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GLOSARIO Y ABREVIACIONES

Enfermedades profesionales (EP): Enfermedades que se desarrollan en el puesto de trabajo de

un trabajador.

Organizacidn Internacional del Trabajo (OIT): Organismo de las Naciones Unidas encargado de

los asuntos relativos al trabajo y las relaciones laborales.

Miembros Superiores (PME): Corresponde a cada una de las extremidades que se fijan a la parte

superior del tronco.

Internacional Meal Company (I.M.C.): Principal cadena de restaurantes de comida casual del

Brasil.

Cinético-Operacionales: Movimiento muscular ocasionado por la realizacion de una tarea o labor.

Antropometria: Ciencia que estudia las medidas de las dimensiones del cuerpo humano.

Biomecanica: Encargada del estudio de la accion de las fuerzas externas e internas en los

organismos vivos, las cuales determinan el desarrollo, estructura y movimiento del organismo.

Catering: Servicio profesional de comida preparada.

Aero-Servicio: Prestacion externa de servicio en aeronaves.

Trolley: Carros para el servicio de abordo en aviones.

Sindrome Manguito Rotador: Es un trastorno doloroso debido a la compresion de los tendones

bajo el arco coracoacromial.

Sindrome del Tuanel del Carpio: Es la condiciéon producida por un aumento de presion sobre el

nervio mediano a nivel de la mufieca.

Sindrome Cervocobraquial: Consiste en la presencia de dolor localizado en la regién cervical a lo

largo de la extremidad superior, con las caracteristicas del dolor radicular.

www.icesi.edu.co <[] 2014-1
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Tendinitis de Hombro: Es la inflamacién o irritacion de un tenddn, un cordén grueso que une el
musculo al hueso.

Bursitis de Miembros Superiores: Es la inflamacion de la bursa, estructura en forma de bolsa,
gue se sitda entre huesos, tendones y muasculos

PVC: Plastico, producto de la polimerizacién del monémero de cloruro de vinilo a policloruro de
vinilo

www.icesi.edu.co <[] 2014-1
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ABSTRACT

Purpose: This document analyzes the process of assembly of trays in the catering service for
hospitals and airports, in order to know the process to be performed by an operator in this activity
and relate it to the job that currently exists, and identify how the design of a worstation affects the

health and productivity turn catering in food production.

Methodology: For this project the research process contains a mixed approach (quantitative and
qualitative). Qualitative information should be collected on the operators, production processes,
state of the art regarding assembly industries and assembly of products and features, size and
distribution of jobs according to anthropometric requirements. The scope of this project is to
correlate and descriptive type, allowing further different approaches and alternatives. Finally
experimental design will be used, as it should analyze the actions that are generated with the

workstation.

Results: The results obtained are found a design opportunity in the catering industry, to improve
the workstation set specifically in the assembly of trays ensures higher production, less time and

minimize disabilities and ilinesses that occur in the operators.

Practical Implications: This information is important because it is a guideline to increase not only
the productivity of a company, but also improve the workplace ensuring operator comfort when
performing these tasks, minimize occupational diseases and disabilities through of ergonomics,

biomechanics, and anthropometry.

Originality and value of research: The project is an alternative for catering companies, since it
has a lot of research on the processes in the assembly of trays , information about diseases that
occur more frequently and as dare design can increase production and in turn reduce the diseases
that are generated by repetitive motion .

Keywords : catering, ergonomics, anthropometry, biomechanics, kitchen staff, trays, supplies,

movements , angles, percentiles , production .
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RESUMEN

Propdsito: Este trabajo analiza el proceso de armado de bandejas en las empresas prestadoras
del servicio de catering, con el fin de conocer el proceso que debe realizar un operario en esta
actividad y relacionarlo con el puesto de trabajo que existe actualmente, e identificar como el
disefio de un puesto de trabajo afecta directamente la salud y a su vez la productividad de catering

en la produccion de alimentos.

Metodologia: Para este proyecto el proceso de investigacion contiene un enfoque mixto
(cuantitativo y cualitativo). De caracter cualitativo se debe recolectar informacion sobre los
operarios, procesos de produccion, estado del arte referente a industrias de montaje y ensamble
de productos y caracteristicas, dimensién y distribucién de los puestos de trabajo segun
requerimientos antropométricos. El alcance de este proyecto es de tipo correlacionar y descriptivo,
lo cual permite profundizar diferentes enfoques y alternativas. Por Ultimo se empleara el disefio
experimental, ya que se debe analizar las acciones que se generen con el puesto de trabajo.

Resultados: En los resultados obtenidos encontramos una oportunidad de disefio en la industria
de catering, para mejorar del puesto trabajo especificamente en el armado de bandejas
garantizando asi mayor produccién, menor tiempo y minimizar las incapacidades y enfermedades

de trabajo que se presentan en las auxiliares de cocina.

Implicaciones practicas: Esta informacion es importante ya que es una pauta para aumentar no
solo la productividad de una empresa, si no también mejorar el puesto de trabajo de los operarios
garantizando confort a la hora de realizar dichas labores, minimizar enfermedades profesionales e

incapacidades por medio de la ergonomia, biomecanica y antropometria.

Originalidad y valor de la investigacion: El proyecto es una alternativa para las empresas de
servicios de catering, ya que cuenta con toda una investigacién sobre los procesos en el armado
de bandejas, informacién sobre las enfermedades profesionales que se presentan con mas
frecuencia y como atreves del disefio se puede aumentar la produccion y a su vez disminuir las

enfermedades que se generan por los movimientos repetitivos.

Palabras claves: catering, ergonomia, antropometria, biomecanica, auxiliares de cocina,

bandejas, insumos, movimientos, angulos, percentiles, produccion.

www.icesi.edu.co <[] 2014-1
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INTRODUCCION

Ente proyecto de investigacién busca una solucién a los problemas ergonémicos que se presentan
en las empresas de servicio de Catering, actualmente presentan altos niveles de incapacidad y
enfermedades profesionales causadas por el incorrecto disefio y aplicacion del puesto de trabajo.
Para esta investigacién se va a estudiar la empresa International Meal Company ubicada en la
ciudad de Palmira, (empresa dedicada al servicio de comida para aeropuertos) en esta empresa el
80% de sus auxiliares de cocina presentan enfermedades profesionales y frecuentes
incapacidades. Es por esto que se pretende desarrollar a través del disefio industrial, una solucion
que permita mejorar el puesto de trabajo de las auxiliares de cocina en la actividad de armado de
bandejas para reducir asi las enfermedades profesionales presentes y son causales de

incapacidades y causa de muerte progresiva.

Para realizar este proyecto se debe identificar y analizar los movimientos que se realizan en el
puesto de trabajo actual, ademéas se debe tener en cuenta aspectos sumamente importantes: la
ergonomia, biomecanica, y antropometria; aplicarlos para asi lograr una solucién efectiva a esta
problematica y con esto mejorar posturas, movimientos, reducir incapacidades y enfermedades
profesionales causado por la inexistencia de un puesto de trabajo que no afecte la salud de sus
empleados. Desarrollando una propuesta eficaz que cumpla con lo establecido para asi disminuir
las enfermedades profesionales, aumentar la produccion, y garantizar un excelente

funcionamiento.

www.icesi.edu.co <[] 2014-1
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FICHA TECNICA

Problema

Planteamiento del Problema

Ausencia de un puesto de trabajo, que facilite la ejecuciébn de las diferentes tareas
correspondientes al armado de bandejas para el montaje de alimentos en las empresas que
prestan el servicios de catering, incrementando asi las enfermedades profesionales, incapacidades

en los operarios generando una disminucion en la produccién de las empresas.

Antecedentes

“En la UE cada 3,5 minutos fallece una persona por accidente de trabajo o enfermedad profesional”

Eurostat Comision Europea de Estadisticas, Junio 14 de 2008.

Actualmente las enfermedades profesionales (EP) continGan considerablemente sub-
diagnosticadas y sub-registradas, segun la OIT (Organizacién Internacional del Trabajo) 2,02 dos
millones de hombres y mujeres mueren a causa de dichas afecciones, accidentes o heridas
ocurridas en el area de trabajo. Ademas, se presentan 160 millones de casos nuevos por afio al
nivel mundial. Las principales causas de muerte por EP corresponde a: Cancer (32%),
Enfermedades Circulatorias (23%) y Enfermedades Transmisibles (17%). En el caso de América
Latina se calcula que solo el 1-4% de todas las enfermedades solo son reportadas, incluso en los
paises industrializados sucede este tipo de cosas. Segun los estudios mas recientes, Colombia
presenta una tasa de 79,8% de enfermedades profesionales por cada 100 mil habitantes. Lo cual

ha representado un incremento anual del 10%. (Anexos 1).

En los ultimos 10 afios se han generado iniciativas de prevencion de riesgos laborales, por medio
de procesos investigativos para la aplicacion de factores ergonémicos, en los puestos de trabajo en
los diferentes métodos productivos de las empresas. En las industrias de ensamble de productos
los principales problemas que presentan los operarios son musculo-esqueléticos en los miembros
superiores (PME) comprometiendo los hombros y las mufiecas, estas lesiones mas frecuentes son
producto del levantamiento manual de sobrecarga, movimientos repetitivos y estiramientos

inadecuados. Generando molestias en musculos, tendones, nervios o articulaciones.
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Las principales industrias de montaje de productos, que han reflejado interés en gestionar cambios
en las condiciones de los puestos de trabajo, traducido en procesos de investigacién y programas
de prevencion. Se encuentran: Ensamblaje de Limpia brisas, Autopartes, Automotriz, Tecnologias

y Catering.

Delimitacion

El proceso de investigacion para este proyecto, se limita al estudio de las diferentes instituciones
gue prestan un servicio de alimentacion, en el cual requieren de un sistema integrado, que facilite
el proceso productivo de armado de bandejas y presentacion de dichos alimentos. En este punto
de la investigacion como objeto de estudio es la planta de Internacional Meal Company (1.M.C.), se
ha establecido una necesidad de disefiar una estacion de trabajo para el proceso de armando de
bandejas que cuenta con la distribucién de los insumos (servilletas, tenedor, cuchillo, cuchara,

platos, vasos, mantequilla, carne, pollo, bebidas) en la bandeja establecida para el servicio.

De acuerdo al enfoque global de este proyecto, se solicita el estudio de los principales aspectos
situacionales que abarcan dichas organizaciones, para la generaciéon de una alternativa de disefio
que cumpla con las expectativas de dicha industria. Incluyendo las determinantes impuestas por
cada actividad que se efectla, la adecuacién del espacio fisico segun parametros cinético-

operacionales y las caracteristicas antropométricas y biomecanicas de los operarios.

Consecuencias

La elaboracién de este proyecto ofrecera una alternativa de disefio, de un puesto de trabajo que
facilite y optimice la ejecucion del armando de bandeja de los productos en la industria del
catering, minimizando el porcentaje de enfermedades profesionales, ausentismos, incapacidades y

debilitamiento.
El resultado objetivo de este proyecto es generar un impacto positivo en dichas compaiiias, con el

fin de mejorar los niveles de produccion y cumplimiento del servicio; que se veran reflejados en la

calidad del producto final.

Preguntas de Investigacién

e ¢ Qué tipo de bandejas son necesarias para el montaje de alimentos?

www.icesi.edu.co <[] 2014-1



16

e (Cuales serian los materiales por el cual debe estar compuesto el puesto de trabajo

teniendo en cuento los regimenes de inocuidad?

e Con qué tipo de elementos debe contar el puesto de trabajo para poder realizar
eficientemente el armado de las bandejas?

e ¢ El puesto de trabajo debe tener la capacidad de albergar objetos propios para el armado
de bandejas?

e ;COmo se puede almacenar los elementos de trabajo, para optimizar el espacio?
e ¢Cbmo se podria controlar la higiene de los instrumentos de trabajo?

e (A qué temperatura y en qué condiciones deben estar los alimentos para ser trabajados y

empacados en las bandejas?

e ¢Cuantas personas pueden trabajar o realizar las mismas operaciones en el puesto de
trabajo?

e ¢ Cuantas personas seran necesarias para que el puesto de trabajo funcione 6ptimamente?

e (En caso de reubicacion de planta como se transporta y se configura el puesto de trabajo

en espacios diferentes?

Hipotesis de la Investigacion

Por medio de la disciplina del disefio industrial junto con el proceso de investigacién, indagacién y
aplicacién, de los diferentes factores (inocuidad, distribucién, dimensiones, elementos genéricos,
afecciones, etc.) se posibilita la generaciébn de una alternativa de disefio que cumpla con las
necesidades impuestas por una problemética, que afecta considerablemente la salud del 42% del
personal de mano de obra en I.M.C (objeto de estudio). Con este proyecto se busca comprobar
que por medio de un sistema integrado que comprenda las diferentes labores y desarrollado bajo
los parametros cinético-operacionales, caracteristicas antropométricas y biomecanicas; se logre
facilitar y optimizar dichas actividades productivas, sin afectar la salud de los operarios y mejorando

la calidad del producto final.

Justificacion

Actualmente las empresas reflejan mas interés en el manejo y aplicacion de los factores humanos
en el ambiente de trabajo, garantizando a los empleados la realizacién y cumplimiento de sus
actividades con seguridad y confort, de manera que no se vea afectada su salud. Esta tendencia

deriva del aumento de los indices de enfermedades profesionales en Colombia, lo cual se traduce
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en ausentismo laboral, incapacidad, reubicacion y debilitamiento. Dejar a un lado los parametros
ergondémicos en los puestos de trabajo conlleva al desarrollo de mdltiples lesiones y enfermedades

que afectan el desempefio y permanencia de los empleados. (Anexos 2).

Este es el caso particular de I.M.C, donde los auxiliares en el area de cocina fria no cuentan con un
puesto de trabajo que les permita desarrollar sus tareas efectivamente sin afectar su bienestar. Por
esto, esta compafiia representa uno de los principales objeto de estudio de este proyecto. Como se
ha mencionado anteriormente el proyecto esta enfocado a un area en especial donde se realiza el
montaje de las bandejas destinadas a los vuelos internacionales o nacionales. Uno de los retos
mas interesante de este proyecto, es lograr generar una alternativa de disefio genérica, que se
pueda implementar en los diferentes tipos de servicio que predomina la industria del Catering.
Catering se denomina al servicio de alimentacién institucional o colectiva que provee una cantidad
determinada de comida y bebidas, entre las organizaciones que requieren este tipo de servicio se
encuentran: hoteles, hospitales, eventos, empresas privadas y aero-servicio. Se ha determinado la
iniciativa de abarcar solo los servicios que hacen uso de alimentos previamente preparados

(proveedores) y utilizar bandejas en su proceso de armado y presentacion final de sus productos.

Objetivos

Objetivo general

Disefiar un puesto de trabajo que facilite y optimice el armando de diferentes bandejas, para el
montaje de productos en instituciones que prestan servicios de Catering; con el fin de minimizar el

porcentaje de enfermedades profesionales y mejorar la calidad del producto final.

Objetivos especificos

1. Identificar cudles son las condiciones laborales que existen actualmente en el montaje y
presentacion de alimentos en la industria de Catering.

2. Enumerar las actividades que se realizan a la hora de hacer el montaje de las diferentes
bandejas en el servicio.

3. Determinar las diferentes lesiones y afecciones que se presentan en los auxiliares, en la
realizacion de dichas labores.

4. Determinar qué elementos se pueden utilizar para que los operarios puedan realizar la actividad

eficientemente.
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5. Identificar cudles son los materiales mas adecuados para conservar el principio de inocuidad en

los alimentos.

Viabilidad

Este proyecto cuenta con el aval de la empresa I.M.C la cual presta sus servicios en asistencia
alimentaria a las aeronaves en su paso por los aeropuertos de Colombia, México, Puerto Rico,
Panama y Brasil. Esta empresa ha logrado recorrer una gran trayectoria en areas de servicio tanto
en aeropuertos como en empaques, confeccién y catering. Se realizé un acuerdo con la compaiiia,
la cual ha brindado un continuo acompafiamiento en el proceso de investigacion, facilitando
informacioén detallada que ha sido Util para la exploracion; teniendo en cuenta la opiniéon de los
directivos referente al estudio y publicacion de dicha documentacion. 1.M.C ha permitido recolectar
informacién por medio de fotos, entrevistas y visitas de campo con el fin de poder interactuar y
estar en contacto con la realidad que viven a diario los operarios. Y asi poder analizar los
diferentes actores y objetos de estudios que se encuentran directamente relacionados con la
problemética. De igual forma la compafiia se comprometié en abrir un espacio en el &rea de
cocina fria, para la realizacion del video de comprobacion, el cual es un requisito fundamental para

la sustentacion del proyecto.

Tiempo

El tiempo que tenemos para realizar este proyecto es de 9 meses los cuales estan divididos en la
parte investigativa que dura aproximadamente 4 meses iniciando en el mes de julio, finalizando en
el mes de noviembre del 2013, y posteriormente una fase de disefio que se realizara a partir de

noviembre del 2013 hasta mayo del 2014
Financiacién

Este proyecto es financiado por Gina J. Unigarro y Mayra A. collazos quienes son las encargadas

de este proyecto de grado.

Metodologia

Para este proyecto el proceso de investigacion contiene un enfoque mixto (cuantitativo y
cualitativo). De caracter cualitativo se debe recolectar informacién sobre los operarios: qué tipo de
enfermedades padecen, como se sienten en su ambiente laboral, si estdn a gusto o no,

informacion sobre la aplicacion de materiales segun los parametros de inocuidad, los procesos de
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produccion que aporten y mejoren el desempefio de los operarios, estado del arte referente a
industrias de montaje y ensamble de productos y caracteristicas, dimensién y distribucion de los

puestos de trabajo segun requerimientos antropométricos.

El alcance de este proyecto es de tipo correlacionar y descriptivo, ya que se debe analizar la
variedad de conceptos, lo cual permite profundizar diferentes enfoques y alternativas, para la
generacion de relaciones y congruencias, ademas debe ser descriptivo ya que debe especificar
diferentes variables y caracteristicas especiales del sistema. Por Ultimo se empleara el disefio
experimental, ya que se debe analizar las acciones que se generen con el puesto de trabajo para
saber qué tipo de reacciones se pueden llegar generar en cuanto al uso, ademas de una

verificacion de si funciona en realidad o no con usuarios reales.

MARCO TEORICO

1. Servicio de Catering o Restauracion

1.1 Modelo de Servicio

El Catering, corresponde al servicio profesional y especializado que se encarga de la prestacién
externa de la asistencia alimenticia, segin las cantidades exigidas por las empresas que han
contratado el servicio, es decir que cubre las necesidades del cliente referente a alimentos y
bebidas con un servicio de restauracion colectiva. El servicio de Catering incluye la elaboracion y
preparacion del mend, el cual ha sido escogido previamente por la empresa empleadora de
acuerdo a las opciones presentadas por el servicio de Catering. Para la elaboracion del mend, la
organizacion contrata personal especializado en diferentes funciones gastronémicas. Aparte de la
preparacion del mend, la empresa contratista se encarga de generar la presentacion de los

alimentos y finalmente hacer entrega oficial del servicio a las empresas empleadoras.

Las empresas de catering se caracterizan por prestar sus servicios a distancia (Sesmero : 8), para
llevar a cabo su labor comprenden instalaciones fijas donde se realizan todos los procesos de
produccion. Generalmente dichas instalaciones se encuentran distribuidas en &reas, tales como:
Almacenes, Despacho, Cocina Fria, Cocina Caliente, Cuartos Frios y Panaderia (Martinez, 2013)

En la mayoria de los casos los procesos de produccion inician con antelacion para preparar y
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conservar aquellos alimentos que pueden ser pre-elaborados, dejando de Ultimos los procesos de
coccién especial y el armado de los productos en las respectivas bandejas.
Referente a los clientes, las empresas de Catering manejan acuerdos permanentes con clientes

fijos a los cuales le sirven diariamente, lo cual genera una baja en los costes de produccién.

En el servicio de Catering aéreo, las aerolineas empleadoras envian la solicitud exacta de las
cantidades de menus que requieren, el nimero de vuelos y las clases de acuerdo a la ubicacion de
la silla en el avion. Aparte de la restauracion de alimentos para los pasajeros, la empresa de
catering genera un menu especial para la tripulacion. Para los pasajeros la restauracion cambia
segun la ubicacién de silla (Clase Econdémica o Clase Ejecutiva), dichos mends son escogidos
semestralmente por la aerolinea a partir de las opciones presentadas por la empresa contratada.
Por otro lado el menu de la tripulacion es mas flexible, los pilotos y azafatas escogen con
anterioridad una de las diez opciones de menl que desena consumir. Cabe resaltar que para
ambos usuarios el menud también varia segun la hora de vuelo (Desayuno, Almuerzo o Cena).

1Es decision de las aerolineas qué servicio de catering contratar segun la localizacién, la
disponibilidad, la fiabilidad, la durabilidad, el costo y la conveniencia. Teniendo en cuenta que
tanto a la aerolinea como a la empresa de catering les interesa ofrecer y obtener un producto de
calidad con el fin de preservar su imagen y estatus empresarial. Las aerolineas deben realizar
constantemente estudios del comportamiento de los pasajeros. Y asi poder comunicarles a sus
proveedores las caracteristicas especificas con las cuales deben desarrollar sus productos y
servicios (Peter, 2004:8). Dichos requerimientos determinan concretamente los tipos de alimentos,

bebidas e insumos que se le otorgaran a cada pasajero en ruta.

llustracion 2 Servicios de Catering Aéreo. (www.eleconomista.es)
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llustracion 3 Sistema del Catering Aéreo (The Flight Catering)

De acuerdo con la estructura de restauracion, las interacciones entre los actores del proceso de
servicio son pieza clave para ofrecer alimentos de calidad a los pasajeros de las compafiias. Estos
componentes de la industria del Catering deben comunicarse y trabajar en iguales términos para
lograr sus objetivos. Mas que cualquier otra industria, estos componentes estan relacionados entre
si. No es posible separar las funciones y omitir alguna de ellas, debido a que son dependientes
entre si sus roles y labores. La superposicién y la cooperacion que denomina la industria del

Catering es aquello que la hace tan interesante.

1.2 Armado de Bandejas

Una de las labores mas importantes y caracteristicas del servicio de Catering es el armado de
bandejas, ya que consiste en la integracion de todos los elementos necesarios para una
restauracion completa. Esta operacion radica en posicionar los insumos y alimentos previamente
preparados en las respectivas bandejas para su posterior distribucién, es decir generar la
presentacion y organizacion de dichos productos lo cuales llegaran listos a las manos de los

consumidores (pacientes o pasajeros) (Lenis, 2013). A cada auxiliar de cocina que le corresponde
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esta labor debera cumplir con un cronograma de entrega, en el cual se encuentran registrados el
namero de bandejas que debe armar en un tiempo determinado; al culminar su labor debera

entregar su turno con las cantidades acordadas.

Para lograr que esta labor se lleve a cabo, los operarios deberan tener en cuenta principalmente:
las cantidades especificas de insumos y alimentos previamente preparados que requieren para el
armado de bandejas, estos productos deben encontrarse en su totalidad ubicados en el puesto de
trabajo, la superficie de trabajo debe estar desinfectada adecuadamente, deben tener conocimiento
claro y especifico de los tipos de bandejas que se deben armar y las cantidades exactas de las
mismas.

Los tipos de bandejas segun los servicio son: Tipo I: Desayuno, Tipo II: Almuerzo, Tipo lll: Cena.
Dependiendo del tipo de restauracién se definen los insumos y alimentos adecuados. Es decir que
los insumos y alimentos ya se encuentran establecidos por las dietas que manejan los clientes o

empresas empleadoras.

llustracion 4 Servicio de Catering Aéreo para Primera Clase Tipo Il (Aerolinea EVA AIR).

En las llustraciones 7 se puede apreciar dos productos terminados a lo que corresponde el armado
de bandejas en el servicio aéreo y el servicio hospitalario. En el servicio de catering se encuentran
establecidas las porciones de cada tipo de alimento (fruta, ensalada, sopa, etc.) que deben
consumir un usuario estandar, lo cual genera similitudes en la morfologia de los recipientes,
teniendo en cuenta que estos insumos (cubiertos, recipientes, vajilla, etc.) son proporcionados por
las empresas empleadoras del servicio de restauracion, ya que estos elementos hacen parte de la
imagen corporativa de dichas compafiias. Cada empresa contratista del servicio de catering es
responsable del uso adecuado de dichos insumos, evitando al maximo equivocaciones por mezcla
de insumos de las demas empresas. A continuacion se explica concretamente los principales
pasos que se realizan en el armado de bandejas en el puesto de trabajo en el servicio de Catering

Aéreo:
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Empresa: I.M.C.

Tipo de Servicio: Catering Aéreo
Nombre: Nelly Martinez
Hora de Inicio: 3 pm

Hora de Entrega: 6 pm
Destino: Madrid

Clase: Turistico

Tipo de Servicio: Il
Cantidad: 200

Menu: Postre (Pastel),Pan
Porcion de Fruta, Mantequilla

llustracion 5 Armado de Bandejas en |.M.C (Martinez, 2013)

Paso 1: La operaria de entrega se encarga de contar y posicionar en el puesto de trabajo de la
operaria de armado el nimero de insumos autorizados por la supervisora. Estas cantidades estan
establecidas de acuerdo a las necesarias para el armado de bandejas que le corresponde. En este
caso, la operaria ha reunido:

INSUMOS: Individuales (200), Bandejas (200), Juego de Cubiertos (200) y Recipiente para Pan
(200).

ALIMENTOS: Pastel (200), Porcion de Fruta (200), Mantequilla (200) y Pan (200).

Como se aprecia en la imagen, los diferentes insumos y alimentos se encuentran contenidos en

canastas y bolsas con el fin de clasificarlos y agruparlos.

llustracion 6 Armado de Bandejas en |.M.C (Martinez, 2013)
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Paso 2: La operaria de armado se ubica en su puesto de trabajo. Inicia limpiando las primeras seis
bandejas, continba poniendo cada producto en estas, ubica el mismo producto en las seis
bandejas hasta terminar de armarlas, y asi continuar con las siguientes seis. El orden de armado

en este caso es:

. Bandeja

. Individual

. Cubiertos

. Postre

. Ensalada

. Mantequilla

. Recipiente para Pan

0 N O O~ W N PP

. Pan

llustracion 7. Armado de Bandejas en |.M.C (Martinez, S 2013)

En esta ilustracion 7 se puede apreciar el armado de seis bandejas, en este momento el servicio

de catering es denominado producto terminado.

llustracion 8 Armado de Bandejas en I.M.C (Martinez, S 2013)
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Paso 3: En el momento en que se finaliza el armado de las seis bandejas, la operaria de
distribucién debera ubicarlas en los trolleys® para que el encargado de distribucién proceda a la

entrega oficial a la compaifiia.

1.3 Tipos de Productos

Entre los tipos de productos que se manejan en la industria del Catering, se encuentra los

alimentos y los insumos que pueden ser: comestibles y no comestibles.

1.3.1 Alimentos

En este punto se tiene en cuenta que los alimentos son aquellos que ya han sido preparados mas

y no a los que corresponden a las materias primas. Entre los alimentos se encuentran:

e Porcidn de Frutas

e Porcién de Ensalada
e Postre

e Pan

e Plato Fuerte

1.3.2 Insumos
Los insumos son determinados por las compafiias. Entre estos se encuentran:

Comestibles:

e Mantequilla

e Mermelada

e Postres Empacados
o Sal

e Pimienta

e Bebidas (Jugos, Sodas, Vinos, Agua, Café, etc.)

No Comestibles:

e Bandeja

1 Trolley: Carros para el servicio de abordo en aviones.
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e Individual

e Recipiente para Porcion de Fruta

e Recipiente para Porcion de Ensalada
e Recipiente para Plato Fuerte

e Recipiente para Sopa

e Vaso

e Copa

e Juego de Cubiertos

e Servilleta

e Salero

e Pimentero

Cabe resaltar que estos insumos tanto comestibles como no comestibles nos son los mismos para
todas las empresas de Catering, debido a que cada compafiia poseen sus propios insumos. La
ventaja de estos es que estan regidos por determinantes de material, capacidad de contencion,

colores y texturas.

De acuerdo a los dos tipos de restauracion que se estdn mencionando, la tendencia o la manera
en que el servicio de Catering Aéreo contiene las porciones de los alimentos (los cuales ya se
encuentran empacados y sellados en el momento en que se arman las bandejas) son
practicamente en recipientes de plasticos de los cuales el 80% es reutilizado fabricado en
Polipropileno (PP) y el 20% es desechable fabricado en Poliestireno de uso general (PS),
Poliestireno Expandido (EPS), Tereftalato de Polietileno (PET) y Aluminio (Al). En la mayoria de
las aerolineas varian el material y la morfologia de los recipientes de la primera clase, para estos
usuarios los insumos son totalmente diferentes ya que deben corresponder a una gama mayor que
los utilizados en la clase turistica. Para estos usuarios el 80% que corresponde a los insumos
reutilizados son fabricados en Ceramica y Cristal. El insumo primario que corresponde al armado
de bandejas, son los diferentes tipos de bandejas que se encuentran en la industria del Catering.

En la restauracién aérea se encuentran los siguientes tipos de bandeja:

Bandeja Tipo: 1/2
Aerolinea: American Airlines
Clase: Turistica

Largo: 27 cm

Ancho: 19 cm
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Material: Polipropileno (PP)

llustracion 9 Tipos de Bandeja en |.M.C. (Martinez, S 2013)

Bandeja Tipo: 1/2
Aerolinea: Avianca TACA
Clase: Turistica

Largo: 27 cm

Ancho: 19 cm

Material: Polipropileno (PP)

llustracion 10 Tipos de Bandeja en I.M.C. (Martinez, S 2013)

Bandeja Tipo: %2
Aerolinea: Copa Airlines
Clase: Turistica

Largo: 27 cm

Ancho: 19 cm

Material: Polipropileno (PP)

llustracion 11 Tipos de Bandeja en I.M.C. (Martinez, S 2013)

N Bandeja Tipo: 1x 1

Aerolinea: Avianca

Clase: Primera Clase
Largo: 38 cm

Ancho: 27 cm

Material: Polipropileno (PP)

llustracion 12 Tipos de Bandeja en I.M.C. (Martinez, S 2013)

Bandeja Tipo: 1x 1
Aerolinea: American Airlines
Clase: Primera Clase

Largo: 38 cm

Ancho: 27 cm

Material: Polipropileno (PP)
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llustracion 13 Tipos de Bandeja en I.M.C. (Martinez, S 2013)

Bandeja Tipo: 1x 1
Aerolinea: Copa Airlines
Clase: Primera Clase
Largo: 38 cm

Ancho: 27 cm

Material: Polipropileno (PP)

llustracion 14 Tipos de Bandeja en I.M.C. (Martinez, S 2013)

Como se puede apreciar de la ilustracion 9 a la 17 el servicio de Catering Aéreo denomina cuatro
tipos de bandejas diferentes, las cuales son utilizadas de manera estandar para todas las
aerolineas, donde el caracter de diferenciacion radica en los colores, formas y texturas con el fin de
representar a las compafiias. Y finalmente el servicio de Catering Hospitalario denomina tres tipos
de bandejas, de igual forman varian segin los aspectos mencionados anteriormente, ya que son

proporcionadas por los Hospitales a la empresa que presta el servicio de catering.

1.4 International Meal Company

International Meal Company2 (I.M.C.) es una empresa que presta sus servicios en asistencia
alimentaria a las aeronaves en su paso por los aeropuertos de Colombia, México, Puerto Rico,
Panama y Brasil. Esta empresa ha logrado recorrer una gran trayectoria en areas de servicio tanto
en aeropuertos como en empagues, confeccion y catering. Con el objetivo principal de continuar
siendo la mejor empresa en ofrecer comidas de alta calidad se preocupa por integrar aspectos de
rentabilidad, integridad, transparencia, trabajo en equipo, excelencia, compromiso y pasion.

En el Valle del Cauca se encuentra una de las plantas de I.M.C. que tiene la segunda mayor
produccion anual en toda Colombia, esta se encuentra en el aeropuerto internacional Alfonso
Bonilla Aragén de la ciudad de Palmira. En este aeropuerto llegan aproximadamente 50 aviones
diarios tanto nacionales como internacionales, teniendo un total de 1202 vuelos al mes, de los
cuales el 90% es atendido por la empresa I.M.C. la es responsable de garantizar el mejor servicio
en el menor tiempo posible con el fin de no interrumpir los itinerarios de vuelo ya establecidos por
las aerolineas; cualquier retraso por parte de I.M.C equivale a una multa de 50 délares por minuto.

En el pais la compafila cuenta con mas de 1000 empleados distribuidos en 9 plantas de

producciéon. En Palmira se encuentran a cargo 72 empleados en total distribuidos en area de

2 International Meal Company: Principal cadena de restaurantes de comida casual del Brasil.
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produccion y area de plataforma; la primera consta de 52 empleados y se divide en cocina
caliente (preparacion y coccién), cocina fria (preparacion, embalaje y montaje), almacén
(conservacidn) panaderia (preparacioén), y finalmente en plataforma se encuentran 20 auxiliares,
encargados de la entrega y distribucion a las diferentes empresas. (Martinez, 2013).

I.M.C presta sus servicios a cinco aerolineas diferentes, las cuales exigen el uso adecuado de los
insumos que representan su empresa. Entre la gran variedad de productos que se manipulan en el
armado de bandejas son: bandeja, cubiertos, servilletas, salero, pimentero, individual, bebida,
mantequilla, porcién de ensalada, porcién de fruta, pan, postre y plato fuerte (dependiendo de la
clase ejecutiva o turista). Debido a que I.M.C. es la Unica compafiia que presta este tipo de aéreo-
servicio® en Colombia cada vez hay mas interés en superar los niveles de produccion y calidad a
sus clientes. A diario se montan en promedio 654 ensaladas, 543 platos preparados, 650
porciones de fruta, mas de 1022 bebidas y 890 croissants, todo esto debe estar debidamente
sellado y en su respectiva bandeja, cada plato preparado debe contener una ficha de color el cual
comunica el dia en que fue preparado. Ademas, se debe evitar cualquier tipo de contaminacién o
la presencia de objetos extrafios (cabello, llaves de candados, algodon, plasticos o animales) pues,
si esto sucede automéaticamente se genera una pérdida en la compafiia ya que por exigencias de
las aerolineas, solo responden por el 50% del aéreo-servicio.

En el proceso de armado de bandejas las operarias deben realizar el ensamble de los alimentos
segun clase turista 0 ejecutiva; entre estos se encuentran insumos y alimentos tales como:
bandeja, cubiertos, servilletas, salero, pimentero, individual, bebida, mantequilla, porcion de
ensalada, porcioén de fruta, pan, postre y plato fuerte. Debido a que no se cuenta con un sistema de
almacenamiento de los diferentes insumos en el puesto de trabajo, deben ubicar todas las
bandejas en la superficie de trabajo, generando obstruccién en el &rea de trabajo de las demés
auxiliares y por supuesto una ocupacion del 70% de la superficie de trabajo. Ademas comunmente
se extravian y confunden con los insumos de las diferentes aerolineas, lo cual representa multas y
llamados de atencién a la compafiia. Esta labor representa el mayor nimero de enfermedades
profesionales e incapacidades laborales. Las lesiones mas frecuentes son producto de
movimientos repetitivos y estiramientos inadecuados. Generando molestias en musculos,
tendones, nervios y articulaciones que pueden darse principalmente en extremidades superiores
(brazos, manos, hombros, cuello, codos y mufecas), cadera y extremidades inferiores (rodillas y
pies). Debido a esto el 80% de las auxiliares han presentado dolores fisico musculares y dolores

lumbares lo cual genera nuevas asignaciones de labor o guardar reposo por orden médica.

3 Aéreo-servicio: Prestacion externa de servicio en aeronaves.
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1.5 Decreto 977/96 de Manipulacién de Alimentos

Debido a las consecuencias provocadas por deficiencias de inocuidad en alimentos a nivel mundial
se han generado iniciativas de programas de aplicaciébn en las empresas productoras de
alimentos®, de acuerdo a los requerimientos principales que se deben tener en cuenta para la
implementacion de un sistema de autocontrol fundamentado por los parametros del APPCC
(Andlisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control), segun las Practicas Correctas de Higiene.
Dichas medidas facilitan la evaluacion de resultados y variables, con el fin de evidenciar los
autores del problema y proponer una solucién contundente, ya que este plan genera beneficios de
caracter social y econémico en las empresas y la poblacién (Garcia 2011). Este plan se rige de
acuerdo al decreto 977/96 de Manipulacion de Alimentos, el cual considera las condiciones
adecuadas en que deben estar y se deben producir los alimentos para el consumo humano. Ver
documento extenso “REGLAMENTO SANITARIO DE LOS ALIMENTOS. DECRETO SUPREMO
N° 977/96”

2. El Puesto de Trabajo

“En la literatura sobre Ergonomia, podemos ver diferentes términos, como: "Human Factors
Engineering", "Ingenieria Humana", "Ingenieria del Puesto”, "Espacio de Trabajo y "Puesto de
Trabajo", con el mismo significado. Todos ellos se refieren a lugar o espacio de trabajo destinado a
la realizacion de las tareas. La norma ISO 6385 define el "Espacio de Trabajo" como: "el volumen
asignado a una o varias personas, asi como los medios de trabajo que actlan conjuntamente con

él (o ellos), en el sistema de trabajo para cumplir la tarea". (Rescalvo: 4).

Puesto de trabajo es el lugar donde el usuario permanece durante varias horas por motivos de
trabajo, este espacio esta destinado para realizar las diferentes actividades y es por esto que los
espacios deben encontrarse en condiciones éptimas de seguridad para que la utilizacién de los
mismos no origine riesgos para la seguridad y salud de los trabajadores. Se deben distinguir tres
caracteristicas que se originan en el espacio de trabajo como lo son la actividad laboral que puede
ser realizada por las personas como tareas y objetivos, las funciones y responsabilidades de la
actividad y el entorno fisico y social de la actividad que realizan como condiciones ambientales,
relaciones formales y autoridad. Los puestos que estén bien disefiados generan confort a sus

empleados motivando al trabajador, para incrementaran la productividad y a su vez mejorar su

4Inocuidad Alimentaria global. (Spanish)(CoverStory).(2013). Industrial alimenticia,
24(5),12-19
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calidad de vida, la ergonomia busca que se mejore la relacion que existe entre el del hombre y la

maquina.

El disefio del puesto de trabajo esta directamente relacionado con las actividades que ahi se
originan, desde el punto de vista ergonémico, las caracteristicas del espacio fisico donde trabajan
los operarios, como son las maquinas, planos de trabajo, herramientas, sefiales etc. Como
también el desarrollo del disefio fisico basandose en los requerimientos cinético-operacionales
de las personas que los ocupan. Por esta razon se debe conocer las caracteristicas biomecanicas
y antropométricas de las personas, ya que estos temas son una base fundamental en nuestro

proyecto (Rescalvo, p 4).

Segun el articulo 59. LOPCYMAT? (de la higiene, la seguridad y la ergonomia) indica el trabajo
debera desarrollarse en un ambiente y condiciones adecuadas de manera que: se asegure a los
trabajadores el mas alto grado posible de salud fisica y mental, se adapte los métodos, sistemas o
procedimientos utilizados en la actividades, asi como las maquinas y herramientas cumplan con los
requisitos establecidos en las normas de salud, higiene, seguridad y ergonomia. Por todo lo
anterior cabe resaltar que para garantizar el confort a los operarios se tiene que tener en cuenta las

caracteristicas de las personas y el tipo de tareas que van a realizar.
2.1 Usuario
2.1.1 Ergonomia

“La ergonomia es el estudio del trabajo en relacién con el entorno en que se lleva a cabo (el lugar
de trabajo) y con quienes lo realizan (los trabajadores). Se utiliza para determinar como disefar o
adaptar el lugar de trabajo al trabajador a fin de evitar distintos problemas de salud y de aumentar

la eficiencia.” (OIT)°

Como lograr que el trabajo se pueda adaptar al trabajador, para evitar problemas de salud, mejorar
la productividad y ofrecerle al trabajador un lugar apto el cual estar. El especialista en ergonomia,
denominado ergonomista, estudia la relacién el trabajado, lugar del trabajo y el disefio del puesto.
Son muchos los beneficios que aporta la ergonomia para el trabajador, condiciones mas sanas y
seguras y mejorar la productividad de la empresa generando beneficios, teniendo en cuenta los

factores como la iluminacion, temperatura, vibraciones, ruido, herramientas, turnos, pausas

5 Lopcymat, Investigacion sobre el Higiene y Ergonomia
6 Organizacidon internacional del trabajo
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horarios de comidas. Es muy importante utilizar la ergonomia para resolver, problemas en cuanto a
las condiciones laborales, a pesar de ser cambios pequefios, pueden mejorar considerablemente la
salud, comodidad, productividad del trabajador y comodidad. En Colombia la ergonomia se divide
en Ergonomia Geométrica, aplicada a posturas, movimientos, alcances, cabidas y esfuerzos;
Ergonomia Ambiental que son los factores de iluminacion, sonido, temperatura y contaminacion;
Ergonomia Temporal, aplicada a ritmos, secuencias, pausas y horarios; Ergonomia fisica, la cual
se preocupa de las caracteristicas anatdomicas, antropométricas, fisioldgicas y biomecanicas
humanas en tanto que se relacionan con la actividad fisica. Sus temas mas relevantes incluyen las
posturas de trabajo, manejo manual de materiales, movimientos repetidos, lesiones musculo-
tendinosas (LMT) de origen laboral, disefio de puestos de trabajo, seguridad y salud ocupacional.

(Ministerio de la proteccidn social, Reglamento técnico de ergonomia, 2003).

2.1.1.1 Factores del Riesgo de Trabajo

En el trabajo se generan lesiones por diferentes situaciones en el entorno de trabajo, estas se
llaman factores de riesgo y hacen referencia a:

Las caracteristicas fisicas de la tarea: son interacciones primarias entre el trabajador y el ambiente
laboral como: posturas, fuerza, repeticiones, velocidad/aceleracién, duracién, tiempo de
recuperacioén, carga dinamica, vibracion, entre otras.

Postura: Es la posicion que el cuerpo adopta al desempefiar un trabajo. Existen cuatro tipos de
posturas ideales para que el operario desempefie las funciones de una manera 6ptima, (Ver
llustracion 23):

Postura Prolongada:
Se adopta la misma postura
por el 75% o mds de la
Jornada laboral

Postura Mantenida:
Una postura
biomecdnicamente

Postura Forzada:
se adoptan pesturas

por fuera de los correcta por 2 o mas
horas continuas sin

posibilidad de cambios

dngulos de confort

Posturas Antigravitacionales:

Posicionamientodel cuerpo o
un segmento en contra
de la gravedad

llustracion 15 Cuadro de posturas
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2.1.1.2 Lesiones y enfermedades habituales

En ocasiones los trabajadores se ven obligados a trabajar en condiciones laborales mal disefiadas,
estas pueden lesionar las mufiecas, espalda, las manos u otras partes del organismo y se pueden

producir lesiones a causa de:

e Herramientas y tareas que exigen girar la mano con movimientos de las articulaciones

e Laaplicacién de fuerza en una postura forzada;

e La aplicacion de presion excesiva en partes de la mano, la espalda, las mufiecas o las
articulaciones

e Trabajar con los brazos extendidos o por encima de la cabeza

e Trabajar con el cuerpo hacia adelante

e Levantar o empujar cargas pesadas.

Las lesiones y enfermedades en los lugares de trabajo se desarrollan habitualmente con lentitud a
lo largo de meses o de afios. Por lo general un trabajador puede tener sefiales y sintomas durante
mucho tiempo que indiguen que hay algo que no estd bien. En la tabla 1 se describen algunas
de las lesiones y enfermedades mas habituales que causan las labores repetitivas o mal

concebidas. Esto se debe asociar al incumplimiento de los principios de ergonomia.

LESIONES SINTOMAS CAUSAS TIPICAS

Bursitis: inflamacién de la cavidad Inflamacion en el lugar de la | Arrodillarse, hacer presion

que existe entre la piel y el hueso o el lesion. sobre el codo o movimientos

hueso y el tenddn. Se puede producir repetitivos de los hombros.

en la rodilla, el codo o el hombro.

Celulitis: infeccion de la palma de la | Dolores e inflamacion de la palma | Empleo de  herramientas
mano a raiz de roces repetidos. de la mano. manuales, como martillos y
palas, junto con abrasién por

polvo y suciedad.
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Cuello u hombro tensos: inflamacién
del
tendones de los hombros.

cuello y de los mdsculos vy

Dolor localizado en el cuello o en

los hombros.

Tener que mantener una

postura rigida.

Dedo engatillado: inflamacion de los

tendones y/o las vainas de los

tendones de los dedos.

Incapacidad de mover libremente

los dedos, con o sin dolor.

Movimientos repetitivos. Tener
que agarrar objetos durante
demasiado

tiempo, con

demasiada fuerza o con

demasiada frecuencia.

Epicondilitis: inflamacion de la zona

Dolor e inflamacién en el lugar de

Tareas repetitivas, a menudo

en que se unen el hueso y el tendon. | la lesion. en empleos agotadores como
Se llama "codo de tenista" cuando ebanisteria, enyesado o]
sucede en el codo. colocacion de ladrillos.

Ganglios: un quiste en una | Hinchazén dura, pequefia Yy | Movimientos repetitivos de la

articulacion o en una vaina de tendon.
Normalmente, en el dorso de la mano

o la mufeca.

redonda, que normalmente no
produce dolor.

mano.

Osteoartritis: lesion de las
articulaciones que provoca cicatrices
en la articulacion y que el hueso

crezca en demasia.

Rigidez y dolor en la espina dorsal
y el cuello y otras articulaciones.

Sobrecarga durante mucho
tiempo de la espina dorsal y
otras articulaciones.

del

bilateral: presion sobre

del

los nervios

Sindrome tanel carpo

que se transmiten a la mufieca.

Hormigueo, dolor y
entumecimiento del dedo gordo y

de los deméas dedos, sobre todo

Trabajo repetitvo con la
mufieca encorvada. Utilizacién

de instrumentos vibratorios. A

de noche. veces va seguido de
tenosinovitis  (véase  mas
abajo).
Tendinitis: inflamacién de la zona en | Dolor, inflamacidn, | Movimientos repetitivos.

gue se unen el musculo y el tendén.

reblandecimiento y enrojecimiento
de la mano, la mufieca y/o el
antebrazo. Dificultad para utilizar

la mano.

Tenosinovitis: inflamacién de los

Dolores, reblandecimiento,

Movimientos  repetitivos, a
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tendones y/o
tendones.

las vainas de los | inflamacion,

grandes dolores y

dificultad para utilizar la mano.

menudo no agotadores. Puede

provocarlo un aumento

repentino de la carga de
trabajo o la implantacion de
de

nuevos procedimientos

trabajo.

Tabla 1. Organizacion Internacional del Trabajo, la Salud y Seguridad en el Trabajo

El trabajo repetitivo es una causa habitual de lesiones y enfermedades del sistema osteomuscular

(y relacionadas con la tension). Estas se denominan (LER). Son muy dolorosas y pueden

incapacitar permanentemente. Al principio el trabajador puede sentir dolores y cansancio al

finalizar el turno pero cuando empeora, puede padecer grandes dolores y debilidad en la zona del

organismo afectada. Esto puede emporar hasta que el trabajador ya no pueda desempefiar sus

tareas. Se pueden evitar las LER segun la (OIT) de la siguiente manera, Suprimiendo los factores

de riesgo de las tareas laborales, Disminuyendo el ritmo de trabajo, Trasladando al trabajador a

otras tareas, o bien alternando tareas repetitivas con tareas no repetitivas a intervalos periddicos y

Aumentando el nUmero de pausas en una tarea repetitiva.

Distribucién Segian género de los diagnosticos

de enfermedad profesional. Afio 2001

DIAGNOSTICO

SINDROME DEL CONDUCTO CARPIANO (3540)

OTROS TRASTORNOS DEL DORSO Y EL
NO ESPECIFICADO: LUMBAGO (7242)

SORDERA NEUROSENSORIAL (3891, 3881, 3898, 3882)
SINOVITIS Y TENOSINOVITIS (7270)

DERMATITIS (6924, 6925, 5926, 6928, 6929)
ENTESOPATIAS (7263, 7264, 7266)

OTROS TRASTORNOS DE LA CAPSULA SINOVIAL
DE LA SINOVIA Y DE LOS TENDONES (7278, 7279)

BURSITIS (7272, 7261)

DESPLAZAMIENTO DE DISCO INTERVERTEBRAL
SIN MIELOPATIA (7220, 7221, 7222)

TOTAL CASOS

1.187

322

141

83

44

38

34

34

=k

28

PORCENTAJE PORCENTAJE
MUJERES HOMBRES
54 46

84

35

17

68

61

44

76

48

21

16

65

83

32

39

56

24

52

79

Tabla 2Reporte de las EPS sobre los diagnésticos de enfermedad profesional
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La tasa de morbilidad calculada para la enfermedad profesional se encuentra entre el 300 a 500
por cada 100.000 trabajadores La Incidencia mundial anual es de 35 millones de enfermedades
profesionales de las cuales: El 35% se tornan crénicas, El 10% generan incapacidad permanente,
El 1% causan la muerte (FASECOLDA). En Colombia las enfermedades profesionales van en
aumento en el 2007 se observa un aumento del 38% considerable en comparacion con el 2006, y
un aumento del 2000 al 2007 de un 55 %. Bogota es una de las ciudades donde se presentan mas
enfermedades profesionales con un 58,9% en comparacion con los otros departamentos seguido
por valle con un 14 %. (OIT). De los 1.187 casos reportados por enfermedad profesional en el
2002, 638 se presentaron en mujeres, es decir, el 54% del total de los casos y 526 casos se

presentaron en hombres 46% (Ministerio de la proteccién social, 2002) tabla 2.

En las mujeres las cuatro primeras causas de morbilidad son el sindrome del conducto carpiano
(SCCQC), el lumbago, la sinovitis y la dermatitis. Es decir, los Desérdenes Musculo Esqueléticos
(DME) fueron la primera causa de morbilidad entre las mujeres trabajadoras durante el afio 2001
(Ministerio de la proteccion social, 2002) De los 322 casos de SCC el 84% se presentan en
mujeres. El 76% (26 casos) de los trastornos de la cépsula sinovial (OTCS) afectan mujeres.

(Reporte de las EPS sobre los diagnésticos de enfermedad profesional)

Distribucion de las enfermedades profesionales
en mujeres trabajadoras por diagnéstico. Afo 2001

IT%

BS5CC
OLUMBAGO
OsTS
ODERMATITIS
WOTCE INOVIAL
OOTROS

4%

4% 5% 8%

llustracion 16 Informe de Enfermedad Profesional en Colombia - 2001-2002

Con respecto a los diagndésticos de las enfermedades profesionales detectadas por las EPS, en se
observa una coincidencia en los cuatro primeros diagnésticos de Enfermedad profesional

realizados por las EPS durante los afios 2001 y 2002:

a) Sindrome de Conducto Carpiano (SCC)
b) Lumbago
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c) Sordera Neurosensorial (SNS)
d) Sinovitis y Tenosinovitis (STS)

El sistema osteo-muscular fue el mas afectado; es decir, tanto durante el afio 2001 como durante
el 2002, la primera causa de morbilidad profesional por sistemas diagnosticada en el régimen
contributivo fueron los Deso6rdenes Musculo Esqueléticos (DME) (Informe de Enfermedad
Profesional en Colombia, 2002). En Colombia en el afio 2001 la tasa de incidencia de enfermedad
profesional de estas poblaciones fue de 58 por cada cien mil trabajadores. Realizando el mismo
ejercicio durante el afio 2002 se obtiene una tasa de incidencia de 42 enfermedades profesionales
por cada cien mil trabajadores (Informe de Enfermedad Profesional en Colombia, 2002)

2.1.1.3 Marco Juridico en Colombia

Desde el punto de vista legal el marco juridico de la enfermedad profesional en Colombia esta

determinado por las siguientes normas:

Decreto ley 1295 de 1994, en su articulo 11 se defina enfermedad profesional como «todo estado
patologico permanente o temporal que sobrevenga como consecuencia obligada y directa de la
clase de trabajo que desempefia el trabajador, o del medio en que se ha visto obligado a trabajar y
que haya sido determinada como enfermedad profesional por el Gobierno Nacional.» segin esto
se necesitan 4 elementos, el primero que exista un dafio de salud, El segundo se refiere a la
relacién de causalidad. El tercer elemento esta relacionado con las condiciones es la exposicién al
factor de riesgo laboral responsable del dafio a la salud (y el cuarto elemento, «que haya sido
determinada como enfermedad profesional por el Gobierno Nacional», se refiere a que dicha
enfermedad debe estar contemplada en la tabla de enfermedades profesionales. (Informe de

Enfermedad Profesional en Colombia, 2002)

Decreto 1832 de 1994 adopta la tabla de enfermedades profesionales de Colombia, la cual consta
de cuarenta y dos grupos de patologias. Tal vez lo mas importante es que es una tabla de tipo
mixto; es decir, que ademas de las patologias incluidas cuenta con una clausula que permite incluir
otras enfermedades, siempre y cuando se demuestre la relacion de causalidad con los factores de

riesgo presentes en el trabajo
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2.2 Aspectos Fisiolégicos

2.2.1 Antropometria

Para saber como se debe realizar un puesto de trabajo es necesario saber que todas las personas
son diferentes en cuanto a: sexo, habilidad y complexion entre otras, es por esta razén que el

disefio de un puesto de trabajo debe adaptarse a estar diferentes caracteristicas de las personas.

La antropometria se encarga del estudio del cuerpo humano (Cavassa,2010: 43), como su
constitucién, y las relaciones con la dimension, y el disefio de puesto de trabajo. Es recomendable
dada la variedad de la poblacién recopilar esos datos y expresarlos en percentiles, cuando estos
datos ya estan recolectados son usados para tener referencias de las dimensiones fisicas de los
lugares de trabajo, mobiliario, vestimenta y con esto mejorar el desempefio del trabajador.

Actualmente es una disciplina que se usa mucho en el &mbito laboral, ya que crea un entorno de

trabajo adecuado permitiendo un correcto disefio de equipos.

ap

llustracion 17 Ejemplos de utilizacion de percentiles para alcance
en altura y dimensiones internas.

Estos datos se expresan por medio de percentiles, son porcentajes de los individuos de una
poblacién, que presentan unas caracteristicas particulares, por ejemplo si a 100 se divide en partes
iguales y se ordena de 1 a 100, cada ndmero indica la cantidad de casos por debajo del valor dado
25 p corresponde al 25 % de la poblacion que tiene esa variable, el 50% corresponde con la
mediana de la poblacién, este concepto es muy util porque permite simplificar cuando se hablan de
porcentajes que se van a tener en cuenta en el disefio. Los percentiles mas usados son el PS5y el
P95, porgue significa el 90 % de los usuarios pero cuando se trata sobre la seguridad se emplean
P1 y P99 que cubren a la mayor parte de la poblacion. En la llustracién 20 se pueden ver estos

percentiles en relacion altura (Valero,E: 20).
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En la llustracién 21 se pueden ver algunas de las medidas antropométricas mas usadas en el

Disefio ergonémico de los puestos de trabajo.

Las diferencias que existen entre las personas en cuanto a razas, también como sexo, actividades

y costumbres, son las bases de la investigacion antropométrica, ya que no se podria disefiar algo

sin saber estos parametros, se debe tener en cuentas los siguientes aspecto (Cavassa, 2010: 54).

como: la raza ya que dependiendo la reza la morfologia y genética es distinta, la edad por que el

cuerpo varia segun esta, en la tercera edad el cuerpo tiende a reducirse, también el sexo ya que el

cuerpo del hombre es diferente a la mujer, como en la caja toracica, pufios, manos, pecho,

caderas, muslos, también la actividad que realizan y la nacién y cultura desde el punto de vista de

mercado ya que todas las culturas son diferentes, y también las tendencias histéricas ya que estas

nuevas generacion tiene a tender estatura mayor (Cavassa,2010: 54).

1. Estatura. 2. Envergadara

2, Altwra trocanterica 9. Altura de Rodilla 10, Ancho de hombros

Trocénter

Mano
Ablerta
Mano Wano
Abierta Abierta
N Suslo Suslo Suslo
Suelo

Cresta
[[3

{ i %oﬂs Hombro

Suelo

12, Profindidsd 13 Profindidad
11, Ancha de Torax g P

3. Aleance Vertical 4. Altara de ajos 1 5. Altwrade horbros 6. Altarade Codos 7 Altwra de Espina Thaca

Suelo

14.alkcance Funcional

Tarax !
Hombro Harmbra
Derecha zuisro n Hormbeo Mano
Espaida 1) {[ Pecho Cerada
X ‘ni Zspaida g Abdamen
wedf Rocila o [
Suslo Suslo ‘!

llustracion 19 Dimensiones Antropomeétricas (posicién bipeda)
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En la llustracién 22 se pueden observar 14 medidas que se deben de tener en cuenta para las

dimensiones en un puesto de trabajo cuando una persona esta de pie (Mondelo, Gregori; Blasco,

Barrau, 1999: 45-49):

NOMBRE VARIABLE P5 | P10 [ P25 | P50 | P75 | Pa0 | P35
1, MASA CORPORAL 46,7 | 486 | 534 | 591 [653 | 718 | 77,0
2, ESTATURA 146,7]148.7 [151,7] 1556 [159,6] 1637 [ 166,2
3, ALCANCE VERTICAL MAXIMO 18241854 [189,3| 195,0 |200,6] 206,7 | 210,2
4, ALCANCE VERTICAL ASIMIENTO 1696 |172,1 (1759 181,56 [187,3| 1924 | 196,1
5, ALTURA OJOS [PARADO] 136,2[138,6 [ 1413 1451 |149,1] 153,1 [ 1552
6, ALTURA SENTADO NORMAL 76,5 | 776 | 796 | 817 | 838 | 856 | 86,7
7, ALTURA SENTADO ERGUIDO 785 795 [ 811 830 [849 | 866 | 87.7
&, ALTURA OJOS [SENTADO] 684 [693 [ 711 ] 729 [749 | 765 | 776
9, ALTURA ACROMIAL [PARADO] 1191 [120.8 [1236] 1271 |130,8] 1339 [136.2
10,ALTURA CRESTA ILIACA [PARADO] 853868 (893 923 [954 | 987 [1005
11, ALTURA ACROMIAL [SENTADQO] 512 [ 521|533 552 [56,7 | 581 [ 58,9
12, ALTURA RADIAL [PARADO] 914930 [ 953 ] 978 [101,0] 1034 [1053
13, ALTURA MUNECA [PARADO] 69,7 [ 708 [ 728 ] 750 [775 ] 794 [ 80,8
14, ALTURA DEDO MEDIO [PARADO] 546 | 556 | 575 | 593 | 614 | 631 | 64,2
15, ALTURA RADIAL [SENTADO] 19,0 [ 200 [215] 231 [246 | 257 | 266
16, ALTURA MUSLO [SENTADO] 121125 [133] 141 [150 | 160 | 165
17, ALTURA RODILLA [SENTADQ] 447 455 [ 467 | 485 [499 | 515 | 525
18,ALTURA FOSA POPLIT, [SENTADQ] 351 | 357 | 368 | 383 [39.7 | 411 | 42,0
19, ANCHURA BICIGOMATICA 124126 [129] 133 [137 | 141 [ 143
20, ANCHURA TRANSVERS, CABEZA 140 142 [145] 148 [152 | 156 | 159
21, ANCHURA BIACROMIAL 322328338 352 (364 373 | 380
22, ANCHURA BIDELTOIDEA 375386 | 403 [ 421 [44.0 | 460 | 47,1
23, ANCHURA TRANSVERSAL TORAX 236241 [ 250 263 (278 294 | 304
24, ANCHURA ANT, POST, TORAX 156 | 163 | 17,3 | 185 [199 | 213 [ 221
25, ANCHURA BICRESTAL A7 226 | M1 357 |24 ] 282 [30.2
26, ANCHURA BITROMCANTEREA 288 | 296 | 308 | 321 | 335 363 [ 360
27, ANCHURA CODO A CODD 220 (354 [IF5 | 406 [44.0 | 474 [ 495
28, ANCHURA CADERAS 326|335 [ 361 | 373 | 384 | 415 | 428
28, ANCHURA CODO 55 | 56 | 57 6.0 [:¥] 8.5 6,7
30, ANCHURA MURECA 45 | 45 | 47 408 5.1 5.3 55
31, ANCHURA DE LA MAND [:X:] .0 T2 7.5 i ] B.1
3Z, ANCHURA DE RODILLA a3 8.4 By 8,1 a5 10,1 10,5
33, ANCHURA DEL TOBILLO B0 [ BT [ET 65 &7 7.0 T
3, ANCHURA DEL TALON 5.4 5.6 59 6.2 6.5 6.9 1.0
35, AMCHURA DELFIE 82 | 83 | B6 8.0 K] 9.7 10,0
36, LARGURA ANT, POST, CABEZA O TWI[T76 ] 780 [785] 785 152
37, LARG, ALCANCE LAT, ASIMIENTD B51 [B62 | 681 | 701 |722 | 742 | 753
3B, LARG, ALCANCE ANT, ASIMIENTO E10 | 620 | 6aG6 | 656 |68.0 | 702 | 716
38, LARGURA DE LA MAND 154 | 157 | 1681 186 | 172 | 17,7 | 181
A0, LARGURA PALMA DE LA MAND 84 | 86 | B9 9.2 96 | 100 [101
A1 LARGLURA NALGA A FOSA POPLITEA | 420 | 430 | 444 | 4671 | 478 | 495 | 504
42, LARGURA NALGA A RODILLA 51,0 | 518 | 533 | 550 | 567 | 584 |535
43, LARGURA DEL PIE 23 [ M6 (222 229 1237 243 | 247
44, LARGURA PLANTA DEL PIE 172 | 1756 | 180 [ 185 | 181 186 | 20.0
45, PERIMETRO CEFALICD 51,0 | 514 | 523 | 534 | 544 | 554 [ 659
4B, PERIMETRO DELTOIDED DA BE | W5 | 1035 [T08d| 1135 1161
47, PERIMETRO MESOESTERNAL 788 [ 812 (841 | 884 [927 [ 972 (10041
4B PERIMETRO ABDOMIMAL (CINTURA) | B3,1 | 657 | 698 | 749 | 81,7 | 884 | 934
48, PERIMETRC ABDOM, (UMBILICAL) 5|5 | T84 84 [ 91.,0 887 [1005
50, PERIMETRO CADERA 870 | 890 [ 824 | 966 |1TME[ 1067 [1101
51, PERIM, BRAZD FLEXION ¥ TENSO 225244 [ 260 [ 277 |29.9 | 300 | 338
5Z, PERIM, BRAZD MEDIO Y RELAJADD | Z3.3 | 24 BT ITE 307 323 1338
53, PERIMETRO ANTEBRAZD 208 | 213 [ 222 | 234 | 245 | 260 | 268
54, PERIMETRO MURECA 135 [ 136 [ 141 | 146 | 152 | 157 [ 161
55, PERIMETRO METACARFIAL 165 | 168 | 174 [ 179 | 185 | 181 19,5
5E, PERIMETRO MUSLO SUPERIOR. 484 | 490 | 520 | 580 | 503 | 632 | 654
57, PERIMETRO MUSLO MEDIO 445 | 456 [ 480 | 510 | 540 ([ 576 [ 60,0
58, PERIMETRO RODILLA MEDIA 34| 322 | 336 | 33 | 372 | 380 [ 405
58, PERIMETRO PIERNA MEDIA W4 |30 323 ] 342 [360] 377 [382
60, PERIMETRO TOBILLO 185 | 188 [ 187 [ 206 |17 | 225 [232
&1, PERIMETRO METATARSIAL 205208 216 223 [232] 240 [ 245
62, PLIEGUECUTANED SUBESCAPULAR | 115 | 138 [ 183 | 34 EIE R
63, PUEGUE CUTAMED ILEOCRESTAL 93 [ 115 [ 160 [ 227 [307] 383 [ 445
B4, PLIEGUECUTANED SUPRAESPINAL | 8.3 | 112 | 161 | 212 | 29.6 | 318 | 431
65, PLIEGUE CUTANED UMBILICAL TWITTWI[TEA] T 1427 503 [543
66, PLIEGUE CUTANED TRICEPS 1189 140 | 177 | 223 | 276 341 [ 3384
&7, PLIEGUE CUTANEQ BICEFS 43 55 | 7.2 100 | 146 ] 199 | 241
BB, PLIEGUECUTANED MUELD ANT, 175|213 | ZF4 | 370 | 468 | 553 | 592
BB, PLIEGUECUTANED PIERNA MEDIA G0 | 00 | 146 | 207 =278 361 |41.0
70, INDICE DE MASA CORPORAL 193 | 202 | 220 | 242 | 268 | 289 | 314
T1.EUMATORIA BPLIEGUES CUTANEDS | 880 [ 998 [1260] 1627 [2002] 2330 [2586
72, RELACION PERIMETROS CINTURAI| 0,69 | 071 | 074 | 078 |082 | 087 | 0,88
CADERA

Tabla 3 Parametros antropométricos poblacion laboral colombiana medidas para sexo femenino.
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2.2.2 Biomecéanica

Algunas definiciones por autores sobre la biomecanica:
Las bases mecénicas de la biologia, la actividad muscular, el estudio de los principios y Relaciones

implicadas (Webster’s Third New International of English Language, 1961)

La aplicacion de las leyes mecanicas a las estructuras vivas, especialmente al aparato Locomotor

del cuerpo humano (Dorland’s lllustrated Medical Dictionary, 1965).

Es la ciencia que examina las fuerzas internas y externas que actian sobre el cuerpo

Humano y el efecto que ellas producen (Hay, 1978)

La biomecanica parte de la mecanica que estudia el ser vivo, en las aplicaciones de la mecanica la
ciencia que estudia las fuerzas y movimiento, ademés estudia el aparato locomotor con la
finalidad de saber sus deficiencias y funcionamiento. El trabajo debe adaptarse a la persona y en

especial sus caracteristicas antropométricas y biomecanicas (Cavassa, 2010:54)

o El plano sagital o antero-

posterior.

o El plano frontal o coronal.

o Elplano Transversal

o Elejelateral, transversal u
horizontal. También conocido

Meda como eje “X".

o Eleje longitudinal, vertical,

craneo-caudal, 6 eje “Y".

o Sagital, ventro-dorsal,

Cara inferior antero-posterior, 6 eje “Z".

llustracion 20 Planos Antropométricos (Norton y Olds, 2000)

Segun Cavassa (2010). Existen 4 principios, los generales, los principios antropométricos, los
biomecéanicos y principios relacionados con el espacio de trabajo, todo esto apoyandose en la
norma UNE 81-425-91, ISO 6385 "Principios ergonémicos a considerar en el proyecto de los
sistemas de trabajo"; y la norma UNE-EN 614- "Seguridad en maquinas. Principios de disefio

Ergonémico".
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Los principios generales: son el origen o razones fundamentales y son el punto de partida de todo
disefio, ayudando a lograr sitios mas seguro, confortable y productivo por esto se debe tener en
cuenta: dar prioridad a las personas respecto a sus espacio, el estudio del espacio de trabajo a
aumentar la seguridad, el bienestar y la eficiencia y  Evaluar el disefio realizado segun los

requerimientos de las personas.

Los principios antropométricos y biomecanicos: se relacionan directamente con el disefio del
puesto de trabajo y se debe destacar, las dimensiones y recordar que varian La edad, el sexo, la
raza, y el nivel social, Evitar cualquier posicion inclinada o anormal del cuerpo, ya que puede
poner en tensidn ciertos musculos, considerar los miembros superiores e inferiores extendidos y
flexionados de una persona, tener en cuenta la frecuencia de alcance y el peso, Evitar el mantener

los brazos (o las piernas) en posturas estaticas.

Los Principios relacionados con el espacio de trabajo: Esto pueden abarcar muchas situaciones
fisicas diferentes. En esta se debe tener en cuenta: La altura del plano de trabajo (mesa, pupitre,
maquinas, etc.) La distancia entre los objetos la tarea, los movimientos mas frecuentes puedan
efectuarse cerca del cuerpo, Las condiciones de seguridad del espacio de trabajo deben cumplir
las normas de seguridad. Y por ultimo esta la fase del disefio, donde se tienen en cuenta la
mayoria de tareas que se realizan en el lugar de trabajo, para esto se consideran estandares
minimos de las medidas de las personas y esto se condiciona para que le sirva a muchos mas

individuos.

2.3 Condiciones Ambientales

El confort térmico a la situacion de bienestar y comodidad de las personas en relacion con el
ambiente térmico. Fanger lo define como: "el estado mental de satisfaccién con el ambiente
térmico". el instituto nacional de seguridad e higiene en el trabajo considera que el confort térmico
implica una sensacion neutra en el individuo, respecto al ambiente térmico.

La comunicacion visual del trabajador con su entorno laboral esta determinada, fundamentalmente,
las caracteristicas fisiologicas del 6rgano de la visién, las caracteristicas de la luz y las
caracteristicas de la iluminacion. Confort acustico la situacién de bienestar y comodidad, de las
personas en relacién con el sonido. El ruido es un sonido no deseado, desagradable y molesto. se
puede considerar un contaminante en el ambiente laboral que afecta mucho las actividades , no

solo se presenta desconcentracion sino que también las personas
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MARCO CONCEPTUAL

1. Conclusiones Visita Campo

A continuacién se expondran las conclusiones obtenidas en la visita de campo realizada en la
planta I.M.C de Palmira. Después de terminado el proceso de observacion e indagacion se logré
localizar ciertos aspectos relevantes que confirman la problematica actual presente en los puestos
de trabajo para el armado de bandejas. La metodologia de la visita fue observar la actividad
central del armado de bandejas, los movimientos realizados por las auxiliares y los elementos
utilizados para esta actividad, con el fin de estudiar el comportamiento del puesto de trabajo y las

auxiliares.

Segun el perfil de auxiliar de cocina mas deseado por la gerencia de recursos humanos de la
compafiia I.M.C, es de sexo femenino ubicado en un rango de edad de 45 a 55 afios, ya que la
compafiia ha descubierto que las mujeres que se encuentran en estas edades poseen ciertas
competencias (orden y claridad, orientacién a resultados, capacidad para aprender, iniciativa y
trabajo bajo presion) y aptitudes denotativas (responsabilidad, tenacidad, compromiso, dinamismo,
precisién y agilidad) que logran ser primordiales en su desempefio; quienes se convierten en un
gran aporte productivo expresado en el resultado y progreso de la compaiiia.

2. Anédlisis del Puesto de Trabajo

Los movimientos realizados por las auxiliares de cocina son considerados repetitivos cuando estos
son realizados por un ciclo en menos del tiempo de lo previsto, por esto se debe tener en cuenta
los tipos de movimientos realizados en el momento de la actividad y asi poder disminuir o eliminar
dichos movimientos constantes con el fin de mejorar las condiciones fisicas y laborales de las

auxiliares.

En el area de armado de bandejas actualmente cuentan con un puesto de trabajo delimitado por

una mesa industrial en acero inoxidable de 220 x 86 cm.
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T— T—
llustracién 214 Mesa Industrial 220/86 (www.frigosur.com)

Las auxiliares deben laborar con los insumos a los largo de la superficie de trabajo, lo cual termina

obstaculizando el proceso de la labor. Deben realizar alcances de los diferentes contendores que

se encuentra en la mesa ya que estos no se encuentran debidamente distribuidos y clasificados.

Teniendo en cuenta que las operarias realizan 1686 movimientos repetitivos en 8 hrs, el puesto de

trabajo actual no posee las condiciones adecuadas para realizar la actividad (Explicada paso a

paso en la pagina 24).

Los movimientos repetitivos realizados por las operarias son denominados repetitivos ya que por
una bandeja requieren de 12.3 seg, en este intervalo de tiempo ocurre la asepsia, el armado y
almacenado para convertirla en producto terminado, estos movimientos son denominados
abduccion, aduccion y extension. A continuacion se encuentra el estudio de los movimientos

repetitivos observados:

Extension de brazo Flexion de codo

J 4
o SN

otacion tronco

39«

llustracion 225 Movimiento de Extension, Flexién y Rotacién. (M. Collazos, G. Unigarro, IMC Palmira
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Extension de brazo Extension de brazo

38 (m w38 cm 19 cm

Rotacion tronco

39 £ Mesa Industrial 220-86

llustracion 236 Movimiento de Extension y Rotacién. (M. Collazos, G. Unigarro, IMC Palmira

Rotacién: La rotacion es realizada principalmente por los musculos de la regién lumbar de la
columna vertebral. Al igual que la mencidn anterior de flexion, es considerado un movimiento
constante a diferencia en que este consiste en el momento en que la auxiliar rota el tronco para

alcanzar los elementos.

Flexién: Es el movimiento por el cual los huesos u otras partes del cuerpo se aproximan entre si
en direccion anteroposterior. El movimiento de flexion es realizado por las auxiliares en el momento
en que acercan sus extremidades superiores hacia el pecho cuando los elementos de trabajo han
sido obtenidos. Este se convierte en movimiento repetitivo, debido a la variedad de insumos

comestibles y no comestibles que se manipulan.

llustracion 247 Movimiento de Flexion (M. Collazos, G. Unigarro, IMC Palmira)

www.icesi.edu.co ¢[]2014-1



46

Extensién: Se define como el incremento del angulo que se forma entre dos segmentos
corporales, o movimientos en el que se aleja un segmento de otro segmento adyacente.

Este movimiento es realizado en el momento en que las auxiliares acercan sus manos a los
elementos que se encuentran ubicados en la parte frontal de la auxiliar, con el fin de obtener

dichos elementos.

llustracion 258 Movimiento de Extension (M. Collazos, G. Unigarro, IMC Palmira)

Segun el informe de enfermedades profesionales reportado por la gerente de planta, el mayor
porcentaje de estas enfermedades se desarrollan en el proceso de armado de bandejas, es decir
un 47.3% donde el 23% corresponde a lesiones y el 77% a EP. Estas enfermedades profesionales

son:

- Manguito Rotador (31%)

- Sindrome del Tanel del Carpio (21%)
- Sindrome Cervocobraquial (24%)

- Tendinitis de Hombro (20%)

- Bursitis de Miembros Superiores (4%)

De acuerdo con la sintomatologia de estas EP, son producidas por movimientos repetitivos, donde
el Sindrome del Manguito Rotador (31%) es ocasionado por la carga postural, el Sindrome
Cervicobraquial (24%) y Sindrome del Tunel del Carpio (20%) son ocasionadas por los
movimientos constantes. Por motivos de inocuidad los materiales que se utilizan actualmente en el
puesto de trabajo son en acero inoxidable y algunos elementos en PVC. Debido a que estos
materiales poseen propiedades inocuas que facilitan los procesos de limpieza para la manipulacién

de alimentos.
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2. Brief
2.1 Necesidades

Ausencia de un puesto de trabajo, que facilite el armado de bandejas de acuerdo a los parametros
ergonodmicos y biomecéanicos, que permitan disminuir el porcentaje de enfermedades profesionales
ocasionadas por los movimientos repetitivos y cargas posturales. A su vez se debe garantizar el
buen uso de implementos de trabajo y manipulacién de alimentos, con el fin de conservar y cumplir
el ordenamiento de inocuidad alimentaria. Por otro lado se exige un mejor resultado del producto

final, ligado a los procesos de produccién y desempefio de las auxiliares.

2.2 Hipétesis de Disefio

Sistema disefiado bajo los parametros antropométricos, ergonémicos y biomecanicos, de manera
que permite el desarrollo 6ptimo de las tareas a realizar. Mejora las condiciones laborales de las
auxiliares de cocina, disminuyendo el porcentaje de afecciones y enfermedades profesionales
ocasionados por las cargas posturales y movimientos repetitivos. Ademas aplica los requerimientos
de inocuidad y mejora la calidad del producto final.

2.3 Usuario

Usuario Directo: Mujeres entre los 45 - 55 afios de edad, en su mayoria madres cabeza de familia
o conforman un nudcleo familiar numeroso. Auxiliares de cocina, dedicadas a su labor, dispuestas a
cumplir turnos de trabajo flexibles (8 horas), cuidadosas y minuciosas en los detalles, competitivas
y dispuestas a cumplir su labor sin restricciones, tienen la habilidad de sobrepasar sus limites
laborales gracias a su sentido de pertenencia.

Usuario Indirecto: Empresas especializadas en ofrecer servicios de catering Interesados en
adquirir tecnologias que mejoren las condiciones laborales de sus empleados, garantizando asi un
mejor ambiente de trabajo y una disminucién en el desarrollo de enfermedades profesionales que

afectan considerablemente la salud de los operarios.
2.4 Contexto

Cocinas industriales especializadas en ofrecer servicios de catering. Generalmente se encuentran
localizadas en aeropuertos, hospitales, casinos o sitios cercanos a ellos, debido a las exigencias
en el proceso de distribucion. Poseen areas divididas segun las labores a realizar, por lo tanto cada

operario cuenta con una estacién de trabajo, en la cual realizan las labores establecidas.
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3. Determinantes

El puesto de trabajo debe facilitar la manipulacion de los insumos tanto no comestibles
como no comestibles.

Se debe evitar la manipulaciéon de los insumos comestibles.

Las medidas de las bandejas son estandar y no se pueden cambiar.

Se deben usar los insumos que ya estan establecidos por las compafiias.

En todos los procesos se debe realizar de aseo y desinfeccion de cada bandeja
previamente a su armado.

Aseo y desinfeccion de las auxiliares de cocina para utilizar los insumos.

Todos los materiales deben ser inocuos en su totalidad en el puesto de trabajo para evitar
cualquier tipo de contaminacion.

Tiene que ser resistente al uso constante e intenso.

Se debe tener en cuenta los diferentes tamafios de los insumos comestibles (por gramos).
Todo debe estar regido bajo el decreto de manipulacién de alimentos segun 3075.

Politicas de la companiia sobre el uso de sus alimentos e insumos.

4. Requerimientos

Los materiales que se deben usar deben ser Optimos para realizar la limpieza y poder
hacerla en el menor tiempo.

Posibilidad de encontrar las piezas en el mercado para corregir cualquier error del
producto

Garantizar el adecuado uso de los movimientos biomecénicos.

El puesto de trabajo debe estar disefiado bajo las medidas antropométricas Acopla
95, mujeres percentil 95.

Todos los insumos comestibles como no comestibles deben estar en una ubicacién
Optima para que el usuario no haga esfuerzos.

Debe tener un peso maximo de 130kg para la instalacion del puesto de trabajo.

Debe tener la capacidad de modular para el transporte y debe contar con elementos de
sujecién que permitan transportar el puesto de trabajo hacia la empresa.

Debe contar con displays que indiquen la forma de uso en el armado de bandejas y como
utilizar el puesto de trabajo de la mejor forma bajos los pardmetros biomecanicos y

antropométricos.
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¢ Mecanismos que permitan ajustarse a las diferentes bandejas utilizadas en el armado de
bandejas.

e Ensambles permanentes, para evitar que el usuario arme y desarme el producto

e Excelente percepcion del usuario frente a los elementos del puesto de trabajo.

e Los display deben garantizar su perfecto funcionamiento para que el usuario confie en
ellos para realizar sus tareas.

e Los materiales utilizados deben tener acabados limpios y formalmente deben reflejar
limpieza y orden.

e El puesto de trabajo debe modular de diferentes maneras para garantizar el
aprovechamiento del espacio en el lugar donde se encuentre.

e Debe ser Versatil para el uso de diferentes insumos en el mismo espacio.

o Debe Aguantar el peso de las bandejas, méas los insumos necesarios por cada actividad.

o Debe soportar temperaturas elevadas y el calor.

o No se puede oxidar

e Materiales inocuos que no promueven la propagacion de hongos que afectan los
alimentos que se producen.

e Superficies lisas para permitir la limpieza.

¢ No tener ensambles en la superficie principal para evitar los alimentos en las uniones.

e Las bandejas deben tener un elemento de proteccidon para evitar cualquier tipo de
animales que pueden infectar el alimento.

e Los elementos de unién, no deben verse para evitar cualquier tipo de contaminacion.

e Debe contar con uniones que no tenga orificios ni lineas que no se puedan limpiar con
facilidad.

e El puesto de trabajo debe considerarse un punto de gravedad en la mitad para el equilibrio

del sistema.

Ver (Anexo D. Requerimientos) se exponen los requerimientos detalladamente.

4. Concepto de Disefio

Este proyecto se desarrollara bajo el concepto de “Multifuncionalidad Especifica”, ya que este
sistema permite una mejor distribucidn del espacio, y que su vez cumple con la funcion principal de
optimizar los ciclos de movimientos para el armado de bandejas, con mecanismo especializados
para la distribucién de bandejas, display que permiten el correcto funcionamiento. Ademas sera un

sistema que refleje limpieza desde su aspecto morfolégico y funcional.
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5. Promesa de Valor

Este proyecto plantea un puesto de trabajo que facilita la labor del armado de bandejas generando
Optimas condiciones de trabajo, establecidas por las exigencias ergonémicas, antropométricas y
biomecanicas. Garantizando asi la Disminucion de enfermedades profesionales, y a su vez
mejorando el desempefio de los operarios, generando altos niveles de produccién para la

empresa y un excelente producto final.

6. Propuesta de Disefio

SIAB es un puesto de trabajo disefiado para el area de armado de bandejas utilizado por las
empresas prestadoras del servicio de catering, es la primera linea de productos de DINAMO
Industriales la cual se especializa en el disefio de puestos de trabajo para las empresas
manufactureras en Colombia. SIAB cuenta con tres subsistemas principales: Dispensado, Armado
y Almacenado. Es un sistema integral disefiado de acuerdo a los parametros antropométricos y
biomecénicos adecuados para realizar la labor de armado. SIAB cuenta con un dispensador de

bandejas, 9 contenedores de 8000 ml de capacidad, un almacenador eléctrico de bandejas,

accesorios para desinfeccion y una superficie de trabajo.

STADB

SERVICIOS CATERING

ARMADO

DISPENSADO ALMACENADO

llustracion 269 Render SIAB (Collazos, M. Unigarro, G. 2014)
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STAB

SERVICIOS CATERING

CONTENEDORES

DISPLAYS DE USO

MANIJAS

ACCESORIOS DE ASEO

CONTENEDORES

llustracion 30 Render SIAB (Collazos, M. Unigarro, G. 2014)

La propuesta de disefio sufrié varios cambios arrojados gracias a los procesos de investigaciéon y
experimentacién. La forma global del puesto de trabajo denominada trapecio fue definida con el fin
de acercar los implementos de trabajo a la operaria disponiendo un acceso inmediato que reduce
notablemente los movimientos musculares de flexion, extensién. Ademas el perimetro del plano

trasversal de labor es un alcance méaximo de 50 cm segun los pardmetros ergonémicos.

100 cm
160 cm

llustracion 31 Perimetro Laboral Ergonomico (Collazos, M. Unigarro, G. 2014)
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Por otro lado se establecieron 5 contenedores de uso y 6 contenedores sucesores. Los
contenedores triangulares se destinara a los insumos de menor tamafio como los cubiertos,
servilletas, mantequillas, mermeladas e individuales. Por lo tanto los contenedores cuadrados
estaran destinados a los insumos de mayor tamafio y peso, tales como las porciones de fruta,
porciones de ensalada, sandwiches o plato fuerte. Ambos tipos de contenedores poseen displays

de uso para ser removidos facilmente.

De acuerdo con el simulacro de alcances, en el cual se realizaba la labor es ejerce menor fuerza
cuando los insumos se encuentran ubicados en un acceso inmediato, a diferencia cuando los
insumos se encuentran a lo largo de la superficie de trabajo donde la operaria hara mayor esfuerzo
para alcanzar los insumos. Ademas el acceso inmediato de estos disminuye los tiempos de la linea

de produccion.

llustracion 32 Alcance Inmediato Vs Alcance Superpuesto (Collazos, M. Unigarro, G. 2014)

Referente a la gama de colores correctos de la ergonomia de la visién, deben ser aplicados
adecuadamente segun las caracteristicas de las actividades que se estan realizando ya que el
color produce respuestas automaticas establecidas por el campo emocional y psicoldgico, es por
esto que se determind el color azul como el més indicado para los accesorios de SIAB, ya que se

caracteriza por denotar relajacion y tranquilidad por ser un lugar que tendra contacto visual
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constante. Los colores son sumamente importantes en el estado emocional, ya que podrian llegar
a generar una actitud en la operario durante la presencia de este si no son aplicados
correctamente. Pueden generar estrés, ansiedad y desesperacion.

COLOR SENSACION DE TEMPERATURA |EFECTOS PSIQUICOS
DISTANCIA

AZUL LEJANIA FRIO RELAJANTE LENTITUD

VERDE LEJANIA FRIO-NEUTRO  [MUY RELAJANTE REPOSO

ROJO PROXIMIDAD CALIENTE MUY ESTIMULANTE

EXCITACION

NARAN]A | GRAN PROXIMIDAD |MUY CALIENTE EXCITANTE INQUIETUD

AMARILLO | PROXIMIDIAD MUY CALIENTE |EXCITANTE ACTIVIDAD

VIOLETA | PROXIMIDAD FRIO EXCITANTE AGITACION

llustracion 33 Gama de Colores en el Puesto de Trabajo (Gabinete Confederal de Seguridad y Salud
Laboral 2001)

Por otro lado se aplicaron ciertos angulos de inclinacion a lo largo del eje transversal del cuerpo. El
mecanismo de enganche de los contenedores le asigna esta bondad con el fin de estimular los
angulos de vision adecuados en la labor constante. De esta manera la visibn no desarrollara

molestias y lesiones progresivas. A su vez esta aplicacién permite asignar un mejor control a la

operaria de los insumos y del mismo puesto de trabajo.

—10°
T 20°

40°

llustracion 34 Angulos de Vision (Sovella Catalogue 2008)

INFORME DE MERCADEO Y MODELO DE NEGOCIO

1. Dinamo Industriales
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DINAMO Industriales es una Sociedad por Acciones Simplificadas (SAS) que propone soluciones
de disefio para puestos de trabajo enfocados en las necesidades presentes en las industrias
manufactureras ubicadas en Colombia.

Propone y ofrece un disefio superior en sus productos asi como la combinacion coordinada de
principios morfolégicos y funcionales, por medio de un desarrollo integral y continuo originando

productos innovadores y Unicos que logran responder a las necesidades de sus clientes.

Las soluciones de disefio poseen un factor diferenciador dado por el manejo de altos estandares
de calidad, la aplicacién de materiales tecnolégicos, una impecable funcionalidad y facilidad de

uso.

2. Promesa de Valor

Para DINAMO Industriales es sumamente importante cumplir con las exigencias y suplir las
necesidades de los clientes, ofreciéndoles una gama de productos con los mejores estandares de

calidad que otorgan diferenciacion, confianza y lealtad ante su marca.

Garantiza a dichas empresas manufactureras un puesto de trabajo integro y efectivo, el cual es el
resultado de un proceso de estudio y analisis de las condiciones reales que sufren sus empleados.
Con el fin de mejorar el ambiente laboral y disminuir progresivamente los indices de enfermedades
profesionales gracias a la aplicacion de los factores ergonémicos, antropométricos y biomecanicos
adecuados resumidos en un nuevo producto. Ademas la implementacién de las politicas
industriales y productivas exigidas por el Ministerio del Trabajo que fomentan la seguridad y

proteccién del operario.

Dado que el area de trabajo estara disefiada desde el punto de vista ergonémico se veran grandes
resultados en cuanto a la disminucion del nivel de fatiga del trabajador, las cargas posturales y los
excesos inadecuados. Esto permite el cuidado y conservacién del estado animico y activo del
personal, mejorando su nivel productivo y calidad del producto final. Posteriormente estos factores
provocaran un aumento en los indices de produccién de la organizacion y un aumento significativo

de los ingresos.
3. Modelo de Negocios (Canvas)

El modelo de negocio de DINAMO Industriales se fundamenta en la formacién de alianzas claves,
de las cuales la mas relevante es la relacion de trabajo conjunto con los proveedores, lo cual logra
un mejor funcionamiento de la cadena de suministro; asi mismo se vera traducido en un mejor nivel

competitivo, un excelente sistema de gestion y factor diferenciador.
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Gracias a esto el manejo y mantenimiento integral con los proveedores generara beneficios tales

como:

e La disminucion y reduccién de caracter econémico de la cadena de suministro omitiendo los
costos adicionales que son generados comunmente por obtener este servicio particularmente.

e Un desarrollo de crecimiento continuo e integro en union con los proveedores y asi poder
reforzar el perfil competitivo.

e La generacion de negociaciones con demas grupos de proveedores que puedan ampliar el

panorama de distribucion y abastecimiento.

e Por ultimo, la garantia en la entrega directa de los productos al cliente inmediato con el cual se

ha generado el primer contacto y seguimiento.

Por otro lado la generacion de alianzas con empresas distribuidoras permite la transferencia de
informacién, conocimientos, consumidores y experiencias. Asi se podran reducir ciertos costos,
aumentar el nUmero de ventas, establecimiento de barreras y cumplimiento de las necesidades de
los clientes. Finalmente dichas alianzas mejoran progresivamente el desarrollo de la empresa de

manera conjunta, de lo contrario no habria sucedido tan facilmente si no se hubieran establecido.

En cuanto a los recursos claves se analizaron y estudiaron las capacidades de la empresa como

fuente de innovacion, los prOpositos son:

e Conformar un equipo altamente especializado en el &rea de disefio de puestos de trabajo.

e Procesos de gestién y prueba altamente calificados.

e Proceso de actualizacién y manejo de innovacion.

e Estrechas relaciones con el cliente.

e Resolucion y planteamiento de soluciones creativas al cliente.

e Procesos logisticos y productivos para el cumplimiento de las fechas de entrega establecidas.
e Disefio de marca que represente las caracteristicas y valores definitorios, generando

relaciones mas interesantes con el cliente.

Finalmente la mantenimiento de un ambiente de trabajo armonizo, en donde la aplicacién de la
comunicacion lograra aportar a los empleados la informacion que condicione el desarrollar efectivo
de su funcion con total desempefio y motivacion, todo esto facilitara el proceso de desarrollo y

progreso del cual todos seran participes.
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4. Publico Objetivo o Target Group

Los bienes y servicios que ofrece DINAMO Industriales estan dirigidos exclusivamente a empresas

manufactureras o también denominadas firmas industriales o fabriles.
4.1 Estudio de Actitudes, Aspiraciones y Expectativas del Publico Objetivo

El publico objetivo de DINAMO Industriales busca obtener una disponibilidad constante e inmediata
de sus productos en toda Colombia, una asistencia completa acerca de la gama de productos y
aplicaciones disefiadas por la empresa.

Buscan obtener un producto integro que predomina un disefio global y de detalles.

Un aspecto fundamental que esperan los clientes es el desarrOllo continuo de sus productos frente
a los avances tecnolégicos a nivel internacional. Ademas de una estrecha relacion

cliente/organizacion y la introduccion estos en el mercado competitivo de acuerdo a su disciplina.
4.2 Segmentacion del Mercado con sus Variables de Segmentacion

De acuerdo con los resultados arrojados por la Encuesta Anual Manufacturera 2012 realizada por
el DANE. Afirma que en este afio, el sector industrial ocupd 675.683 personas, de las cuales
387.017 corresponden al personal que se encuentra laborando en dichas empresas por término

indefinido. (llustracién 2)

Segun la Escuela de Administracion y Mercadotecnia del Quindio (EAM), los establecimientos de
acuerdo a su caracter dimensional, el 83,7% de estas empresas industriales emplearon
aproximadamente 100 personas; por otro lado el 14,1% entre 100 a 500 personas y por ultimo el

2,2% mas de 500 personas.

De acuerdo a la ubicacion geografica, el 71,4% comprende el personal que se localiza en los
establecimientos industriales en Colombia, estas empresas se encuentran centralizadas en las
principales ciudades como Bogotéa (40,2%),

Medellin (19,7%) y Cali (11,5%). (llustracion 3)

Uno de los sectores mas influyentes para DINAMO Industriales es el Catering, predomina 22

empresas restauradoras en toda Colombia, estas representan un alto desempefio y campo de

accion ya que se encuentran en proceso de crecimiento. (llustracion 4)
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Cliente, Usuario, Consumidor:
Los clientes de DINAMO Industriales son empresas manufactureras tales como:
¢ Industria Alimenticia
e Industria Textil
e Industria Quimica
e Industria Electronica

e Industria de Mensajeria

Se generaran alianzas con dichas empresas las cuales representan el cliente primario quien
simplemente obtiene el producto. El usuario directo es el empleado que hara uso continuo del

puesto de trabajo y se vera involucrado desde el momento en que se adquiere.
4.3 Mercado potencial

Son 9.460 establecimientos industriales ubicados en Colombia, de los cuales el 5,9% predomina el
mercado potencial, los cuales estarian dispuestos a obtener los productos. Esto traduce que son
25.000 unidades producidas al afio por DINAMO Industriales y posteriormente adquiridas por 559

de clientes.
4.4 Competencia

La gama de productos de DINAMO Industriales entrara en el mercado competitivo con aquellas
firmas pioneras en el disefio de puestos de trabajo dirigidos a empresas fabriles. INDUSTRIAS
VARGAS, ITEM y PALLOMARO son los referentes en cuanto a la competencia en el sector
industrial los cuales se caracterizan por la calidad, exhibicién de sus productos y entrega de estos

a mediano plazo lo cual cumple a cabalidad con las exigencias de sus clientes.

5. Mezcla de Mercadeo

5.1 Andlisis del Precio

DINAMO Industriales lanzara y hara énfasis en su producto llamado SIAB, este producto fue
determinado a través de la investigacion realizada a las empresas de catering prestadoras del
servicio a los aeropuertos. El convenio fue realizado directamente con I.M.C Palmira, la cual es la
empresa encargada de la prestacion del servicio de restauracion alimenticia a las aerolineas que

se encuentran en el Aeropuerto Alfonso Bonilla Aragon.
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Para analizar el precio se parti6 de dos aspectos importantes primero un analisis detallado a
cuanto se puede vender el producto para amortizar los primeros 3 afios de funcionamiento de la
empresa teniendo en cuenta materiales, mano de obra, presupuesto de inversién, aporte legal de

socios y pagos administrativos . (llustracién 5)

El segundo aspecto es los precios que ofrece la competencia de los productos sustitutos que se
ubican entre $3.000.000 COP a $ 8.000.000 COP. Se debe tener en cuenta los altibajos de precios
gue se puede dar por parte de la competencia como una estrategia, también llamada guerra de

precios.

Cumpliendo con todo esto SIAB tendra un precio al publico de $ 5.000.000 COP, teniendo una
ganancia de $ 1.500.000 COP recuperando la inversién al segundo afio. (llustracion 6). Con este
precio se quiere llegar a competir de una manera directa a la competencia afectando su nicho de
mercado para atraer a nuevos clientes. De igual manera este precio puede variar por la tecnologia
que se utilice en cada puesto de trabajo o los materiales que se utilicen. De igual manera este
precio puede variar por la tecnologia que se utilice en cada puesto de trabajo o los materiales que
se utilicen como también el nivel de inflacion del pais, regulando asi los precios crezcan de

acuerdo a costos de produccion.
5.2 Anélisis de la Politica de Comunicacion

En primera instancia DINAMO Industriales realizara las ventas en el punto de fabrica donde se
exhibiran los productos mas representativos de la empresa. Ademas el cliente puede llegar a
conocer los diferentes productos, también contara con una péagina web, donde se van a estar los
productos con el fin de potencializar el uso de este medio para la compra de los productos, la idea
es atraer la industria en todo Colombia para la adquisicion de los puestos de trabajo, esta pagina

sera realizada por ASTERISCO ESTUDIO bajo el concepto principal de la empresa.

La fuerza de ventas, estara planteada para que la calidad del producto mismo influya en las
decisiones de compra, con el fin de atraer y mantener a los clientes y que a su vez estas
empresas recomienden a DINAMO Industriales como una de las firmas lider en el mercado en el
disefio de puestos de trabajo. Es muy importante resaltar que el trato a los clientes debe ser
exclusivo, es por esto que DINAMO Industriales contara con personas que potencialicen sus
capacidades de ventas y de servicio al cliente, buscando profesionales proactivos, con experiencia

en atencion al cliente y destrezas en el area industrial.
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DINAMO Industriales se hara conocer por medio de la participacion en diferentes ferias industriales
como Expo Industrial 2014, la Feria Internacional de Bogotd y Expometalica, con el fin de

involucrarse poco a poco en el gremio de la industria manufacturera de Colombia.
5.3 Andlisis de la Distribucién (transporte, empaque, venta)

DINAMO Industriales presenta un modelo de negocio que se rige por las ventas de los productos
en punto de fabrica y recurso con el fin de atraer las organizaciones de la region. De modo que

no se tienen canales de distribucion por fuera de la empresa.

Existen dos metodologias de atencion con el cliente: El cliente directo es quien se dirige
directamente al punto de f4brica para conocer y consultar los productos. Y el cliente indirecto es
quien puede contactar por la pagina web y realizar el pedido de los productos por medio del
catalogo online. Los clientes si desean y lo requieren tienen derecho a asesorias con personal
capacitado en lineas telefénicas para explicar todos los productos ofrecidos por la empresa. Tanto
el punto de fabrica donde se exhiben los productos como la pagina web, seran espacios donde el
cliente pueda encontrar todas las especificaciones del producto, este espacio reflejara la identidad
corporativa recalcando los valores empresariales. Por otro lado el personal encargado de la venta
seran profesionales especializados, con el fin de atender al cliente de la mejor forma garantizando
un excelente servicio.

Los productos seran despachados a los 15 dias de realizado el pedido, este no sera producido si
no se ha cancelado con anterioridad, el producto se entregara al cliente donde él lo solicite. Para el
transporte DINAMO Industriales cuenta con el apoyo de COLFECAR, con el fin de brindar apertura

a nivel nacional a los clientes en la entrega de sus productos.

Debido a que la empresa cuenta con un espacio limitado, no esta en capacidad de tener inventario
de los productos, estos se deben realizar bajo pedido. De igual forma hay un espacio destinado al
almacenaje de los productos bajo pedido, pero estos productos siempre estaran rotando por tal

motivo no se retendran cantidad de productos en la fabrica.

INFORME DE PRODUCCION
DINAMO INDUSTRIALES es una empresa que propone soluciones de disefio para puestos de

trabajo enfocados en las necesidades presentes en las industrias manufactureras ubicadas en

Colombia. SIAB es el primer puesto de trabajo que lanza la empresa; este producto es
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especializado en el ensamble de bandejas para el servicio de catering con un factor diferenciador
por la aplicacion de materiales tecnoldgicos, una impecable funcionalidad y facilidad de uso. A
continuacion se presenta de manera detallada la produccion y el impacto ambiental, con el fin de

ser una guia para la fabricacién del producto.
1. Descripcion del Sistema

SIAB (sistema integrado para el armado de bandejas) es el producto principal de la primera linea
de Dinamo industriales, este es un puesto de trabajo que facilita y optimiza el armando de
bandejas estandarizadas, para el montaje de productos en instituciones que prestan servicios de
Catering; minimizando el porcentaje de enfermedades profesionales y mejorando la calidad en el
producto final.

SIAB cuenta con tres procesos principales los cuales se deben dar para que toda la cadena de
produccion se cumpla; el primero es la entrada de todos insumos necesarios para el armado: en
este paso las operarias deben almacenar las bandejas en el dispensador y a su vez los insumos
necesarios en los diferentes contenedores. En el segundo paso que es el proceso de los
insumos las operarias deben dispensar todos los insumos en las bandejas correspondientes para
luego pasar al sellado. Por ultimo el proceso de salida donde se van a disponer las bandejas ya
terminadas en el almacenador, para luego ser retirado a los cuartos frios y posteriormente ser
cambiado por otro almacenador. Todo este sistema es manejado por una operaria que es la
encargada del ensamble de todas las bandejas, con las ayuda de un operario patinador que es el

encargado de dispensar todos los insumos que ella necesita.

2. Produccién

SIAB cuenta con 3 subsistemas los cuales son el dispensador de bandejas, almacenador de
bandejas y Armado en conjunto conforman todo el puesto de trabajo es por esto que cada

subsistema tiene su respectivo BOM.

www.icesi.edu.co <[] 2014-1



2.1 BOM Dispensador

llustracion 34 BOM Almacenador

(Collazos,M. Unigarro, G ,2014)

No. | Qty. Descripcion Material Tipo de Fieza Imagen
Acero
I ] Superficie Superior Inoxidable Estandar m
Resorte Acero .
2 ] Inoxidable Especial
Pestafias Acero i
3 ] Inoxidable Especial
| ‘ Acero Especial
4 Contenedor Inoxidable
_ . Acero .
3 1 Suferficie Inferior Inoxidable Especial
Acero
6 4 Soportes Inoxidable Estandar [:]
) Acero .
7 4 niveladoras Inoxidable Especial =
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2.2 BOM Armado

2| No. | Qty. Descripcion Material Tipo de Pieza Imagen
Acero
1 1 Superfcie de Arm. Inoxidable Especial %
2 2 contenedores Polipropileno Especial @
Acero . fb
3 I Conector Inoxidable Especial
2 Perfil C Acero Especial %
- Inoxidable P
5 2 Soporte Acero Estandar U
Inoxidable
. . Acero
6 2 superficie inferior Inoxidable Especial
7 2 Perfil | Polipropileno Estandar %
g Acero Especial
8 Contenedor 2 Inoxidable P

llustracion 3627 BOM Armado (Collazos,M. Unigarro, G ,2014)

3. Procesos

Para la fabricacién de SIAB es necesario varios procesos que son realmente importante y estos
se realizan a través de diferentes maquinas es por eso que a continuacion se explicara
detalladamente la importancia de estos procesos en la elaboracion del producto.

Proceso Explicacion Imagen
Se hara uso de este tipo de corte ya que .,"T.f,'lﬁ":}:i:"'”’\}‘ P g i
es un proceso que brinda mayor Covs o Pragity
productividad toda vez que la velocidad R
Pieza de Trabajo
Corte Plasma de corte es mayor, lo cual entrega una vy
L,
P .. . X
razén de costo-beneficio mejor que el A
ox|corte . Superficie Cortada Limpia. Ho o

Lista para la Soldadura

Se usara el curvado para los desarrollos,
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Curvado

la ventaja es que el metal se deforma
plastica-mente asi que el doblez toma
una forma permanente al remover los
esfuerzos que lo causaron. Ademas el
doblado produce poco o ninglin cambio

en el espesor de la lamina metalica.

Bend
allowance

Soldadura TIG

Este tipo de soldadura se usa
ampliamente y es muy adecuada para
soldar acero inoxidable, la ventaja es
que préacticamente no hay una variacion
en la composicion quimica de la aleacion

del metal de base durante la soldadura.

ScloStacls ;
Direccion de
la soldadura

Pasaje de gas

Electrodo de
tungsteno

Boquilla

Pantalla de ¢ Arcy

gas protector

Metal fundido Metal solidificado

Inyeccion

Se hara uso de la inyeccion por moldeo
para los contenedores. Las ventajas mas
importantes de este proceso son los
altos niveles de produccion, sus bajos
costos de mano de obra, el minimo
desperdicio por ultimo el acabado casi

perfecto de las pizas producidas.

Sistema de Alimentacién

Molde de Precision

Embolo de Inyeccion
2100 Kglem®

Camara de Calefaccion

Tabla 4 Procesos (Collazos, M. Unigarro, G. 2014)

4. Proveedores

A continuacidn se presentan los proveedores necesarios para la fabricacién de SIAB.

Contenedores:

Alizander Packaging
CARRERA 110 5C 12

CALI Valle

T.: +57 3155770744
alizander@auer-packaging.com

www.alizander.auer-packaging.com
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Lamina acero inoxidable y tuberia:

Imporinox S.A.
Crr3#24-28

PBX: (57-2) 487 70 00
CALIVALLE

WWW.imporinox.com

Soldadura

Codinter S.A. Colombia
Cra3la#10a 129
Cali

Tel: +57-2 335 12 14

Plasticos

Ferreplasticos Cali S.A.S
Carrera 8 No. 20-27

Tel: 681 0581

CALI - COLOMBIA

Ccomercial@distriplasticos.com

5. Diagrama de Despiece y Ensamble

64

A continuacion se presenta cada diagramas de despiece del subsistema de SIAB estos conforman

todo el puesto de trabajo y por dltimo el ensamble de los tres subsistemas. En el anexo 5 se

pueden observar los planos detallados de cada una de las partes.

www.icesi.edu.co <[] 2014-1



65

5.1 Diagrama Dispensador

MORFOGRAMA DISPENSADOR

2 No.| Qiy. Descripcion Material Tipo de Pieza Imagen
Acero
1 1 Superficie Superior Inoxidable Estandar m
Resorte Acero -
2 ! Inoxidable Especial
Pestan Acero -
3 3 1 estanas Inoxidable Especial
4
Acero o
4 ! Contenedor Inoxidable Especial m
- . Acero :
5 1 Suferficie Inferior Inoxidable Especial
Acero
4 4 Soportes Inoxidable Estandar Ej
Acero .
7 4 niveladoras Inoxidable Especial -

ol

< - 7 | "
o - e SUBSISTEMA 1 “DISPENSADO

llustracion 3728 Diagrama de despiece y ensamblado dispensador (Collazos,M. Unigarro, G ,2014)
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.2 Diagrama Armado

MORFOGRAMA ARMADO
2| No. | Qty. Descripcion Material Tipo de Pieza Imagen
Acero
1 1 Superfcie de Arm. Inoxidable Especial %
2 2 contenedores Polipropileno Especial @
Acero .
¢ ! Conector Inoxidable Especial G
2 Perfil C Acero Especial /
4 e Inoxidable specia
5| 2 soporte Acero Estandar U
Inoxidable
: N Acero
6 2 superficie inferior Inoxidable Especial
7 2 Perfil | Polipropileno Estandar %
Acero ;
8 9 Contenedor 2 Inoxidable Especial @

SUBSISTEMA 2 “ARMADO”

llustracion 3829 Diagrama de despiece y ensamblado del armado (Collazos,M. Unigarro, G ,2014)
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5.4 Diagrama Ensamble Total

MORFOGRAMA GENERAL

Mariia
! Qly. | Descripcion Malerial | Tpode Pieza | Imagen
2 1 6 Contenedor Polipropilenc | Estandar w‘@
N .
2 3 Contenedor Polipropilenc | g gl s)’ﬁ
=
3 3 Soporte figra Acero Especial % % %
Q Inoxidable
4
Acero Especial
5 2 Contenedor 2 Acero Especial
Inoxidable
6 1 Guarda Tela Especial ?
Acero -
7 1 Tiera Ineiapie Estandar %
=g
8 1 Pulsador Inoxidable Especial
Acero
9 1 Base plafoforma | | AS%0 | g =
10 cero ﬁ
1 Superficie Inoxidable Especial
Estructura
1 4 dispensador Acero Especial @
12 2 Rampa Acero Especial —
" Inoxidable
13
13 R Acero Especial
o 1 Cola Dispensador | | ACero.
@@ 14 — Acero
14 1 Superfice inferior | Inoxidable Especial &
Acero
- 15 4 Soportes Inoxidable Especial QJ

llustracion 40 Diagrama de despiece y ensamblado SIAB (Collazos,M. Unigarro, G ,2014)
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6. Planos de Detalle

Plano general de SIAB pero para garantizar mayor informacion todos los planos de detalle estos se

encuentran en la seccién de ANEXO 5.

Vista superior
M
L[]
gy / ‘

Vista Frontal Vista lateral

llustracion 41 Plano general SIAB (Collazos, M. Unigarro, G ,2014)
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7. Distribucién de Planta 'y Diagrama de Flujo de Procesos e Insumos

A continuacién se presenta el diagrama de distribucién de planta adaptado para la fabricacion de

SIAB, segln las estaciones de trabajo y la maquinaria necesaria para los procesos de

manufactura.
ENTRADA
AREA DE CONTROL
Y SUPERVISION
CORTE Pl AGMA PLII INDO SISO
CONTROL DE
CALIDAD
ALMACEN
ClLIR\/ADO AREA DE
ENSAMBLE
CONTROL DE SOLDADURA
CALIDAD
SOLDADURA
EMPACA
TALLER DE CONTROL DE Do
MOLDES CALIDAD
DESPACHO
MAQUINAS DE PULIMIENTO
INYECCION
SALIDA

llustracion 4230 Diagrama de planta y diagrama de flujo de procesos e insumos (Collazos,M. Unigarro,
G ,2014).

7.1 Balanceo de linea

- Subsistema 1 de Dispensador
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Procesos:

a)
b)
c)
d)
e)
)
9)
h)

Plegar las paredes del contendor

Soldar las dos juntas del contenedor

Soldar la tapa del contendor

Soldar las pestafias en la parte superior del contenedor
Unir con los remaches los 4 soportes del contenedor
Unién de platinas del resorte con la superficie superior
Union de platinas del resorte con la superficie inferior

Instalacién del sistema de resortes en el interior del contenedor

Tiempos:

a)
b)
c)
d)
e)
f)
9)
h)

6 min
3 min
3 min
3 min
6 min
4 min
4 min

4 min

Productividad:
Tc Max: 33 min

Tc Min: 6 min

Productividad Min:

480 min / 33 min = 14 unidades por jornada

Productividad Max:

480 min / 6 min = 80 unidades por jornada

No de Estaciones:
33min/6mn=55-6

Estaciones:
Estacién Labor Tiempo Tiempo de Espera
1 a 6” 0
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e
2 6” 0
byf
3 Y 7’ 17
c
4 y9 7’ 17
dyh
5 Y 7’ 17
- Subsistema 2 de Armado
Procesos:
a) Plegado de la superficie de trabajo
b) Soldar las dos juntas de la superficie de trabajo
c) Soldar los perfiles
d) Ensamblar las matrices y su soporte
e) Ensamblar el sellador
f)  Atornillar los soportes a la superficie
g) Ensamblar los contenedores
Tiempos:
a) 10 min
b) 7 min
¢) 15 min
d) 5min
e) 3min
f) 8 min
g) 9min

Productividad:
Tc Max: 57 min
Tc Min: 15 min

Productividad Min:

480 min / 57 min = 8 unidades por jornada
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Productividad Max:

480 min / 15 min = 32 unidades por jornada

No de Estaciones:
57min/15min=3.8-4

Estaciones:
» ] Tiempo de
Estacion Labor Tiempo
Espera
C
1 15” 0
aye
2 Y 13” 2
byf
3 Y 15” 0
d
4 y9 14” 1

Subsistema 3 de Almacenado

Procesos:

a)
b)
c)
d)
e)
f)

9)
h)
i)

)

Plegado del contendor

Soldado de las dos juntas del contenedor
Soldado de las cuatro paredes de la estructura
Ensamble de las 8 bandejas en la estructura
Ensamble de la compuerta

Ensamble de la manija

Ensamble del sistema hidraulico con las tijeras
Ensamble de la superficie superior

Ensamble de la superficie inferior

Remache de las llantas con el contenedor

Tiempos:

a)

12 min

b) 9 min

)

20 min

d) 30 min

www.icesi.edu.co <[] 2014-1
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e) 8min
f) 5min
g) 10 min
h) 13 min
i) 13 min
) 16 min

Productividad:
Tc Max: 118 min

Tc Min: 30 min

Productividad Min:

480 min / 118 min = 4 unidades por jornada

Productividad Max:

480 min / 30 min = 16 unidades por jornada

No de Estaciones:

118 min/30mMin=3.9-4

73

Estaciones:
Estacion Labor Tiempo Tiempo de Espera
d
1 30” 0
f,hyi
2 Y 31”7 1
c
3 ye 30~ 0
a,bye
4 Y 29” +1

INFORME DE IMPACTO AMBIENTAL

Para desarrollar cualquier producto es necesario hacer un analisis detallado del impacto ambiental

que este genera; por esta razén para DINAMO INDUSTRIALES es indispensable que todos sus
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productos se desarrollen bajo conceptos de eco disefio orientadas a la mejora ambiental con el
producto en todas las etapas del ciclo de vida, desde su creacion en la etapa conceptual hasta su
Gltima etapa. Por medio de este andlisis se pretende mejorar las técnicas para el desarrollo de
SIAB para desarrollar este producto de una forma mas estructurada y racional, conduciendo los

procesos a una produccién sostenible y a un consumo mas racional de los recursos.

1. Analisis de Contexto de Uso

SIAB estéa disefiado para un contexto especifico que son las cocinas industriales especializadas en
el servicio de catering encargadas del ensamble de bandejas que prestan sus servicios a los
aeropuertos; estas empresas estan regidas bajo normas de inocuidad y el Decreto 977/96 de
Manipulacién de Alimentos el cual se considera las condiciones adecuadas en las cuales deben
estar y se deben producir los alimentos para el consumo humano. Por esta razén es muy
importante para el desarrollo de este producto los materiales que se van utilizar para su fabricaciéon
ya que estos deben tener altos indices de inocuidad para evitar cualquier propagacion de
microbios. SIAB esta disefiado para los operarios entre 40 y 45 afios de edad que realizan el
ensamble de bandejas en las cocinas industriales en cuatro turnos de 8 horas cada dia, por esta
razon el puesto de trabajo debe estar pensado especificamente en esta labor, garantizando altos
indices de produccién, durabilidad y a su vez disminuyendo las enfermedades profesionales de los
operarios. El objetivo de DINAMO INDUSTRIALES es ser una compaiiia grande en América latina
en el disefio de puestos de trabajo localizandose principalmente en Puerto Rico, Republica

Dominicana, Panamé, Colombia y México. Ver ilustracion 12.
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El producto debe ser usado en cocinas industriales para
laz operarias enla actividad de ensamble de bandejas en
el semicio de catering.

Una estacidn de trabajo adecuada para el ensamble de
bandejas ya que actualmente no cuentan con un sistema
ezpecializado ideal para optimizar el tiempo de
produccidn

El producto mejora las condiciones laborales de los
operarios, disminuyendo el porcentaje de enfermedades
profesionales y a su wez permite el aumento de la
capacidad productiva de la empresa.

Este producta ez uzado por las operarias de cocina que
tiene alrededor de 40 a 45 afios de edad y =an
encargadas en el enzamble de bandejas en el servicio
de catering.

SIAE es usado 20 horas al dia alrededor de 256 dias al
afio alrededor de 15 afios.

Enturnios de 8 horas al dia, el producto es usado § horas
de cada uno.

Muestra objetivo es ser una compafia grande en
América lating en el dizefio de puestas de trabajo
especificamente en laz cocinas industriales encargadas
del enzamble de bandejas en el servicio de catering. Glue
se localizan principalments en  Puerto Rico, Repblica
Dominicana, Fanama, Colambia g MMégica.

) 201 it
I

Tabla 5. Contexto de Uso (Collazos, G. 2014)
Vision general del producto (esquema de partes = procesos y materiales).
En la siguiente ilustracion 13 se presenta de forma general un esquema con el fin de ver toda la
cadena de produccion de SIAB desde los materiales que se necesitan para la fabricacién, los

procesos necesarios para llevar acabo todo el proceso, embalaje final del producto, distribucion y

uso en la cadena de produccion.
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e [ [ [ rreim | [rere | [ ]
— S
[ fabriacion de ] [ fabricacion de ][ A ][ fabricacion de ]

superficie almacerador dipersdor
¢ ¢ ot componenctes [ruedas,
Eesamble de Ersambke del Ersambk de b Esamble del manigs, Cuchill, et )
suparficie almacerador seladom dis persador
| 1 1 |

Ermambk del
poducto SIAE

Acabados

I_l punto de fabra I

DEtribucicn purto
de fabrica

R

Isode S14E H Tl e nirmie ma ]

| Obsokto |

llustracion 43 Vision General del Producto (Collazos, M. Engarro, G. 2014)

2. Perfil Ambiental del Producto

Segun la matriz MET, se realiz6 un analisis de las diferentes etapas del ciclo de vida del producto,
obteniendo una visidn global de la entrada y salida de todo los procesos por los cuales debe pasar
SIAB desde la utilizacién de materiales sus entradas y consumos, la utilizacion de la energia que
se utiliza para la fabricacién del producto y por ultimo las emisiones toxicas que son las salidas
producidas en los procesos (Diaz, A). A continuacién se presenta la ilustracion 14 donde se puede
observar todo el ciclo de vida del producto.

' PASO 3: Perfil Amhbiental del Producto

MET SIAB (1005% virgin material)
UFE CYCLESTAGE Material 1] 1] i Toxicdad ), i Procesos

Acerro inoxidable €0 kg Diesel 143 M Wl Trasnporte camion de MP 35 thm

P 10 kg Energia 153 M W
Tuberia Acero Inoxidable 03 Ke ] [}
[ ]
[ o]
P 3 kg Elearicidad 52 kwh Residuos de empaques 17 Kg Inyeccion 372 Kg
Caucho 08 kg Matural gas 1,1 M/ Residuos de metales 1 Kg tigsoldadura 875 m
Soldadura TIG 4 K Heavy metals {painting) Corte metal 21 kg
Empaque residuas 17 Kg Perforacion metsl 25 m3
Corte plasma 32 kg
Acero Inoxidable(Remaches) 5 kg Elecridy 1 kwh Emisiones [C02, NOx) 03 Kwh Soldadura 08 KWh
Aguas residuales 23 W (L0
o] [
Agua para limpieza 10 kg Agua residuales 2 M
Lubricante de partes 2 Kg Lubricantes 02 Ke
Keg
Kg
Elirinacian caucha 1 Kz Reciclaje acers inox 3,36 kg
Eliminacion de plasticos 3 Kg Reddajepp 75 kg
Eliminacion partes metales 102 kg Reddaje tuberia 6 kg

Tabla 6 Perfil ambiental del producto. (Collazos, M. Unigarro,G. 2014)
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3. Cuantificacién del Impacto ambiental

En la cuantificacion del impacto ambiental se realizé6 una comparacion entre dos materiales para
analizar cual de los dos tenia mayor impacto ambiental respecto al otro, en ambos casos se logré
establecer que en el proceso de materias primas se presentdé mayor cantidad de eco-points
respecto a los otros procesos. Como se puede observar en la ilustracién 15. con el primer
material analizado que es el acero inoxidable se presentd 56712 eco-points en el proceso de
materia prima, en la ilustracion 16. Se puede observar que con el aluminio se dismiyeron a
48912.3 eco-points pero de igual forma se presenta mayor cantidad de ecopoints en materia prima
respecto a los otros procesos. El total del impacto ambiental se puede analizar en la ilustracién 17.
Donde se calculd el impacto total de ambos materiales para el acero inoxidable se calculé un total
de 63434.59 eco-points frente al aluminio con 52094.99 eco-points, concluyendo asi que el

aluminio tiene menor impacto que el acero inoxidable en un 18 %.

MET SIAB (1003 virgin
“E CYCLE STAG Material i [ Energy 7] mpt_Result Touioity mpt_Result Processes Result

Aoerra inaridable 500 Kg 30 455000 Diesel 43 MJ 62 743 Trasnporte camion deMF 35 thm | 34 i
& kg 20 1980 Energia 153 My 2 sare e S‘“"ge‘ (iren °*‘:’-
Tuberis Acerainoridable 0.3 Kg 441 w23 arseno. ealolum oude.
B 01 zine cxide, aluminium
Sulmare il onide, organic
ompounds] - high isk
TOTAL 157123 TOTAL [ TOTAL o TOTAL i
PVC 3 kg 2 720 Electriciy 52 Kwh 25 1552  Fiesiduos de empaques 17 Kg M0 20 impeccion arz kg | 7z mwas
Caucho 08 kg %60 266 Narursl gas 11 M) B4 534 Residuos ds metales 1 Ka 14 14 tigsoldadurs 875 m | 26 18
Manufacture  Soidadura TIG 1 kg 0 Heauy metals [painting] Corte metal 21 kg | 716 4636
Empague residuas 17 Kg 99 883 Perforscionmetal 25 m3 400 000
Cone plasma 32 kg 3 [ET]
TOTAL 005 TOTAL i TOTAL 24603 TOTAL it
Acero novidableiFemache 5 kg 910 550 Electriciy TKwh 2 26 Plastic packaging (PEN 05 Ko 0 0 Velding i partz 02 m 26 [}
Assembly EFSfoam 07 Ko 74 6
TOTAL 550 TOTAL %00 TOTAL 518 TOTAL 2
Agua para impieza W kg 0 0 Agua residuales 2 o
Use and Lubricante de partes. 2 kg [ 0 Lubricantes 02 Kg [
maintanance
TOTAL 0 TOTAL 0 TOTAL ] TOTAL 0
Elminasion caucho 1 Kg 0 Reciclaje acerainon 336 m3 0 4704
¥ Sl
B Elminasian de plasticas 3 Ka 0 Recilsiepp 75 kg om0 1850
Elminacion partesmetales 102 Kg 0 Reciclsie tuberia 5 mi 2t [
o
TOTAL 0 TOTAL 0 TOTAL ] TOTAL 0%

Tabla 7 Cuantificacién del Impacto ambiental material: Acero inoxidable. (Collazos, M. Unigarro,G.
2014)

Aluminia B0 Kg 780 46800 Diesl 43 MU 52 743 Trasnparte camion dsMP 35 tem | 34 [
PP 6 Ka 330 T80 Energia 183 MJ 26 7 F‘Eﬂi‘uﬂﬂe‘[lrnnnx:e‘
Tuberia Aceroinosidable 03 Ko 441 (5] arsenic, oalelum oride,

2ine caide, siumiium
cride, organie
campounds] - high isk

Raw materials

TOTAL woi2s TOTAL w2 TOTAL o TOTAL iis
Ve 5 Ky 20 720 Eleatrioity B2 KVh % 152 Fesiwsdeempagues 17 Kg M0 23 Inyeosion 572 Kg | T2 ETE
08 Ko 360 283 Natural gzs 1 M) 54 538 Residuos demetdes TKa 14 14 figsoldsdua w5 m 28w
Manufacture  Soldadura TG + Ko 0 Heau metals (paining] Corte metal 20 b 216 453
Empaque residuos 17 Kg 38 683 Peroracionmetal 25 m3 400 foon
Cone piasms 32 kg a4 wes
TOTAL ot TOTAL T TOTAL B TOTAL i
Acero sluminiolFemaches & Ka 730 3900 Electricit TEWh 2 26 Plasticpackagng (PE] 05 Ko 0 0 ‘Wedngalparis 02 m  zE am
Assembly EPSfoam 07 Ko 74 5%
TOTAL 3800 TOTAL 00 TOTAL 516 TOTAL 13
Aguaparalimpieza kg 0 0 Aguaresiduales z My 0
Useand  Lubricante departes z ka0 0 Lubricantes 02 kg 0
maintanance
TOTAL o TOTAL o TOTAL o TOTAL o
Eliminacion caucho 1 ke 0 Raciclie shminio 33 mi g0 ewez
’ Eliminzion de plasticos 3 Ka 0 Fecichiepr 75 kg 2 0
End-of-lif
netetiie Eliminasion partes metales 102 Kg 0 Resiclie tuberia 6 m3 o 4
o
TOTAL o TOTAL o ToTAL 0 ToTAL 3252

Tabla 8 Cuantificacién del Impacto ambiental material: Aluminio. (Collazos, M. Unigarro, G. 2014)
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mPts Raw materials Manufacturing Assembly Use & Mainten. End-of-life
Materiales 457112.3 48912.2 1008 1008 4550 2900 0 0 0 0
Improvement 11%
Energy 47.22 47.22 141.14 141.14 26.00 26.00 Q 0 Q 0
Improvement 100%
Toxicity Q 0 246.02 246.03 5.18 5.18 0 0 Q 0
Improvement 100%
Processes 119 119 1611.00 1611.00 4.32 4.32 a 0 -1035.6 -3925.2
Improvement 100%
TOTAL 457278.52 49078.52 3006.17 3006.17 4585.50 3935.50 0 0 -1035.6 -3925.2
Improvement 11% 100%
TOTAL IMPACT 1 453834.59 2 52084.29 _

Tabla 9 Comparacién acero inoxidable y aluminio (Collazos, M. Unigarro, G. 2014)

4. Conceptos y Estrategias de Eco-disefio Implementadas

DINAMO INDUSTRIALES decide implementar conceptos de ecodisefio para lograr disminuir el
impacto ambiental que se genera al disefiar SIAB, estos estan enfocados en la optimizacion de la
materia prima para la disminuciéon de la cantidad de insumos y a su vez optimizar la durabilidad del

producto, para asi disminuir el impacto ambiental que se genera. Ver ilustracion 18.

Minimizar cantidad de material: Por la gran cantidad de materia prima que se necesita para la
fabricacion de SIAB, se debe disminuir el disefio para que el sistema se pueda fabricar en la menor
cantidad de partes posibles; para asi tener disminuir la cantidad de materiales requeridos para su
produccion, esto a su vez genera que el transporte disminuya, se genere menos extraccion de

materias primas y menos desechos en produccion.

Usar recursos renovables: el consumo energético de los procesos de manufactura se pretende
reducir la cantidad de energia consumida, disminuyendo la cantidad de materia prima y procesos

para la fabricacion de SIAB.

Usar materiales de produccion local: para minimizar la huella de carbono DINAMO
INDUSTRIALES pretende utilizar los recursos locales para disminuir el transporte de la materia

primay a su vez disminuir el impacto ambiental de los productos.

Optimizar la durabilidad del producto y reduccién de componentes: SIAB es un producto que
va a ser utilizado en cocinas industriales donde se rigen por parametros de inocuidad que regulan
las cocinas; en los cuales solo se permiten materiales con altos niveles de inocuidad y altos
niveles de durabilidad. Es por esto que utilizando el acero inoxidable en la mayoria del producto

nos garantiza mayor durabilidad del sistema en comparacion con otros materiales como el plastico
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y la madera, y nos garantiza que la inocuidad se mantenga y no se generen propagaciones de
ninguna bacteria. Ademas disefiar parametros de reparacién y mantenimiento para que el producto
pueda seguir funcionando por mas tiempo.

Fepersarcamo prveer proweer prducts como LGAraEanE s ¥ins

elteneficin serviio S0 compartilo enelskiema
1. Inmovacidn
Fhenibildad de | dise o recesifad coma Liomimss oportunidadss pera
Fam cambia e nokigio productos asor ados suminEtm oeal
salud hurare y ambiers materl productos 2
2, Redusir impacto
e Evimrmate ks que (52 rmateral moichda o \ar materaks de
agofan mcumsos retumks de meamo provesdoms certifkados
Winimiardesperdicios de | | Diefarparm control de Ninimizarca ntidad de Elimirs s starcias
manufactum calidad pasos en produceidn trivicas
3. Inrovar enla
Comparativa de Desampe fia ambiartal de dos.
EERtEctis thinimzarisode enege | | Lkarensgis v utmks M inimea mats ks /- T ahe rrativas SIAB
&nk produccin ncatdn o mnowabks companetes
Peducir pesods products | Desaroliar sistermes de Usar materiaks y
yemmgue empaque musabks produccidn focal
4. Redusir impacto sl
ndistribusin Reducir volumen de Usarsitemas de tAMSE. . \. suez
producto y empaque de tajo impacts L 4
Promevercomporiam, de Fedurir comsums de Feducir o de
£, Redusir impastas tajncars um emgaduam el iso et riks dumte o 2 ¥
Encomponamiento
de = Redwir corsumo de agua Elimire roxines dumme Diefarpam wode
dummte 2150 eliso emE{a mhovabes
[ S———— Dieferpar mamtenim Prmovzreanzxiin
€. Mejorar ¥ RpamciHn @ emaioralcon prdws
lorgzvidad del @
producta DEeforpam el e-so.

e s ey ey Craresttia dumde @

llustracion 44 Rueda de Estrategias de Eco disefio Okala (Collazos, M. Unigarro,G. 2014)

5. Reflexién General Sobre Impacto de la Solucién

Por medio de este andlisis se puede concluir que con las estrategias establecidas se puede
reducir el impacto ambiental que se genera al producir SIAB, a pesar de que el acero inoxidable
supone un alto impacto al medio ambiente, no se podemos sustituir por ningiin otro material ya
segun el decreto 977/96 en las cocinas industriales es una exigencia tener su magquinaria
totalmente en acero inoxidable. Es por esto que a pesar de no poder cambiar el material con las
estrategias de eco disefio se podra disminuir el impacto que se genera, con la reduccién de
materia prima, minimizando componente, utilizando energia renovable, utilizando materiales de

produccion local se puede reducir el impacto ambiental que se genera.
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INFORME DE COSTOS

Es muy importante conocer el precio el costo de SIAB para la empresa. A continuacion se presenta
de manera detallada los costos unitarios por cada pieza del sistema con el fin de saber el precio
real del producto.

DESIGNACION IMAGEN HERRAMENTAL

s SUBSISTEMA $ 302.000
DISPENSADOR

2 SUBSISTEMA ARMADO $ 207.000

SUBSISTEMA

5 903.000
ALMACENADO

TOTAL COSTOS PRIMOS + HERRAMENTAL $ 1.412.000

COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION 30% $ 423.600

s 1.835.600

Tabla 10 costos generales (Collazos, M. Unigarro, S: 2014).

Tendrd un precio total de $ 202,489 el precio del subsistema armado tiene un precio de $
407,745 y por ultimo el precio del subsistema almacenado tiene u precio de $ 457,718 con un total
de $ 1,067,953 mas los costos indirectos de fabricacion que es el 30 % SIAB tiene un costo total
de $ 1,388,339 pesos. Siendo este un precio conveniente para la empresa para poder llegar al
publico y poder competir con la competencia. a continuacion se presenta la tabla 11 donde se
puede observar la nbmina a pagar por empleado y la tabla 12 de materia prima donde se puede
observar los proveedores requeridos para la fabricacion de SIAB, los precios y unidades a
necesitar.

Afiio SALARIO PRESTACIOMES ¥ SALARIO HORAS VALOR
MINIFA O PARAFISCALES INTEGRAL PAGADAS HOMBRE/HORA
2014 5 616,027 1.52 5 1,848,081 192 5 8,085.4

Tabla 11 Nomina (Collazos, M, Unigarro S: 2014).
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Luz America
Tutor: . Fecha: Marzo 20-1014
Martinez
Proyecto: SIAB Haborado por: Mayra A Collazos - Gina J. Unigarro.
1 ACERO INOXIDABLE Al Kl 3 23,550 42 IFAPORIMOX
3 MM
2 RESORTE RS Unidad 3 14,000 1 RESORTES M
3 SOPORIES SPR Unidad 3 10,000 4 KM INGEMIER]A
PEQUEMNOS
4 REMACHES RMC Docena 3 9,000 36 HOMECENTER
5 POLIPROPILENG PP Kl 3 24,000 1 KLERAT PELLETS
& SOPORTES SPR Unidad 3 42,000 2 KM INGEMIER]A
GRANDES
7 LLAMTAS LL Unidad 3 29,000 4 RODAINDUSTRIALES
g BAAMI1L AN Unidad 3 21,000 1 KM INGEMIER]A

Tabla 12 Materia prima (Collazos, M, Unigarro G :2014).

CONCLUSIONES

Gracias a la implementacién de este proyecto en el area de armado de bandejas en las empresas
prestadoras del servicio de restauracion de comida, estas podran evidenciar a largo plazo grandes
cambios en el ambiente laboral reflejado en el estado de salud de sus empleadas, ya que se
reducen representativamente los porcentajes de enfermedades profesionales presentes en esta
area en especial. Es por esto que gracias al estudio y andlisis de la problematica, se ha cambiado
la forma de realizar esta actividad ya que con la aplicacién de las posturas correctas y la
disminucién de los movimientos repetitivos generan cambios positivos en la salud de las

empleadas que afecta considerablemente el proceso productivo de la empresa.

DINAMO Industriales ofrece un disefio pensado en suplir las necesidades y situaciones originadas
en el puesto de trabajo. Las empresas a las cuales sera ofrecido este servicio son empresas
manufactureras ubicadas en Colombia, con largos afios de antigliedad y pioneras en el tipo de
servicio que ofrecen. Estas empresas buscan mejorar las condiciones laborales de sus operarios
ya que esta se encuentra directamente relacionada al nivel productivo de la empresa y a la calidad
del producto final, por consiguiente su enfoque parte de la importancia de que consta la aplicacion
de los aspectos ergonémicos y productivos en el area de trabajo, ademas se encuentran en total
disposicion dado por su poder adquisitivo de obtener indumentaria que logre disminuir los indices

de enfermedades profesionales ocasionadas en el puesto de trabajo de sus empleados.

Universidad Icesi * Proyecto de Grado 81



Universidad Icesi

Proyecto de Grado

82

82



83

- BIBLIOGRAFIA

- Alizander Packaging (2014). “Contenedores” [En linea]. Cali, disponible en
www.alizander.auer-packaging.com

- Auer packaging (2014). “Productos contenedores” [En linea]. Cali,
disponible en http://www.auer-packaging.es/es/?currency=USD

- Bernal, A. Alvarez, C. (2011). Estudio de viabilidad para la creacion de una
empresa dedicada a prestar servicios integrales de cubrimiento de eventos
sociales en Cali Colombia. Santiago de Cali.

- Bojanini, Sara Luz; Disefio antropométrico de un puesto de trabajo; Revista
Universidad Eafit; Medellin, 1985.

- Carrasco, J. (2010). Servicio de catering. Espafa: Publicaciones vértice.

- Camara, C. (2001). Empresas de catering. Dossier informativo.

- Cavassa, R (2000). Ergonomia y Productividad. México D.F: Limusa S.A.

- Cintandina de colombia S.A. (2014). “Papel Film” [En linea]. Cali,

disponible en www.cintandina.com

- Codinter S.A. (2014). “Soldadura” [En linea]. Cali, disponible en
www.codinter.com/

- Creatividad empresarial (2013) “Plan de empresa plantilla”. Universidad
icesi, Cali.

- Cuesta, S. Bastante, M. Mas, J. (2012). Evaluaciéon Ergonémica de los

Puestos de Trabajo. Primera edicion. Madrid

- Dane (2012). “Encuesta Anual Manufacturera — EAM” Boletin informativo
[En linea]. Bogota, disponible en
http://www.dane.gov.co/files/investigaciones/boletines/eam/bolet_eam_2012

p.pdf

- Decreto supremo n° 977/96 “Reglamento sanitario de los alimentos” de:
http://www.sernac.cl/wp-content/uploads/leyes/decreto/ds_977-

96 _reglamento_alimentos.pdf

Universidad Icesi *  Proyecto de Grado 83



84

- Entornos Laborales Saludables: Fundamentos y Modelo de la OMS.
Contextualizacion, Practicas y Literatura de Apoyo (2010) de:
http://www.who.int/occupational_health/healthy workplaces/en/index.html

- Estrada J, Restrepo M, Parra M, et al. Parametros antropométricos de la
poblacion laboral colombiana. Estudio ACOPLA95. Medellin: Universidad
de Antioquia, 1995. 232 p.

- Fernandez, G. (2004). Adaptacion del puesto de trabajo. Revista Capital
Humano, (181). Madrid: Editorial Capital Humano.

- Fernandez, M. (1995). Andlisis y Descripcion de Puestos de Trabajo.
Madrid: Ediciones Diaz de Santos, S.A.

- Gonzélez, A. Ruiz, M. (2011). Modelo de disefio ergonémico para puestos
de trabajo en pymes. Caso de estudio en Barranquilla, Colombia. Colombia:
Barranquilla.

- Guasco, C.(2012). Ergonomia ocupacional investigaciones y aplicaciones.
Sociedad de ergonomistas de México a.c. (semac).

- ICTA “Ecodisefio Aplicaciones, metodologia, Estudio de casos en envases”
(2009). [En linea]. Chile, disponible en http://www.eic.cat/gfe/docs/2701.pdf

- LM.C. (2011). Quiénes somos. International Meal Company. [en linea]
Recuperado de:
www.internationalmealcompany.com/imc/web/conteudo_esi.asp?idioma=2&
conta=48&tipo=35958

- Imporinox S.A. (2014). “Lamina y tuberias” [En linea]. Cali, disponible en
WWW.imporinox.com

- Industrias Vargas (2014). “Productos y servicios ” [En linea]. Bogota,

disponible en http://www.lanotadigital.com/vademecum/small/alojamiento-y-
alimentacion/alimentacion-institucional

- Jones, P. (2004). Flight Catering

- La nota econdmica (2010). “Vandemecum empresarial” en Revista la nota
econdémica [En linea]. Bogota, disponible en

Universidad Icesi * Proyecto de Grado 84



85

http://www.lanotadigital.com/vademecum/small/alojamiento-y-
alimentacion/alimentacion-institucional

- Mondelo, P. Gregori, E. Blasco, J. Barrau, P. (2004). Ergonomia 3. Disefio
de Puestos de Trabajo. Iniciativa Digital Politécnica

- Panero, J. Zelnik, M. (2009). Las dimensiones humanas en los espacios
interiores. (132 tirada). Barcelona: Gustavo Gili.

- Pallomarco (2014). “Productos” [En linea]. Bogota, disponible en
http://www.pallomaro.com/cocinas_industriales_colombia/mision-vision-
valores/

- Pérez,J. (2006). Propuesta de procedimiento para evaluacién ergonémica
de los desordenes por trauma acumulativos en las estaciones de trabajo.
Tesis (Maestro en ciencias). México d. f. Instituto politécnico nacional.

- Rescalvo, F. De la fuente, J. Concepcién y disefio del puesto de trabajo.
Capitulo 11.

- Sebastidn, M. Reyes, N. Adaptacion de puestos de trabajo. (2009). Ceapat.

- Universidad de Chile (2019). “Ecodisefio, innovacioén tecnologia sostenible”

[En lineal]. Chile, disponible en

http://www.lapetus.uchile.cl/lapetus/archivos/1255964568ed_clase09.pdf

- Varela, R. (2008) Innovacion empresarial. Tercera impresion, Bogota,

Pearson Educacion de Colombia, Ltda.

Universidad Icesi * Proyecto de Grado 85


http://www.lapetus.uchile.cl/lapetus/archivos/1255964568ed_clase09.pdf

Universidad Icesi

Proyecto de Grado

86

86



ANEXOS

ANEXO 1 Tasa de EP en Colombia 2000/2007.

Fuente: OIT
Total Enfermedades Profesionales vs. Tasa x 100.000
No. EP 4.000 - 2000 - 2007 79,8 - 90 Tasa EP

3.500 - - 80
3.000 - 50.8 - 70
2.500 - rea
- 50

2.000 - 410
357 319 - 40

27,8 J
1500 ' 249 257 39
1.000 - ‘ ‘ 20
* il el ] o
0 - ik y L . ! L ik -0

2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007
dNo. E.P <#-Tasa x 100.000

ANEXO 2 Evolucién de las AT, ATM y EP 2000/2001.

Fuente: Fasecolda (2011)

GraficaNo. 1

REPUBLICA DE COLOMBIA - SISTEMA GENERAL DE RIESGOS
PROFESIONALES
EVOLUCION DE LAS TI DE AT, ATM Y EP 2000-2010
160,0
140,0
Fuente: Fasecolda, Marzo 2011 - /
120,0 / NG /
N/
100,0 //
80,0 o
—
S/
60,0 7
T
40,0 ————
200 —S————
0,0
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
~—TIde AT (100 Trabafadores) =TI de ATM (*100.000 Trabajadores)  ——T1de EP {* 10D.000 Trabajadores)

ANEXO 3 Cronograma
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Orden de las actividades y del tiempo que se va a emplear para la ejecucion del proyecto.

CRONOGRAMA

SEMANA

4

5 6 7 8 9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

Aprobacién del Tema

H 2

Ficha Técnica

Mapa Conceptual

Mareo Teorico

Formulacién de Entrevistas

Trabajo de Campo

Analisis

Documentacion

Conceptualizacién

Elaboraeién Documento

Entrega del Documento al Tutor

Propuesta de Disefio

Revision de Avances

Elaboracion de Presentacion

Pre-entrega Presentacién

Entrega Documento a Segundo
Evaluador

Preparacion Presentacién Final

Presentacion Final

Entrega de CD/Doc/Presentacién
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ANEXO 4 Requerimientos
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Requerimiento

Factor Determinante

Factor Determinado

Uso

Los materiales que se
deben usar deben ser
optimos para realizar la
limpieza y poder hacerla en
el menor tiempo.

Los materiales mas
utilizados actualmente para
limpiar superficies son los
metales y plasticos.
45 segundos es el tiempo
que una persona se puede

Limpieza de las superficies
de trabajo, esta actividad
no puede tomar
demasiado tiempo. Y esto
lo debe permitir el material
elegido.

demorar limpiando los
materiales.
Para la elaboraciéon del

puesto de trabajo se deben

utilizar piezas que se
ueden encontrar N
?écilmente en el mercado Todo el disefio del puesto
Posibilidad de de trabajo debe contar con
: como soportes, pernos, . ,
encontrar las piezas en el . . las piezas que estan
.| tornillos, laminas y que a su | . .
mercado para  corregir disponibles en el
: vez se puedan armar y
cualquier error del producto. . actualmente en el
desarmar con herramientas
mercado.
encontrar en el marcado
como llave inglesa, metro,
alicate, destornillador,
taladro.
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Garantizar el
adecuado uso de los
movimientos biomecanicos.

Para garantizar que la
personas no realice sobre
esfuerzo se debe tener en
cuenta los movimientos
biomecanicos que mas
usan las personas para
limitar el puesto de trabajo

y obligar al operario a
realizar los movimientos
correctamente.

90

El disefio del puesto de
trabajo debe obligar a la
persona hacer los
movimientos de abduccion,
aduccion, rotacion, flexion
y extension, ya sea los
productos o colocandolos
mas cerca que la persona
no tenga que girar tanto el
cuerpo.

. El puesto de trabajo
debe estar disefiado
bajo las medidas
antropomeétricas Acopla
95, mujeres percentil 95.

Para garantizar que el
puesto de trabajo lo pueden
utilizar diferentes mujeres
se va a tomar percentiles
altos para que abarque la
gran parte de la poblacié
Colombiana.

Disefar bajo los
parametros  ergonomicos
acopla 95. Percentil 95 en
mujeres medidas bipedas.

Estas deben estar ubicadas

con respecto a los
Todos los insumos|movimientos biomecéanicos | El puesto de trabajo debe

comestibles como no | que el operario va a realizar | estar disefiado bajo los
comestibles deben estar en|en la actividad para no|estandares biomecéanicos
una ubicacién Optima para|producir ningun esfuerzo. | necesarios como
que el usuario no haga|Estos movimientos no|abduccién, aduccion,
esfuerzos. deben permitir la total|flexidn, y extension.

rotacion del cuerpo ya que

entran en u desgaste.
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Debe tener un peso
maximo de 130kg para la

El puesto de trabajo debe
soportar un maximo y un

91

El puesto de trabajo debe
resistir el peso de 400
bandejas maximo en la
superior de apoyo y ya en

mstalguon del puesto de minimo  peso  para que || " cien de bandejas
trabajo. funcione correctamente.
debe soportar 180 kg
maximo.
Estos elementos de
El puesto de trabajo debe |sujecidn deben estar
Debe tener la

capacidad de modular para
el transporte y debe contar
con elementos de sujecion
que permitan transportar
el puesto de trabajo hacia
la empresa.

modular para aprovechar al
100% el espacio donde
estara ubicado y debe
contar con elementos de
sujecion para poder ser
llevado a la empresa donde
se va a instalar.

disponibles en el mercado
y se debe conseguir con
facilidad. ElI puesto de
trabajo debe modular por
todas las caras para asi

aprovechar el 100% Ia
superficie y su
modularidad.

Debe contar con
displays que indiquen la
forma de uso en el armado
de bandejas y como utilizar
el puesto de trabajo de la
mejor forma bajos los
parametros biomecanicos y
antropometricos.

Los displays son una
herramienta para que el
usuario pueda acceder al
puesto de trabajo de una
forma mas apta.

Donde estaran distribuidas
las bandejas deben
contener estos displays,
pero siempre respetando
los estandares
biomecanicos y
antropomeétricos.

Mecanismos que
permitan ajustarse a las
diferentes bandejas
utilizadas en el armado de
bandejas.

Mecanismos

Los mecanismos que se
deben usar para el disefo
del puesto de trabajo deben
tener la capacidad de poder
ajustarse a cualquier
tamanfo.

Estos tamafios varian
dependiendo del vuelo y
las bandejas que se
necesitan, estas varian
desde 15 cms a 45 cms.
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. Ensambles
permanentes, para evitar
gue el wusuario arme vy

desarme el producto.

Cuando ya esté armando
por primera vez el operario
no debe desarmar o armar
el producto de nuevo este
debe mantener fijo por que
el armado de bandejas es
24 horas y no puede parar
esta actividad.

92

Estos ensambles deben
estar en una zona que no
se puedan ver e
igualmente el acceso debe
ser limitado.

Confiabilidad

Excelente percepcion
del usuario frente a los
elementos del puesto de
trabajo.

El puesto de trabajo debe
garantizar  confianza vy
precision para que el
operario pueda realizar en
el todas las actividades sin
ningun problema.

Este puesto de trabajo
debe ser estable, y todo
debe estar ajustado para
no dar sensaciones
erréneas.

Los display deben
garantizar  su perfecto
funcionamiento para que el
usuario confie en ellos para
realizar sus tareas.

Los display deben ayudar
al usuario a realizar las
actividades eficientemente
sin ninguna interrupcion.

Todos los display deben
estar debidamente visibles,

y deben de tener
reconocimiento, ademas
de estables.

Los materiales
utilizados deben tener
acabados limpios y

formalmente deben reflejar
limpieza y orden.

Para que el usuario se
sienta comodo y a la vez la
empresa preste un buen
servicio, las superficies de
trabajo deben estar
completamente limpias sin
ningun tipo de alimentos.

El puesto de trabajo debe
reflejar limpieza y esto se
va a lograr con ayuda del
acero inoxidable ya que
este material permite ser
limpiado con facilidad y no
se deteriora con el tiempo.

Versatilidad

El puesto de trabajo
debe modular de diferentes
maneras para garantizar el
aprovechamiento del
espacio en el lugar donde
se encuentre.

Para aprovechar todo el
espacio, el puesto de
trabajo debe modular con
los deméas puestos para
tener una buena
distribucion.

Este debe estar disefado
bajo concepciones de
disenfo rectilineas.

Debe ser Versatil|En el armado de bandejas |El puesto de trabajo debe
para el uso de diferentes|se manejan diferentes tipos|manejar insumos desde
insumos en el mismo|jde insumos que se|l10 cms hasta 25 cms sin
espacio. caracterizan por ser de|ningun problema

diferentes tamanos,
texturas.
Resistencia
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Debe Aguantar el
peso de las bandejas, mas
los insumos necesarios por
cada actividad.

Soportar peso desde 1 gr.
Hasta 120 kg.

Mecanismos  adicionales
para la soportar el peso de
los insumos y bandejas

No se puede oxidar

El puesto de trabajo no se
puede oxidar por ningun

motivo, este debe estar
impecable en todo
momento.
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