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Resumen

El proyecto es realizado en una empresa que se dedica a
la la fabricacion de muebles escolares y de oficina,
ubicada en el municipio de Aguascalientes.

Se efectud un estudio en el &rea de pintura, contemplando
primeramente la aplicacién de las 57s, ergonomia y
teniendo resultados de mejora de los tiempos.

Como parte de la aplicacién las 5's, se hizo una
comparacion de los tiempos de antes y después vy la
identificacion de las lesiones y molestias de los
trabajadores del drea. Posteriormente se identificaron las
lesiones por medio de la matriz molestia —lesion (Mo-
Le).

Metodologia 5’s, Estandarizacion  Ergonomia,
Trastornos musculo-esqueléticos

Abstract

Project carried out in a factory of school and office
furniture, located in the municipality of Aguascalientes.A
study was carried out in the painting area, mainly
considering the application of the 5's, ergonomics,
occupational health and results of improvement of
times.As part of the application the 5's, a comparison of
the before and after times was made, in Occupational
Health of the identification of the injuries and
inconveniences of the workers of the area; Subsequently
lesions were identified by means of the discomfort-lesion
matrix (Mo-Le).

5's  Methodology, Standardization Ergonomics,
Musculoskeletal disorders
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Introduccién

El presente trabajo que se realizd fue una
empresa que se dedica a la elaboracion de
muebles de oficina y escolares, cuenta con tres
areas como: Ventas, Contaduria y Produccion,
con un total de 21 trabajadores.

Una de las estrategias de la empresa es
cumplir con los objetivos que tienen propuestos
en su plan de desarrollo estratégico, como son:
costos, calidad y seguridad.

Como punto de partida se efectuo
reconociendo los diferentes procesos que se
realizan en cada area de la empresa como

pintrura, horno, soldadura,  estructuras
metalicas, empaquetado, ensamblado y
desarmado.

La planeacion y programaciéon de la
produccién de los muebles, se basa en los
tiempos ciclos y en la capacidad que se tiene
disponible para la produccion.

En este proyecto se observo como punto
de partida el area de pintura y horneado,
observando los comportamientos que tiene en
los flujos de material, como el trabajo que
maneja el operador, el espacio que se tiene
requerido para estas areas y la ergonomia, con
el fin de detectar factores que inciden en la
produccién, en la distribucién de planta y
determinar si el método y el tiempo de trabajo
son los adecuados, logrando de esta forma la
estandarizacion y mejoramiento en las &reas
antes mencionadas, con el objetivo de cumplir
con los requerimientos del cliente, de sus
procesos y la calidad del producto.

Uno de los principales indicadores que a
la empresa se le evalla por parte de la
Secretaria del trabajo y Prevision Social
(STPS) es la seguridad y salud del trabajador.

La empresa pretende reducir a “0”
accidentes y para cumplirlo sera necesario
realizar estudios referentes a los riesgos de
trabajo e implementarlos a través de un
Programa de Autogestion en Seguridad y Salud
en el Trabajo (PASST) que impulsa dicha
Secretaria basandose en incorporar con sentido
de prioridad, ciertas acciones sistematicas de
caracter preventivo que permitan contar con
empresas seguras.
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Los accidentes que se han tenido en los
Gltimos cinco afios han sido catalogados como
menores (astillado en algunos de los dedos, asi
como cortaduras) sin embargo no dejan de ser
lesiones. Asi mismo no se ha dejado de
considerar los reportes que se tienen sobre
dolencias en las articulaciones y brazos
principalmente, ademas de estar expuestos a los
ruidos irregulares que se tienen dentro del
proceso.

Justificacion

Este proyecto pretende brindarle a la empresa
instrucciones de mejores practicas en las areas
de pintura y horneado, el objetivo sera
estandarizar los procesos, asi como reduccion
de sus lesiones y eficientar sus espacios.
Entre los factores de riesgo ergonomico se
encuentran aquellos que generan trastornos
musculo-esqueléticos. Entre los mas comunes
se encuentran el sobre esfuerzo fisico, la
manipulacion  manual de cargas, los
movimientos repetitivos; e incluso, las
posturas forzadas en el trabajo. Por ello,
resulta indispensable acondicionar el espacio
laboral y las herramientas utilizadas en funcién
de la seguridad y salud de los trabajadores.
Con el interés de dar solucion a la
problematica planteada, surge el PROY-NOM-
036-1-STPS-2017.

La Oficina Internacional del Trabajo
(2013) considera que el estrés es uno de los
factores que tiene consecuencias negativas
como enfermedades circulatorias y
gastrointestinales, otros trastornos fisicos,
psicosomaticos y psicosociales.

Asi como baja productividad, por lo
tanto la interaccion con el medio y los
equipos que usa el operador, puede llegar a
crear situaciones que afecten su desempefio,
salud e integridad como persona.

En este sentido la mejora continua sera
aplicada al estudio de las estaciones de trabajo,
para hacerlas mas seguras y de menor riesgo
para los trabajadores y si se quiere considerar
una certificacion con la norma ISO 9001-2015
se tendra que tener y adecuar la infraestructura
para un ambiente de trabajo adecuado.
Ademas de otros requerimientos competentes
ala STPS e IMSS.
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Descripcion del problema

En el mes de julio del 2017, fue donde mas se
fabricaron mesabancos  escolares, las
principales maquinas y areas que se utilizan
son: Cortadoras, Dobladoras hidraulicas,
Lijadoras, area de pintura y el horneado, todas
ellas son operadas manualmente; lo que se
identific6 como areas de oportunidad es en el
orden, movimientos innecesarios y traslados
inatiles, asi como la reduccion de los tiempos
de busqueda de los elementos que se necesitan.

Respecto a los operadores éstos reportan
molestias en algunas partes del cuerpo; cabe
mencionar que hasta ahorita no ha habido
necesidad de atencion médica. Para realizar
una evaluacion sobre la identificacion de las
posibles lesiones se tomard como punto de
partida el &rea de pintura hasta la operacion del
horno (Ver figura 1), ademas de que el personal
trasportan el material semiterminado, mas de
dos piezas, con un peso aproximadamente de 10
kilos una distancia de 11 metros al area del
horno; asi mismo no cuenta con la
estandarizacion de los procesos.

Diagrama de frlujo de Proceso RESUMEN
ACTIVIDAD Actual Propuesta
9

Diagrama No.: 1 -
o Operacion

|Lugar: Area de pintura ___ [Transporte
Hecho por: Jorge L. Rmz Espera

Inspeccion

golJo

5

0

2
Inicia: En el area de lijado 1
Almacenamiento

Distancia (metros): 47mts Fecha:06/06/2017
Termina: Almacén Tiempo (horas-hombre) 74min. Actual: X

Costo: Propuesto:

f g é’@ & ;"gJ 5

$/E) 88 /& g, g | g
Descripcién del método actual O l:l E> D YV 2 E E E
Limpiado de mueble . 7 1
|sopeteado . 1|
Retiracién de chapa ( 2 1
Traslado a cabina de pintura >. 1 4 1
Pintura .< 10 1
Traslado a horno >. 1 1

1 1

Retogue con pistola 1 1
Homeado .\ 80 8
Traslado al area de ensamble >. 4 2 1
|Ensamble .< 28 1
Inspeccion * 1 1
Retoque con pincel ‘ 3 1
|Empaquetado 2 1
Traslado a almacen 1 1
Almacenamiento \. 0 1
Figura 1 Diagrama de flujo de proceso del proceso de
pintura
Fuente: Elaboracion propia (2017) con informacion de
la empresa Noriega S.A.de C.V.

Objetivo General

Determinar la estandarizacién en el area de
pintura y horneado.

ISSN 2523-6806
ECORFAN® Todos los derechos reservados

Marzo 2018 Vol.2 No.5 25-33
Marco Tedrico

En esta investigacion se abordara sobre la
mejora de un proceso de trabajo, considerando
algunas metodologias como: estandarizacion,
los tiempos del proceso, las 5°s, ergonomia y
antropometria del trabajador, asi como la
seguridad del mismo.

En lo que se refiere a wuna
estandarizacion de trabajos, cada trabajador
debe realizar la misma manera su trabajo para
obtener mejores resultados. Los puntos clave
que deben de tomar en cuenta para llevar una
estanzarizacion es contemplar el takt time (que
se refiere que cada pieza debe llevarse al ritmo
del cliente, la secuencia de tareas (se refiere a lo
que el operador que actividades debe realizar en
un proceso) y el inventario estandar (Se refiere
al niamero de piezas en las maquinas, que se
necesitan con la finalidad de que no haya paros
de linea (Lean Manufacturing, 2018).

De acuerdo a Satyendra (2017), se tomé
a consideracion algunos de los objetivos de una
estandarizacion: (1)identificar los parametros
idoneos para el proceso, asi como el método
para evaluar la conformidad del producto; (2)
asegurar la compatibilidad de los procesos, asi
como el intercambio de informacion en otros
subsistemas; (3) mejorar la utilizacion del
recurso; (4) avalar el proceso, producto o
servicio en la seguridad y salud; (5) asegurar
los niveles de calidad para cumplir con los
requerimientos del cliente. (6) simplificar los
procedimientos; (7) mejorar la eficiencia
(Satyendra, 2017).

De acuerdo a Villasefior (2013),
considera que los trabajos repetitivos y
esfuerzos prolongados, este tipo de condiciones
aumentan el riesgo a la salud, por lo que trae
como resultado que los trabajadores reducen el
tipo de recuperacion y la tension fisica y
psicoldgica las cuales se acumulan.

Otra de las metodologia que se aplicara
en la empresa sera las 5's, ya que es afable para
aplicarla en cualquier tipo de organizacion, que
tiene como finalidad optimizar espacios,
mejorar tiempos, optimizar la blsqueda de
material, riesgos en el personal al mantener
obstaculizadas las rutas, altos  costos,
desperdicios y mantenimientos correctivos
(Pérez Sierra, Lewis , & Quintero Beltran,
2017).
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Uno de los causantes de las lesiones
sobre los Trastornos musculo-esqueléticos
(TME) son los factores biomecanicos, que se
refiere a la aplicacion de la fuerza, la postura y
la accion repetitiva), en la que pueden afectar
los musculos, tendones y nervios de las
extremidades y el tronco, por lo que 7 de 10
trabajadores informan haber padecido dolores
relacionados con los trastornos musculo-
esqueléticos (Villasefior, 2013). En México el
38% presentan TME, que representa un total de
los costos de 40%, a la atencion del mismo de
acuerdo a la Organizacion Internacional del
Trabajo (OIT) (Organizacion Internacional del
Trabajo, 2018).

El uso de la pintura epdxica, puede tener
efectos negativos en el cuerpo, de acuerdo a
Flint (2017), ya que los quimicos que contiene
son: Bisfenol Ay éteres glucidicos. El bisfenol
A, es un punto clave para poder hacer la resina
epoxi. “Actla como hormonas que penetran en
las glandulas endocrinas e interrumpen las
funciones fisioldgicas del o6rgano. El éter
glucidico es un diluyente con moléculas densas.
Reemplaza al oxigeno en el aire, amenazando a
las personas con asfixia debido al oxigeno
insuficiente que hay en el aire que respiran”.

Asi mismo se han presentado casos si el
trabajador esta expuesto por horas prolongada
como: alergias, sensibilidad y disfuncion de
organos, dependiendo del tipo del solvente
quimico. Se recomienda tener una buena
ventilacion, el equipo de proteccion personal
como: respidadores y ropa adecuada a la
actitividad.

Metodologia de Investigacion

El estudio es descriptivo, transversal
observacional y de solucion de problemas de
Deming (Planear, Hacer, Verificar, y Actuar-
PDCA) a la par con Qc Story trabajandolo de
la siguiente manera: (1) Planing; se determind
el la seleccion del tema, asi como el objetivos
para la solucion del problema, y el programa de
actividades del mismo. (2) Do; se realizd un
diagnostico del area de pintura y en la del
horneado (Toma de tiempos y posteriormente la
aplicacion de la metodologia de las 5°s, a la par
con un andlisis de las molestias y lesiones del
trabajador); para posteriormente implementar
acciones de mejora.  (3)Verificar; comprobar
resultados y por udltimo (4) Actuar; que tiene
que ver con la estandarizacion, la conclusion y
establecer actividades futuras.
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Resultados
Etapa Planear (Plan)
@ Seleccion del tema, se identifico el tema que
se enfocard el proyecto el cual fue mejorar la

estacion de trabajo la zona de pintura y la del horno
(Ver figura 2).

Area de} pintura

@
<:Z|J

_..-Ar da

i

Figura 2 Diagrama de recorrido del proceso de la banca
escolar en el area de pintura

(b) Razon de la seleccion, se mostrara la
evaluacion sobre la seguridad y ergonomia que tiene
el trabajador, asi como la estandarizacion de los
procesos.

(©) Establecimiento de los objetivos; se
establecieron en este proyecto lo que se quiere
atacar con el mismo.

(d) Programa de actividades; se realizara un
programa de actividades, para poder cumplir en
tiempo y forma con el mismo.

Se realizé un diagnostico actual,

e Se realizd6 una evaluacion en toda la
empresa, como punto de partida en el area de
pintura donde se detectd que los trabajadores
presentan  quejas de  posibles  lesiones.
Primeramente fue identificar el proceso que realizan
para llevar a cabo dicha actividad, detectandose que
las personas mueven el producto semiterminado de
manera corporal, ya sea levantandose y/o
arrastrandolo, también se observd que no usan el
equipo de seguridad, quizas por desconocimiento, a
la hora de pintar o pulirlo (Ver figura 2).

Etapa Hacer

Las actividades que se realizan en el area de
pintado, son tres operaciones: limpiado, pintado
y ensamble. En el limpiado se tiene un tiempo
de 14 min. Por pieza. Una de las cosas que se
detectd es que el limpiado lo hace sentado en un
bote, por lo cual es un punto critico para la
ergonomia del trabajador.
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Operacion Elementos \ Tlempo

Marzo 2018 Vol.2 No.5 25-33

Suplementos Constantes

Limpiado Limpiado de mueble
Sopleteado 1
Retiracion de chapa 2
Traslado a cabina de
pintura 4
14
Tiempo Ciclo min./pza.

Tabla 1 Actividades de la operacion de limpiado
Fuente: Informacién elaborada por Ruiz S. Jorge

En el area de pintado, se identificd que
la estacion le falta estractor para la
contaminantes de pintura epoxica, asi como el
equipo de seguridad debido a que tienen
desconocimiento de los posibles efectos que
puede causar en el cuerpo, de acuerdo a Flint
(2017), puede ocasionar reacciones alérgicas y
disfuncion de 6rganos, dependiente de solvente
quimico que contenga la pintura.

Operacién Elementos Tiempo
Pintado Pintado de mueble 10
Traslado a horno 1
Inspeccion 1
Retoque con pistola 1
Horneado 10
Tiempo Ciclo 23 min/pza

Fuente: Informacién elaborada por Ruiz S. Jorge

En la operacion de ensamble su tiempo
de operacion es de 37 min./pza.; una de las
cosas que se detectd fue su herramental como:
Regaton nivelador, logotipo, placa datos,
tonillos, remaches y bisagras; no lo tiene en un
lugar fijo, la otra es que no tiene un area
especifica para hacer el trabajo.

Operacién Elementos Tiempo

Ensamble | Traslado a area de ensamble
Ensamble

Inspeccion

Retoque con pincel
Empaquetado

Traslado a area de almacén
Tiempo Ciclo

8

2
2
1
3
2
1

37 min/pza

Tabla 2 Actividades de la operacién de ensamble
Fuente: Informacion elaborada por Ruiz S. Jorge

Para determinar los suplementos de coémo
se trabaja en este momento se determind el
tiempo estandar, se considerando coémo trabaja
actualmente: a) Trabajar de pie; b) postura
anormal; c¢) levantamiento de peso o0 uso de
fuerza; d) Intensidad de la luz; e) Calidad del aire
f) Concentracion intensa; g) Tensién auditiva; h)
Tension mental; i) Monotonia mental; j) vy
Monotonia fisica (Garcia Criollo , 2005)
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a) Suplemento por necesidades personales 5
b)Suplementos base por fatiga 4
Porcentaj
2.Suplementos Variables Caracteristicas e
a) Suplemento por trabajar de pie 2
b) Suplemento por postura | Incomoda
anormal (inclinado) 2
c) Uso de la fuerza 25 (Kg) 20
d) Mala iluminacién Bastante por debajo | 2
e) Condiciones atmosféricas 36 grados 0
f) Concentracién Intensa Cierta precision 0
g) Ruido Continuo 0
h) Tensién mental Bastante complejo 1
Total 36

Tabla 3 Suplementos por descansos en porcentaje

El tiempo estdndar se también se
consider6 30 minutos de comida como paros
programados y una jornada de 9 horas, teniendo
los siguientes resultados: Para el &rea de lijado
un tiempo de 19.25 min/pieza, la operacion de
pintura de 50.89min/pza. y la de ensamble de
31.62 min. /pza..

Después de que se determiné el tiempo
ciclo, se inici6 a la tarea de implementar las 5°s
como parte de mejorar las areas, con el objetivo
de mejorar las areas donde trabajan.

Implementacion de las 5°s
Clasificar

Lo primero que se realizo fue identificar
aquello que es no es necesario, por medio de la
tarjeta roja, como: Hay producto semiterminado
que se encuentra invadiendo los pasillos, asi
como material obsoleto (Ver figura 3y 4)

TARJETA ROJA

Focka
Ares

1ipe e prudacios

Cantidant

{ccion xugeridu

Figura 3 Tarjeta roja para la identificacion de materiales

Para hacer la aplicacion las 5°s, antes de
realizar cualquier actividad, se les impartio a
los trabajadores un taller de lo que se busca
mejorar.
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Figura 4 Material obsoleto

Orden

En base a la separacion tanto del producto
semiterminado como obsoleto, se realiz6 el
orden del &rea, teniendo como resultado pasillos
transitables, asi como la disminucion de los
tiempos de basqueda y la disminucion de
condiciones inseguras (Ver Figura 5).

—F} e . g z r.g
o - s
S i g

L%Ex \-

Figura 5 Limpieza en el area de pintura

Los trabajadores del area, realizaron la
limpieza de la zona hasta la parte donde se
encuentra el horno, asi como la limpieza de las
maquinas y que se encontraran en buenas
condiciones (Ver Figura 6)

Figura 6 Limpieza en el Area de pintura

En la siguiente Figura 7 se muestra las
mejoras del antes y después de ordenar el area
de trabajo.
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Pintura Mejorar la estacion de
trabajo, para la
reduccion de tiempos

Objetivo

Después

Problema: El orden del material de | Resultado: Se realizo el orden
producto semiterminado del area de pintura

Figura 7 Kaizen en el orden del procucto semiterminado
y materia prima

Fuente:  Elaboracion  propia con informacion
proporcionada por la empresa.

Se trabajo en la delimitacion de cada
una de las areas, respetando los andadores
ayudando la imagen visual del mismo (Ver
figura 8).

Mejorar la estacion [Fecha:
de trabajo, para la |08/09/

reduccién de |18
tiempos

Objetivo

Después

Problema: Resultado:
El orden del material de | Se realizd el orden del area
producto semiterminado de pintura

Figura 8 Delimitacion de areas para el producto
semiterminado

Fuente:  Elaboracion  propia con informacion
proporcionada por la empresa

También en la estacion se implemento la
sefializacion que pide la norma de la Secretaria
de Trabajo y Prevision Social (Ver figura 9).
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Identificar
sefalizacion
puesto de trabajo

del |08/09/18

Objetivo

Antes Después
—

Problema: Resultado: Se instalaron
Falta de identificacion de | sefialamientos relacionados a
sefializacion la seguridad

Figura 9 Implementacion de la sefializacién en los
puestos de trabajo

Fuente:  Elaboracion  propia con informacion
proporcionada por la empresa

Estandarizacion

En la estandarizacion se realizara todo lo que
tiene que ver con mantener las tres “s”
mencionadas, evitando que se lleguen los

desperdicios.

En esta fase se propuso un formato para
poder hacer una evaluacién de cada una de las
areas de lo que ya se realizo.

Figura 7 Formato de Evaluacion de las 5's
Fuente: Elaboracién Propia

Ergonomia

Se realizO una evaluacion de las posibles
lesiones sobre los TME que se refiere a la
aplicacion de la fuerza y la postura del
trabajador (Villasefior, 2013), que se considera
como preventiva.
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Se realiz0 una evaluacion de
sintomatologia y deteccion de los factores que
la generan por medio de la matriz Molestia
(Mo) y Lesion (Le), en el cual se evaluo a los
cuatro trabajadores que fueron consultados, las
partes de su cuerpo donde més refieren el 75%
la molestia: Cabeza, piernas, y espalda (Ver
figura 8). El sentido refiere alguna afectacion
relacionada a su estancia de trabajo como: vista
tacto y olfato.

S

Espalda

Q"

I Critico

Figura 8 MO-LE de los trabajadores del area de pintura

La interaccion hombre y equipo; en este
caso solo se usa herramientas, como: el uso de
solero, desarmador, y lija que casualmente
estan asociados como una de las principales
molestias fisicas.

Por otra parte también se identificd que
los trabajadores mueven producto
semiterminado con un peso de 10 kilogramos
diariamente. Por lo que a la larga empieza a
tener lesion en la espalda por lo cual se pidio el
uso de equipos para el manejo de material
como: Pry Bar, pry truck, y el air bearing.

Pintura Evitar lesiones por |Fecha:
medio del manejo de [08/09/18
materiales

Objetivo

Problema: Resultado: Se utilizd un
Falta de equipo para el manejo | patin para poder transportar
de materiales el producto semiterminado
y evitar lesiones.

Figura 12 Kaizen en el manejo de los productos
terminados
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Conclusion

Area de pintura

En las de pintura y de horneado, después de
haber realizado mejoras en el orden de la se le
recomendd ropa adecuada para poder realizar la
actividad, asi como ir quitando cosas que no le
agregan valor a los filtros de aire para el
pintado del producto.

Se realizaron mejoras en el manejo de
los materiales, ademas de que esto ayudo a que
se se puedan lesionar y dafar el producto en el
trayecto.

Estandarizar el &rea como: La
delimitacion de las areas y sefalizaciones, se
implemento el Hoja de Operacion Estandar
(HOE) para el proceso de pintado.

Se muestra el antes y después del
proceso de pintado, teniendo un tiempo ciclo
del limpiado de 11minutos, el pintado de 20
minutos y ensamble un tiempo de 30 min. (Ver
Tabla 4). Lo que permitio con este proyecto es
que cada una de las operaciones que integra el
pintado se pueda ejecutar el trabajo con las
herramientas y equipo necesario, la mano de
obra, la implementacion de mejoras en
ergonomia para evitar lesiones, el tiempo
previsto para cada operacion y proporcion de
las instalaciones.

Antes Despues
Distancia 47 mts. 47 mts.
Tiempo de recorrido | 71 min. | 61 min.
Limpiado TC 14min. | 11 min.
Pintado TC 23 min. | 20 min.
Ensamble TC 37 min. | 30 min.

Tabla 4 Kaizen del antes y después de la mejora

Se pretende realizar en una segunda
etapa para poderlo implementar en las demas
areas que faltan y poderlas mejorar cada una de
las estaciones.
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