrado cada valor numérico

del eje t. Finalmente se realizd la sumatoria y promedio horizontal por cada columna.

Tabla 70
Dato Historico de Productividad -antes de la implementacion de la propuesta de mejora
MES (t) EFICIENCIA (Y) txY y
MES 1 1 0,287 0,287 1,00
MES 2 2 0,264 0,527 4,00
MES 3 3 0,306 0,918 9,00
MES 4 4 0,318 1,272 16,00
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S 5 0,253 1,263 25,00
MES 6 6 0,369 2,211 36,00
MES 7 7 0,346 2,419 49,00
MES 8 8 0,360 2,880 64,00
MES 9 9 0,307 2,766 81,00
MES 10 10 0,300 3,003 100,00
MES 11 11 0,311 3,423 121,00
MES 12 12 0,289 3,473 144,00
SUMATORIA 78 3,709 24,441 650,00
PROMEDIO 6,50 0,309 2,037 54,17

A continuacion, se muestra la aplicacion de un método de serie de tiempo para la proyeccion de

productividad durante los 12 meses después de la implementacion de mejora.

Tt — bO +b1t

_ Xt —QtXY)/n
N -6)’/n

_ (24.44—(78%3.71))/12
L™ (650—(78%78))/12

b, =0.0023

b, =0.31-(0.002304325%6.5)
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b, =0.2941
Tabla 71

Dato Historico de Productividad -después de la implementacion de la propuesta de mejora

) PROYECCION
PROYECCION

MES (t) MEJORA MEJORA
PRODUCTIVIDAD
PRODUCTIVIDAD

MES 13 13 0,324 0,32 0,644
MES 14 14 0,326 0,32 0,646
MES 15 15 0,329 0,32 0,649
MES 16 16 0,331 0,32 0,651
MES 17 17 0,333 0,32 0,653
MES 18 18 0,336 0,32 0,656
MES 19 19 0,338 0,32 0,658
MES 20 20 0,340 0,32 0,660
MES 21 21 0,342 0,32 0,662
MES 22 22 0,345 0,32 0,665
MES 23 23 0,347 0,32 0,667
MES 24 24 0,349 0,32 0,669

De acuerdo con la tabla 71, se puede observar que la proyeccion de productividad para los
meses 12 meses después de la implementacion de la propuesta de mejora, asi mismo se presenta
graficamente en la figura 25 y la figura 26. En la proyeccion de mejora se tendra un incremento de
25 docenas a los pedidos atendidos de la data histérica, este incremento se determinara ya que se
proyecta tener una disminucion del 60% en los dias laborales perdidos debido a las faltas de los

trabajadores despues de implementar la propuesta de mejora
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Figura 25

Productividad Histdrica antes de la implementacion de la propuesta de mejora
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Figura 26
Proyeccion Productividad después de la implementacion de la propuesta de mejora
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3.3. 'Résultado de Elaborar una Evaluacién Econdmica o Financiero en la Propuesta de

Mejora de Métodos Ergonémicos en la Productividad en el Area de Produccion de la

Empresa de Calzado Time Verochy S.A.C

El calculo de los costos de implementacion de mejoras ergondmicas segun los riesgos
encontrados asciende a S/ 9978.00. En la tabla 57 nos muestra el beneficio econdmico que
resulto al realizar la implementacion de mejora ergondmica, el VAN resulto S/7871.01, es decir
que el proyecto Resulto Viable porque gener6 beneficios para el area de produccion. De igual
manera, el TIR resulto 31.80 % siendo este mayor a la tasa de descuento. Finalmente, el
beneficio/costo nos da un resultado de 1.76, por ser mayor a 1 el proyecto resulta ser viable.

Tabla 72

Resumen Beneficio Econdmico

Flujo de Caja

VAN 7871.01
TIR 31.80%
B/C 1.76
PRI 3 mesesy 1dia
TASA 15%
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CAPITULO IV: DISCUSION Y CONCLUSIONES

4.1 Discusién

El resultado obtenido referente al objetivo especifico 1: diagndstico actual de las
condiciones laborales de los operarios en el area de produccién de la empresa de calzado Time
Verochy S.A.C Se obtuvieron unos resultados que demuestra el 50% de las Actividades del area
de produccion estan con riesgo alto, 17% estan con riesgo muy alto y el 33% con riesgo medio. El
resultado obtenido en nuestra investigacion se compara con los resultados obtenidos por otros
autores en sus investigaciones, el autor Tiban (2019) en su investigacion pudo identificar que segun
el diagndstico inicial realizado en la empresa tuvo como resultado la presencia de riesgos altos en
el area de aparado, en los cuales 5 son de riesgo alto, 11 de riesgo medio y 5 de riesgo bajo. En el
segundo caso segun Pazmifio (2017) en su investigacion obtuvo como resultado que el 42% de la
poblacién ha presentado consecuencias fisicas como molestias por postura inadecuada,
manipulacion de carga y movimientos repetitivos, de igual manera el 33 % de la poblacién indica
no sentir apoyo de los altos mandos y el 25% considera que la empresa no se preocupa por su
desarrollo laboral y personal. Como tercer caso tenemos a los autores Molina, Galarza, Villegas y
Lopez (2018) donde obtuvieron como resultado de su investigacion realizada en la empresa de
catering que el 80% de las actividades en los puestos de trabajo son de riesgo significativo. Segun
Gbmez (2018) en su investigacion obtuvo como resultado de la evaluacion realizada al area de
pelambre que el 81% de las actividades realizadas por los operarios estan en una categoria de
riesgo de moderada a importante por lo cual puede provocar lesiones en diferentes partes del
cuerpo. Por ltimo, Guiza (2017) obtuvo como resultado del estudio ergondmico a los puestos de
trabajo en la empresa Caramella + Candy que las areas mal disefiadas ocasionan malas posturas y

mayores riesgos ergonomicos, de igual forma mas del 80% de las areas de la empresa no cuentan
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con sénalizacion y un 100% de ausencia de marcacion de rutas de transito por los pasillos, lo cual

no le ofrece al trabajador un ambiente de trabajo éptimo para su desempefio.

El resultado obtenido referente al objetivo especifico 2: Disefiar un nuevo modelo de
mejora que disminuya el riesgo ergondmico y aumente la productividad del area de produccion de
la empresa Time Verochy S.A.C. Se obtuvieron unos resultados respecto al Plan Ergonémico
elaborado, asi como también respecto a la Productividad proyectada del periodo septiembre 2021
a agosto 2022. Respecto al primer punto, se realizaron listas de temas para las capacitaciones
ergondmicas, se elabord el Plan Ergondmico y se realiz6 capacitacion de metodologia 5S; por otro
lado, respecto a la proyeccion de la Productividad se obtuvo un promedio anual de 0.885
pedidos/hora para la Eficacia, 0.916 pedidos/hora para la Eficiencia y 0.657 pedidos/hora respecto
a la Productividad Laboral. El resultado obtenido en nuestra investigacion se compara con los
resultados obtenidos por otros autores en sus investigaciones, el autor Vera (2018) determino que
al implementar un plan ergonémico ayuda a reducir lesiones disergondmicas en el area de
transporte de Olva Courier S.A.C lo cual ayuda a los trabajadores a ser altamente productivos y
eficientes en sus actividades dando como resultado a la implementacion el incremento del 35% en
su productividad y el 31% en eficiencia. En el segundo caso segun Flores y Gutiérrez (2021)
lograron determinar que se obtuvo un incremento del 0.0398 a 0.0498 docenas por Hora Hombre
después de la implementacion de un programa ergonémico por lo cual pudieron considerar que es
un cambio significativo. Finalmente, el autor Caffo (2017) nos indicé que luego de la
implementacion del programa de seguridad se obtuvo una reduccion en el nivel de riesgo en cuanto
a las posturas de trabajo por lo cual se concluy6 que al implementar el programa se obtienen areas
seguras para los colaboradores y si se quiere mantener con ellos los operarios deberan seguir los

pasos dia a dia.
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El resultado obtenido referente al objetivo especifico 3: evaluacién econdémico
financiero en la propuesta de mejora de métodos ergonémicos en la productividad en el area de
produccion de la empresa de calzado Time Verochy S.A.C. Se obtuvo unos resultados respecto al
analisis costo — beneficio, donde el calculo de los costos de implementacion para las medidas
previstas en el Plan de Ergonomia asciende a S/ 9,978.00; por otro lado, el flujo de caja de la
empresa tuvo un saldo final de un TIR de 31.80%, un VAN de S/7871.01y el costo/beneficio fue
de 1.76, lo que quiere decir que por cada S/1,00 invertido se ganara S/0.76, asimismo, la inversion
de la propuesta de la mejora del proceso logistico, tendrd un periodo de recuperacion de 3 meses
y 1 dia. El resultado obtenido en nuestra investigacion se compara con los resultados obtenidos
por otros autores en sus investigaciones, los autores Arizaca y Trujillo (2021) indicaron que es
viable implementar un plan ergonémico debido a que su costo/beneficio fue de 1.85, por lo cual
se puede concluir que se obtiene una ganancia de 0.80 por cada sol invertido, teniendo TIR de
31.63%, un VAN de S/ 5222.89 y periodo de recuperacion de 2 meses y 17 dias. En el segundo
caso segun los autores Miranda y Trujillo (2021) que es rentable implementar un programa
ergonémico donde obtuvieron un beneficio/costo de 1.07 lo cual representa que los beneficios son

mayores a los costos, con un TIR de 45% y un VAN de S/. 11743.36.

4.1.2 Limitaciones del estudio

Una de las limitaciones que presentd la presente investigacion es la falta de informacion
respecto a antecedentes suscitados en empresas mypes me, asi como también, la poca informacion
brindada por la empresa en estudio, por lo que se identificaron las causas raiz, utilizando el método
Causa-Efecto para ver la realidad problematica, e identificar la baja productividad. - Dado a la

coyuntura actual del pais por la pandemia de la COVID - 19, para el presente estudio se realizaron
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visita$ técnicas programadas y especificas para presentacion de la propuesta al Gerente y la toma
de evidencia fotogréafica de los trabajadores de la empresa Time Verochy S.A.C.

4.1.3. Implicancias

Implicancia social: El disefio de la propuesta de Mejora permitird a la empresa Time
Verochy S.A.C, reducir el ausentismo laboral de los trabajadores como consecuencia de los
accidentes laborales o malestares. Esta propuesta beneficiara econdmicamente a la empresa

aumentando sus ventas y la satisfaccion de los clientes.

Implicancia préactica: La presente investigacion permitira concientizar a los trabajadores
y altos mandos de la empresa Time Verochy S.A.C sobre los temas de ergonomia e

implementacion de 5 S, los mismo que permitiran reducir futuras lesiones o enfermedades.

4.2. Conclusiones

La conclusion obtenido referente al objetivo especifico 1: Diagnostico de la situacion
actual de las condiciones laborales de los operarios del area de produccién es en la empresa Time
Verochy S.A.C. Se obtuvieron resultados que identifican que existe 20%(Ver Figura 20)
representandose en las causas en el diagrama de Pareto, asi como en diagrama de Causa- Efecto,
método REBA, método RULA, diagrama de analisis de proceso y diagrama bimanual se logra
identificar causas que provocan la problematica de baja productividad mismas que si mejoran o

son eliminadas

La conclusién obtenido referente al objetivo especifico 2: Disefio de un nuevo modelo
de la mejora de disminuya el riesgo disergonémico y aumente la productividad del area de

produccion de la empresa Time Verochy S. A. C. Respecto a la productividad con la propuesta de
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mejora de aumentar hasta 25 docenas por mes se puede observar el aumento de productividad (Ver
Tabla 70) y (Ver Tabla 71) de 0.309 pedidos/hora a 0.657 pedido/hora aumentando en una

proyeccion de 12 meses.

La conclusion obtenido referente al objetivo especifico 3: Elaborar una evaluacion
econémico financiero en la propuesta de mejora de métodos ergondémicos en la productividad en
el area de produccién de la empresa de calzado Time Verochy S.A.C se puede concluir que el
calculo del costo de implementacién asciende a S/ 9978.00 aproximadamente de acuerdo a los
riesgos encontrados ,dando como resultado el VAN /7871.01, es decir que el proyecto Resulto
Viable porque generd beneficios para el area de produccién asi mismo el TIR resulto 32.80%

dando como resultado que el beneficio costo es de 1.76 (Ver Tabla 72)

La conclusion obtenida referente al objetivo general: En relacion al objetivo
principal de determinar la influencia de la mejora en la reduccién del riesgo disergonémico en
la productividad en el area de produccion de la empresa de calzado Time Verochy S.A.C se
puede concluir que con la propuesta de mejora se puede obtener una reduccion de ausencias en
los trabajadores mejorando la productividad mensual en la empresa de calzado esto se ve
reflejado en una proyeccion de productividad a 12 meses que aumenta de 0.31 a 0.63 en

promedio.
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ANEXOS
Anexo 1 : Hoja de Calculo Reba

Hoja de Calculo REBA

Actividad:
Operario:
Fecha

Evaluacion Grupo A

Foto Foto Foto
P moNco PIERNAS
Pescitn Puntuacitn Comeccion
Movimiento  Puntuacion Correccion Erguido 3 Aadir
" ! T Scpere bisterst andandc
020" fiewon 1 Adadc oo enmain| 2 fesr sentado = e ? +1'si hay flexion de rodillas entre 30
s ¢ = +1 si hay torsién o indinacion lateral y60*
A'fexGnoedensin 2y inay torsin oincineciédnltera B Sopane wigteral, sogore + 2 si s rodfas estén

l, fiewonadas
> 60" flexion a #igero 0 postura inestable mas de 80° (salvo postura sedente)

Puntaje I:I Puntaje | | Puntaje | |

Tabla Puntuacion A

Cueilo Puntuacion Final A
1 2 3
Piernas B R ERE S S E SR T AR E! [TABLA CARGAPUERIA
1 1 2 3 4 1 2 3 4 3 3 5 6 + =
2 2 3 4 5 3 4 5 6 4 5 6 7 o 2 -
Tronco 3 2 4 5 6 4 5 6 7 5 6 7 8 inferior a § kg 5-10 kg 10 kg instauracion rapida o brusca
4 3 5 6 7 5 6 A 8 6 7 8 9
5 4 6 7 8 6 7 8 9 r § 8 -] 9
Evaluacion Grupo B
Foto Foto Foto
BRAZOS o
— T— MUNECAS ANTEBRAZOS
(®00° texionindersion 1 Anadir Movimiento Puntuacion Correccion Movimiento Puntuacion
Pl 2 (o1 sihay abducion o miackn 0%-15°.fexio extension 1 o 60°100° flexion. 1
46°-80° flexio 3 + 1 clevacién del hombro < 60° fiexion
iy L e e s tnnle > 15" febr/ extension 2 LRI kg > 100° flexion :
> 90° fexion 4 eliviny desviacion lateral

Puntaje I:I Puntaje | | Puntaje | |

Tabla Puntuacion B

: ouse: z SHo Puntuacion Final B
B 7 | 2 | s |+ | 1 [ 23] 4|l 12|34 Bue
T L B + = =
2|2 |3|4|[6 8|4 |6]|6jalb[6]7
WO 3 |2 | 4 |5 (6|4 | 5|67 (585|678 to
7 I T - S O R )
5| 46| 7|8 |67 (8|09 7 (8[d[H
Puntuacion C
Puntuacién B
1 2 3 4 5 6 i 8 9 10 " 12
1 1 1 1 2 3 3 - 5 L] 7 7 7
2 1 2 ] 3 “ 4 5 6 6 7 7 8
4 7 ¥ 4 H M
3213 s34 518 7lzl3lel® ‘ ) ) Puntuacion Final C
W sl ajalsjai7|slalolololo +1: Una 0 mas partss del cuerpo estaticas, por ej. més de 1 min.
e R 7 8 | 8010|1070 30| 10 + +1: Miovimientos repetitivos, j. repeticion superior a 4 veces/minu -
7| 7 7 | 7| @101 o | o[04 |1 |11 5 -~ Lk : : =
81 8| 8 | 8| 0 1010 [ 10 |10 |10 | 3 | 31 | 14 +1: Cambios posturales importantes 0 posturas inestables.
9 9 9 9 10 10 10 1" " " 12 12 12
10 10 10 10 1" 1" 1" 1" 12 12 12 12 12
1M1 1 " 1 1 12 12 12 12 12 12 12 12
112 12 12 12 12 12 12 12 12 12 2 12 12
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Anexo 2: Hoja de Célculo Rula

Hoja de Calculo RULA

Actividad:

Operario:

Fecha

Evaluacion Grupo A

Foto (BRAZO) Foto (ANTEBRAZO) Foto (MUNECA)
Cor o Co
Afadir:
0°-20° " pry r P ] 0*-15* Anadir - 1
flexions ' pALL 28 — = s ‘ T .
- S aviacisn
= 2 ;1 s '.':Za.. 60°-100° flexion 1 Z 35 Macxitns 2 parsmcdry
200.45° 3 -1 si hay apoyo <60° flexion >100° & Giro de Mufieca
flexion © postura a MNexion
favor de la | Pumtes ] 2 Pescile |
>90° 4 gravedad. =
flexion 1 Si exirte proNICon O RPEICOE €F FaNGO MedD
2 Si euste prosacie © SupiEacot en 1arge
edarero
Puntaje — TN | puntaje | |
Puntaje A

Puntuacion C

Evaluacion Grupo B

Foto (CUELLO) Foto(TRONCO) Foto(PIERNAS)
Movimiento Puntuacien | Cormeccien |
L o Soporte Ditateral, 1 Anadic - 1 st
Movimi P 6 Correccién Erguto 1 N it s St b
Anadir + 1 si 30° y 60~
0°-20° floxin 1 Ahadir + 1si 20 extons i hay torsion o Anadir < 2
. R T—— o
>20° flexion o 5 incinacion 2T * ro i e 2 e
Sxciansitn 1ateral ~ 60 nexian - Postar
Puntaje Puntaje | | Puntaje | |
Puntaje B

Carga o fuerza Puntuacién
0 Puntuacion D

+1 =

+2

Carga superior 2 10K rmzentements +2

Carga superior e 10K Tivve +3

dusen golpes o fuezas bruscas o repentinas +3

Puntuacion Final

1
2 s
a s
K s
s 3 s
5 s
< .
& =

Puntuacion Final
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Anexo 3: Matriz de Consistencia

PROPUESTA DE MEJORA PARA REDUCIR EL RIESGO i
DISERGONOMICO Y AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE
PRODUCCION EN LA EMPRESA DE CALZADO TIME VEROCHY S.A.C

PROBLEMA DE LA

OBJETIVOS DE LA

HIPOTESIS DE LA

VARIABLES DE

METODOLOGIA

INVESTIGACION INVESTIGACION INVESTIGACION ESTUDIO
?gj%?;gi ?;J(r)i?seg " Determinar la influencia de la La reduccion de los riesgos Tipo de Investigacion:
disergonémico inf?u eenel mejora en la reduccion del disergonémicos aumentg la | tigacion Mixt
aumegnto la roducti\)//idad riesgo disergonomico en la rodt?ctividad en el &rea de vestigasion b
en el &rea dg roduccidn de productividad en el area de IOroduccic’)n en la empresa de icar iania.
la empresa depcalzado Time produccion de la empresa de (F:)alzado Time Verocﬁ SAC Disefio de Investigacion:
P " calzado Time Verochy S.A.C. Y oA ] .
Verochy S.A.C.: Cuasi Experimental
ESPECIFICAS ESPECIFICAS ESPECIFICAS X: Riesgo

- ¢Co6mo elaborar un
diagndstico actual de las
condiciones laborales
de los operarios en el
area de produccion de la
empresa de calzado
Time Verochy S.A.C.?

- ¢Como disefiar un
nuevo modelo de
mejora para disminuir el
riesgo ergonémico que
afecta la productividad
del area de produccién
de la empresa de
calzado Time Verochy
S.AC?

- ¢Como elaborar una
evaluacion econémico
financiero en la
propuesta de mejora de
métodos ergonémicos
en la productividad en
el area de produccion de
la empresa de calzado
Time Verochy S.A.C.?

- Elaborar un diagnoéstico
actual de las condiciones
laborales de los operarios
en el area de produccion
de la empresa de calzado
Time Verochy S.A.C.

- Disefiar un nuevo modelo
de mejora que disminuya
el riesgo ergonémico y
aumente la productividad
del rea de produccion de
la empresa Time Verochy
S.A.C.

Elaborar una evaluacion
economico financiero en
la propuesta de mejora de
métodos ergondmicos en
la productividad en el area
de produccion de la
empresa de calzado Time
Verochy S.A.C.

- Eldiagnostico de la
situacion actual de las
condiciones laborales
influye en el aumento
de la productividad en
el area de produccion de
la empresa Time
Verochy S.A.C

- Lapropuesta de mejora
para reducir los riesgos
disergondmicos influye
en el aumento de la
productividad en el area
de produccion de la
empresa Time Verochy
SAC

- Laevaluacion del
beneficio econdmico de
la propuesta de mejora
para reducir los riesgos
disergonémicos
determina la viabilidad
de su implementacion
en la empresa Time
Verochy S.A.C

Disergonémico

Y: Productividad

Técnicas de Recoleccion:
Observacion

Entrevista

Encuesta

Analisis Documental
Poblacion:

La poblacion en esta investigacion
son los 9 trabajadores del area de
produccion.

Muestra:

La muestra en esta investigacion
serd igual que la poblacion.
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Anexo 4: Cronograma de Implementacion

CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA "'55" Y PAUSAS ACTIVAS DENTRO DE LA EMPRESA DE CALZADO TIME VEROCHY S.A.C”

MES 1 MES 2 MES 3 MES 4
112|13|4]|1|2|3]|4]1|2|3|4|1|2|3|4

PROGRAMA

Capacitacion a los trabajadores sobre la importancia de ambiente laboral saludable

Capacitacion a los trabajadores sobre trastornos musculoesquelético

Planificacion de Pausas Activas

Implementacién de pausas activas

Capacitacion a los trabajadores sobre la importancia y objetivos en la produccion de la implementacion de la 5s

Explicacién de la 5s

Charla informativa
Implementacion de primera S

Planificacion de actividades "1s"
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Implementacién

Implementacion de segunda

Charla informativa

Planificacién de actividades “2s"

Implementacion

Implementacion de tercera S

Charla informativa

Planificacion de actividades “3s"

Implementacion

Implementacion de cuarta S

Charla informativa

Planificacion de actividades “4s"

Implementacion

Implementacién de Quinta S

Charla informativa

Planificacion de actividades “5s"

Implementacion
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Anexo 5: Toma de Angulo corte
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Cuello

Piernas

"y

Antebrazo

Muieca

Anexo 6: Toma de Angulos Habilitado (desbastado)

Tronco

Cuello

Pierna
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Anexo 7: Toma de Angulos de Habilitado (sellado)

Tronco Cuello Pierna

Anexo 8: Toma de Angulos de Aparado (Pegado de piezas)

Tronco Cuello

Muineca
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Anexo 9: Toma de Angulos de Aparado (Costura de piezas)

Tronco Piernas

Brazo Antebrazo Muiieca

Anexo 10: Toma de Angulos de Armado (Empastado)

1ronco Cuello Piernas

.
-
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Anexoll: Toma de Angulos de Armado (Armado a

maquina)

Tronco

Cuello

Antebrazo

Muiieca

.
:;,’ﬁf

Y

Anexo 12: Toma de Angulos de Pegado (Preparar base)

Tronco

Cuello

Piernas

Brazo

Antebrazo

Muiieca
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Anexo 13: Toma de Angulos de Pegado (Prensado de zuela)

Tronco Cuello Piernas

Brazo Antebrazo Mutieca

Anexo 14: Toma de Angulos de Acabado (Emplantillado)

Tronco Cuello Piernas

Brazo Antebrazo Muiieca
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Anexo 15: Toma de Angulos de Acabado (Quemado de hilo
sobrante)
Tronco Cuello Piernas

Antebrazo

Anexo 16: Toma de Angulos de Acabado (Colocar Pasadores)

Piernas

Muiieca
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Anexo 17: Toma de Angulos de Acabado (Armado de Caja)

Tronco Cuello Piernas
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“"Rnexo 17: Validacion de Expertos
EVALUACION DE EXPERTOS”

Estimado profesional, usted ha sido invitado a particpar en el procese de evaluacion la
investigacion: PROPUESTA DE MEJORA PARA REDUCIR EL RIESGO DISERGONOMICO. En
razdn a ello se akcanza o presente formato gue servird para que usted pueda hacernos llegar
sus apreciaciones para cada ltem deld nstrumento de investigacion.

Ac ion, sirvase i ificar el tem o preguma Y canteste marcando con un aspa en
Ia casi¥ia que usted considere co iente y is pued hacernos Begar alguna otra
apraciacdn en 1a columna de observaciones.

MATRIZ DE EVALUACION DE EXPERTOS

INDICADORES DE
EVALUACION DE
INSTRUMENTO CRITERIO st NO
CATEGORIAS
i
CLARIDAD JE mom se comprende holimenne s decir ests -~ {
tese us lenguaje apropiads gue facilits =
S— _ ecepoerehe?

SUFICTENCIA
LLos e que pertoscoes 2 wna e
digeensita bestan pera mede oot mivra?

RELEVANCIA
iLos em son inponenies es decir debes
_fschuirse?

COHERENCIA
Los e wenen selacedn Iogics con In
duncesida gue s el midoude?
SUFICIENCIA
1Son sufl dad y calidha$ & item

wndum‘

i o \»\( NPT S0
PR N}w&\:'\‘ \
QW R e &’“\Q“W\ Q\Sﬁxm
N B e S i o8t

Firma del expento:
= WAARTIN LSO
il WE L ASOUET MEDINA
%& B IEF IN DS TRIAL
=y Req. CIP b 16087
o
Arenismenis, .

Bachiller Pamela Lita Huaranga Machacuay
Bachiller Maira Brigitte Flores Aquino
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EVALUACION DE EXPERTOS*

Estimado profesional, usted ha sido invitado a participar en el proceso de evaluacidn s
Investigaciin: PROPUESTA DE MEJORA PARA REDUCR EL RIESGO [XSERGONOMICO. En
razon a ello se aicanza ol presente formato que servirs para que usted pueda hacemas llegar
sus apreclaciones para cada tem del Instrumento de nvestigacion,

A continuacion, sirvase identificar ol Rem o pregunta y conteste marcando con un aspa en
Ia casilla que usted considere conveniente y ademds puede hacernos Begar alguna otra
apreciacion en ka columaa de observaciones.

MATRIZ DE EVALUACION DE EXPERTOS
INDICADORES DY
EVALUACION DE
‘ INSTRUMENTO CRITERIO “ NO
CATEGORIAS
JEl Bom se compeende Sicibmeste o ducir et
QARIMS ﬁ.:mw.t:*-
___ Cougremsidn”
SUPMCIENCIA JLos Bem que pertenccon & ks mbune 7
Smenude hestan para modis esta el
RELEVANCIA Lon Rem s mponamses ¢ docir Jebeon /
inclutrse?
COMENENCIA Los mom moace relacon Mgl wn b e
dimtanam qux s ol suliiads?
SURCTENCIA S mificnmten la camidal s caludad e erm /
fresctnkin en ¢ ianamests®
Observacién:

Z e’ [ 35063

Bachiller Pemela Lita Huarangs Machacuay
Bachiller Maira Brigitte Flores Aquino
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Anexo 18: Cuestionario a los trabajadores
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Anexo 18: Productividad de los 12 ultimos meses antes de la propuesta de mejora

Mes Resultado Resultado  Eficacia Tiempo Tiempo Eficiencia Productividad

Previsto  Alcanzado Efectivo Total

(pedido (pedido Trabajado Trabajado

recibido) atendido)
MES 1 124 70 0.565 8520.00 16740 0.509 0.287
MES 2 153 75 0.490 9000.00 16740 0.538 0.264
MES 3 150 80 0.533 9600.00 16740 0.573 0.306
MES 4 160 85 0.531 10020.00 16740 0.599 0.318
MES 5 120 55 0.458 7140.00 12960 0.551 0.253
MES 6 130 82 0.631 9780.00 16740 0.584 0.369
MES 7 149 85 0.570 10140.00 16740 0.606 0.346
MES 8 138 84 0.609 9900.00 16740 0.591 0.360
MES 9 141 78 0.553 9300.00 16740 0.556 0.307
MES 10 149 79 0.530 9480.00 16740 0.566 0.300
MES 11 153 82 0.536 9720.00 16740 0.581 0.311
MES 12 144 76 0.528 9180.00 16740 0.548 0.289
PROMEDIO 143 78 0.545 9315 16425 0.567 0.309
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