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RESUMEN

Dada la importancia que tiene para una empresa ser cada dia mejor,
implicando esto mayor productividad y alta competitividad, se contemplo la
posibilidad de realizacion de realizacion de este proyecto en Polyban

Internacional S.A.

En este proyecto se abordan diferentes aspectos que inciden en el proceso

productivo y en la fuerza de trabajo, como son:

e Tiempos y métodos de trabajo. Permite conocer los tiempos, la
descripcién y el analisis de un trabajador que lleva a cabo una tarea. Se
proponen disminuciones de eventos innecesarios que no agregan valor

al producto.

e Distribucion de planta. Se realizd0 una propuesta de redistribucion
locativa de las areas de trabajo, con el objeto de disminuir los tiempos

improductivos en el manejo de los procesos.

e Recurso humano. Se disefiardn los programas de entrenamiento
capacitacion y evaluacion de desemperio, ya que el recurso humano es
quien define el éxito o fracaso de los proyectos en que piensa invertir la

empresa.



Otros temas que se tocan en el desarrollo del proyecto son las directrices
que encausan a la empresa en su entorno (mision, visién, valores,

estructura organizacional) como también el tema de mantenimiento.

Con este trabajo se trata de buscar alternativas de cambios mas

productivos y la optimizacion de recursos.
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INTRODUCCION

Polyban Internacional S.A. en los Gltimos tiempos se ha caracterizado por
ser una empresa con vision futurista del mejoramiento continuo y para esto
es necesario orientarla en la busqueda de su desarrollo, en alas de

aumentar su nivel competitivo.

Este nivel de competitividad se obtiene con el desarrollo de todos los
elementos que hacen parte de ella; pues sise mejoran los procesos se debe
generar un entorno pleno de resultados, con personas capacitadas y

motivadas interactuando con equipos comprometidos.

El presente proyecto sienta un precedente y marca el inicio hacia el
proceso de mejoramiento y optimizacion de los recursos, que la empresa

debe emprender para alcanzar sus objetivos e ideales.



1. GENERALIDADES

1.1 PRESENTACION DE POLYBAN INTERNACIONAL S.A.

Polyban Internacional S.A. es una empresa dedicada a proveer de insumos
plasticos al mercado agro-industrial de exportacion de Colombia, la sub -
region Andina, Centroamérica y el caribe. A estos sectores ha sido posible

llegar mediante una clara politica de servicio al cliente.

1.2 RESENA HISTORICA

Polyban Internacional S.A. hace parte de la Corporacion Uniban Turbana,
empresa pionera en Colombia en comercializacion de banano y frutas

tropicales.

Este grupo se ha caracterizado por estar exclusivamente orientado y
dirigido a atender necesidades que en el campo de la integracion vertical y
en la diversificacion industrial ha generado un incremento en las

operaciones inherentes a la comercializacion internacional de la fruta.

Polyban Internacional S.A. nacio de la necesidad que tenia la Corporacion
Uniban Turbana de crear sus propios proveedores, es decir, continuando
con el proceso de integracion de sus actividades, construye su propia

fabrica de plasticos con el objeto principal de producir bolsas plasticas



indispensables para la exportacion de bananos y demas insumos plasticos

para la agro-industria.

La empresa inici6 operaciones en el segundo semestre de 1989, con la linea
de bolsas y peliculas de polietileno; para el procesamiento de la resina

contaba con tres extrusoras y una convertidora.

En 1992 entro en operacion la linea de cordeles de polipropileno con una
capacidad de 2000 toneladas anuales. La planta de produccion dispone de
4.600 metros cuadrados con una capacidad adecuada de almacenamiento
de materias primas y productos terminados, cuenta ademas con 600 metros

cuadrados de oficinas y servicios administrativos.

En Polyban hoy dia se fabrican bolsas y cuerdas pigmentadas en todas las
gamas de colores y segun su aplicacion, se agregan aditivos antiblogueo,
deslizantes o antideslizantes e inhibidores de la degradacion de rayos

ultravioleta (Anti-uv).

1.3 CARACTERISTICAS

Polyban Internacional S.A. es una empresa que presenta las siguientes

caracteristicas:

e Su actividad principal es la elaboracion de soga y bolsas plasticas
indispensables para la exportacion del banano y demas insumos

plasticos para la agro-industria.



e Cuenta con mano de obra calificada en cada una de las areas que

conforman la empresa como son administracion y produccion.

e Los equipos y maquinarias son los adecuados para el tipo de actividad

que desarrolla la empresa.

¢ Interaccion de los diferentes departamentos de la empresa.

e [nversion medianamente grande.

¢ Instalaciones agradables y confortables.

e El proceso de produccion es relativamente corto.

e Se encuentra a la vanguardia de la modernizacién e innovacion

empresarial.

Las caracteristicas anteriormente mencionadas entre otras, hacen de
Polyban Internacional S.A. una empresa con una cultura organizacional

unica y peculiar del sector agro-industrial.



1.4 UBICACION

La empresa se encuentra ubicada en la zona franca industrial de

Cartagena; naves 9 - 10 -11y 12 Isla 1, donde esta ubicada la planta y sus

oficinas.

1.5 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

La estructura organizacional de Polyban (Ver figura 1), esta conformada
de la siguiente manera.

JUNTA
DIRECTIVA

GERENTE

T

AREA AREA AREA
ANMN VvV \/CNITAC TLCONICA

SECRETARIA—|—{SECREIRECE —JSECRETARIA—
| | | | |

JEFE JEFE JEFE JEFE JEFE JEFE JEFE || JEFE JEFE
ADMINISTRATI|| FINANCIERO CONTABLE SISTEMAS COMERCIAL VENTAS CALIDAD PRODUCCION|| MNTMIENTO
coorDINADO| Asis. | ANAL. | ANAL. | [COMPRADO [ COORD. |[SUPERVISOR|[SUPERVISO|
RA NOMINA

[ aux. |

AUX. ANAL. AUX. ALMAC] INSPECTOR
SECRETARIA [ Aux. ]lOPERARIOS]
PERSONAI

[OPERARIOS| [ESTUDIANT

OPE. ESSENA

MENSAJERO | AYUDANTE I

DESPACHO

PERSONAL DE LA PLANTA

Figural. Estructura Organizacional



JUNTA DIRECTIVA, sus funciones son:

Elegir los gerentes con sus respectivos suplentes.

Crear los cargos que juzguen necesario para el buen servicio de la
empresa.

Sefalar las asignaciones de los gerentes y suplentes.

Prospectar los negocios y las operaciones comerciales.

Determinar la accion que deben darle a los recursos.

Resolver las consultas que presente la gerencia.

Examinar los libros, documentos, cuentas, etc.

Dictar normas para la confeccion de balances.

Cuidar el estricto cumplimiento de los estatutos.

Distribuir sumas para fines civicos y de beneficencia.

Decidir sobre las acciones de los gerentes.

Decidir que acciones juridicas deben incorporarse o adelantarse.

En general ejercer todas las atribuciones que no estén expresamente

adscritas a otras actividades o empleados.

GERENTE, sus funciones:

Ejercer los acuerdos de la Junta Directiva.

Nombrar y remover los empleados que de ellos dependen.

Constituir los apoderados judiciales y extrajudiciales para representar
a la empresa.

Cuidar la recaudacion y la inversion de los fondos.

Organizar todo lo relativo a las prestaciones sociales de los
trabajadores.

Elaborar el informe a presentar a la Junta Directiva.



g) Presentar a la Junta Directiva las cuentas de balance.
h) Informar a la Junta Directiva sobre todo los negocios que efectuara la
empresa.

i) Ejercer todas aquellas funciones que se le impongan.

e SECRETARIA DE GERENCIA, sus funciones son:

a) Encargarse del manejo, la correspondencia del gerente.

b) Organiza y clasifica documentos concernientes a la gerencia y
enviarlos a archivo central.

¢) Informar oportunamente compromisos y citas.

d) Manejar y organizar el archivo personal del gerente.

e) Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

e SECRETARIA AREA TECNICA, sus funciones:

a) Manejar correspondencia del area técnica.

b) Realizar solicitudes de viajes y legalizaciones.

c) Solicitar y recibir las diligencias personales y de la empresa.

d) Facilitar el trabajo de las areas a través de la elaboracion de
documentos.

f) Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

e SECRETARIA DE RECEPCION, sus funciones son:
a) Atender al pablico.
b) Coordinar el servicio de transporte.

¢) Revisar facturas de transporte y alimentacion.



d)

f)
9)

a)

Digitar la correspondencia y los informes.
Coordinar la consecucién de citas y llamadas telefénicas.
Revisar las cuentas telefonicas.

Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

JEFE ADMINISTRATIVA, sus funciones son:

Manejar las relaciones de la empresa con el personal.

b) Seleccionar al personal.

c) Coordinar programas de induccion y capacitacion.

d)

f)

Evaluar los informes presentados por examen paraclinicos segun
programa de salud ocupacional.

Aprobar documentos relacionados con la nomina.

Establecer, implementar y mantener el sistema de calidad de acuerdo

con la norma 1SO 9002.

g) Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

JEFE FINANCIERO, sus funciones son:
Actualizar y controlar los libros de bancos.
Elaborar conciliaciones bancarias.

Manejar y controlar los excedentes de tesoreria.
Recaudar cuentas por cobrar.

Elaborar el flujo da caja real mensual.

Informar anualmente la gestion del area financiera.

Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.



JEFE CONTABLE, sus funciones son:

Manejar todo lo relacionado a la contabilidad de la empresa (Estados
financieros).

Justificar las variaciones determinadas en la ejecucion presupuestal.
Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

JEFE DE SISTEMAS, sus funciones:

Informar sobre presupuesto de gasto y de inversion.

Informar sobre inventarios de sistemas a auditoria.

Definir documentacion de manuales de usuarios de software.

d) Definir los software y los hardware, necesarios para la compaiiia.

h) Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

d)

JEFE COMERCIAL, sus funciones son:

Negociar y planear las entregas de materias primas e insumos.
Celebrar contratos con compairiias transportadores.

Preparar la documentacion de aduana y zona franca necesaria para el
ingreso y salida de mercancia.

Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

JEFE DE VENTAS, sus funciones son:

a) Vender a terceros y nuevos clientes.

b) Controlary recepcionar pedidos.

c) Coordinar la logistica de los despachos.

d) Desarrollar mercadeo y publicidad.

e)

Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.



e JEFE DE CALIDAD, sus funciones son:

a) Controlar la calidad de las materias primas.

b) Realizar ensayos e investigaciones y comunicar sobre iniciacion vy
resultados.

c) Atender reclamos de los clientes.

d) Evaluar la capacidad de proceso del equipo, para el cumplimiento de
las especificaciones.

e) Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

e JEFE DE PRODUCCION, sus funciones son:

a) Realizar planes de produccion.

b) Elaborar ordenes de produccion.

c) Elaborar informes de produccion.

d) Obtener estandares éptimos de produccion.

e) Tomar decisiones en produccion, ante una eventualidad que se presente.

f) Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

e JEFE DE MANTENIMIENTO, sus funciones son:

a) Elaborar manuales de mantenimiento de las maquinas.

b) Controlar la ejecucion de los programas de mantenimiento.

¢) Velar por la condicion de seguridad de cada uno de los equipos y de las
instalaciones de la planta.

d) Evaluar el desempefio del personal de mantenimiento.

e) Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.



e ASISTENTE DE NOMINA, sus funciones son:

a) Realizar autoliquidaciones con el Instituto de los Seguros Sociales.
b) Realizar afiliaciones a entidades promotoras de salud.

c) Evaluar los reportes generados por el sistema de némina - semanal.
d) Realizar informes a la gerencia administrativa.

e) Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

e AUXILIAR DE ARCHIVO, sus funciones son:
a) Controlar la correspondencia recibida.

b) Manejar el centro de documentacion.

c) Brindar el servicio de informacion a la empresa.

d) Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

e AUXILIAR DE SERVICIOS GENERALES, sus funciones son:

a) Manejar correspondencia interna y externa.

b) Manejar liquidaciones parciales de cesantias.

¢) Elaborar toda la papeleria relacionada con el personal de la empresa.
d) Preparar contratos, archivar y mantener hojas de vida.

e) Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

e ASISTENTE DE TESORERIA, sus funciones son:

a) Manejar caja menor.

b) Elaborar pedido de papeleria.

c) Elaborar facturas (diferentes a ventas), notas créditos y debitos.

d) Elaboracién de cuentas por cobrar.



f) Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

e ANALISTA DE COSTO, sus funciones son:

a) Valorizar el costo real de la produccion.

b) Analizar el comportamiento del costo del producto.
¢) Analizar la rentabilidad por producto.

d) Analizar las variaciones del control presupuestal.

e) Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

e ANALISTAS CONTABLES, sus funciones son:
a) Realizar comprobantes contables.

b) Realizar costeo de la produccion.

¢) Analizar el libro diario detallado.

d) Analizar kardex Vs contabilidad.

e) Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

e ANALISTA DE SISTEMA, sus funciones son:

a) Aplicar y desarrollar los sistemas de informacion.

b) Realizar mantenimiento a las aplicaciones existentes.

¢) Respaldar y recuperar informacion.

d) Llevar a cabo el andlisis, disefio y programacion de los nuevos
desarrollos de sistemas de informacion internos.

e) Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

e COMPRADOR, sus funciones son:



a) Comprar bienes y servicios nacionales e importaciones menores.

b) Interactuar con los proveedores de la empresa.

c) Seleccionar al proveedor teniendo en cuenta competitividad, idoneidad
y cumplimiento.

d) Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

e AUXILIAR DE ALMACEN, sus funciones son:

a) Mantener stock suficientes de los bienes de consumo repetitivo de la
empresa.

b) Generar y mantener actualizada la informacion de los inventarios de la
empresa.

c) Entregar a tiempo los articulos solicitados por las otras areas de la
empresa.

d) Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

e COORDINADOR DE DESPACHQS, sus funciones son:
a) Llevar planilla de almacén (producto terminado)

b) Realizar la relacion de exportaciones.

c) Preparar despachos.

d) Llevar control de producto terminado.

e) Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

e AUXILIAR COMERCIAL, sus funciones son:
a) Coordinar la labor de despacho de mercancia.

b) Elaborar y tramitar facturacion de la empresa.



Elaborar y tramitar ante zona franca los cuadros los cuadros de
componentes.
Elaborar los cuadros de extracciones e integracion.

Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

COORDINADOR DE CALIDAD, sus funciones son:

Elaborar y mantener el manual de especificaciones técnicas y normas
de procedimiento.

Analizar muestras fisicas del producto.

Definir los equipos de laboratorio para control.

Realizar evaluaciones a la muestra.

Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

INSPECTOR DE CALIDAD, sus funciones son:

Inspeccion de materias primas.

Inspeccion a procesos de extrusion y conversion polietileno-
polipropileno.

Realizar evaluaciones especiales.

Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

SUPERVISOR PRODUCCION, sus funciones son:

a) Supervisar todas las actividades de produccion.

b)

c)
d)

Aplicar programacion de ordenes de produccion.
Realizar resumen de tiempos perdidos.

Reportar accidentes.



Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

AUXILIAR DE SUPERVISION, sus funciones son:
Verificar los reportes de turnos.

Elaborar planillas de pedidos al almaceén.
Distribuir el personal por cada seccion.

Archivar los datos del movimiento.

Colaborar en los procesos de produccion.

Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

OPERADOR EXTRUSION POLIETILENO

Tomar decisiones sobre control y ajuste de proceso.

Energizado y arrangue de las extrusoras cuando sea necesario.

Diligenciamiento de formatos de control de la seccion.
Asignacion y control de tareas a los ayudantes de la seccion.

Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

OPERADOR CONVERSION POLIETILENO
Precalentamiento, programacién y arranque de las lineas.
Tomar decisiones sobre control y ajuste de procesos.
Enhebrar lineas.

Asignar y controlar de tareas a los ayudantes de la seccion.

OPERADOR SOGA POLIPROPILENO

Energizar y arrancar de la linea de soga.



a)

Enhebrar de la linea.

Cambiar de rollo.

Operar twisters (retorcedoras)

Asignar tareas a los ayudantes de la seccion.

Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

OPERADOR PELETIZADO, sus funciones son:

Energizado y arranque de la linea.

b) Tomar decisiones sobre control y ajuste de procesos.

c)
d)
e)
f)

a)
b)
c)
d)
e)

Enhebrado de la linea.
Verificacion de peso y marcado de desperdicio.
Empaque y pesaje del producto terminado.

Todas aquellas funciones que le confiere el jefe inmediato.

OPERADOR AGLUTINADORA, sus funciones son:

Clasificar desperdicios por color y tipo de resinas.

Cortar pelicula en tramos para evitar sobrecargas en el equipo.
Alimentar el equipo con los desperdicios previamente clasificados.
Descargar el equipo una vez terminado el proceso.

Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

AYUDANTE DE PLANTA, sus funciones son:
Llenar tolvas.
Montar y desmontar rollos.

Amarrar estibas.



d)

f)
9)

Empacar, etiquetar y marcar productos.
Asear equipos y seccion.
Ayudar el control de procesos.

Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

SUPERVISOR DE MANTENIMIENTO, sus funciones son:

a) Programar la inspeccion de rutina de los equipos.

b)

d)

f)

Llevar control de las solicitudes de trabajo tanto externas como
internas.

Distribuir segln los programas de mantenimiento el trabajo entre los
operarios.

Asesorar y supervisar a los operarios en el desarrollo de los trabajos
asignados.

Promover las actividades que conduzcan al desarrollo personal y
técnico del personal a su cargo.

Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

OPERARIO MANTENIMIENTO ELECTRICO, sus funciones son:
Ejecutar las actividades del mantenimiento y reparacién de los sistemas
eléctricos y de potencia.

Colaborar con los trabajos mecéanicos.

Reparar dafios eléctricos de las maquinas, motores.

Hacer las instalaciones eléctricas y mantenimiento de sistemas
eléctricos.

Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.



e OPERARIO MANTENIMIENTO MECANICO, sus funciones son:

a) Revisar mecanismos de las diferentes maquinas.

b) Ejecutar actividades relacionadas con el mantenimiento preventivo y
correctivo.

c) Ejecutar programas de lubricacién.

d) Adecuar las maquinas segun productos.

e) Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

e OFICIOS VARIQS, sus funciones son:

a) Controlar la entrada y salida del personal de planta.
b) Diligencias a zona franca.

c¢) Transportar muebles y equipos.

d) Colocar fax.

e) Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

e MENSAJERO, sus funciones son:

a) Hacer consignaciones, cambio de cheques, solicitud de saldos y retiros
de dinero.

b) Hacer diligencias a instituciones vinculadas con la compafia.

¢) Controlar la mensajeria.

d) Hacer diligencias personales de los empleados.

e Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

e CONDUCTOR, sus funciones son:

a) Transportar al personal.



Transportar repuestos y maquinas para reparacion.
Transportar mercancia.
Tramitar documentos.

Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.

AYUDANTE DE ASEO Y CAFETERIA, sus funciones son:
Limpiar oficinas.

Lavar uniformes.

Atender al personal y al publico con los refrigerios y almuerzos.
Arreglar las matas de la empresa.

Todas aquellas funciones que le confiere su jefe inmediato.



1.6 MISION

““Satisfacer competitivamente las necesidades de insumos plasticos para un
amplio sector agro-industrial de Colombia y el exterior, en forma optima y
suficiente en términos de productividad, calidad, seguridad y rentabilidad;

obrando responsablemente con la comunidad y el medio ambiente”.

1.7 VISION

Polyban Internacional S.A., sera reconocida en el medio por su
competitividad gracias a su servicio, seriedad, valor, calidad, tecnologia y
compromiso social. Es una empresa rentable autbnoma y autosuficiente en
su administracion, generadora de economias de escalas en negocios no

corporativos, los cuales son el motor de su desarrollo.

1.8 VALORES

e Responsabilidad con el patrimonio de los accionistas. Preservar e
incrementar el patrimonio que nos ha confiado los accionistas, a traves
de una vision comercial permanente que nos permita identificar y
aprovechar las multiples oportunidades que brinda el mercado. Cuidar

y usar racionalmente activos y demas recursos de la empresa.



e Cultura de Calidad. Propender por el mejoramiento continuo de las
personas como garantia de calidad de los procesos, asi como de los
productos y servicios que brindamos a nuestros clientes internos y

externos.

e Seriedad, Rectitud e Integridad. Pensar y actuar con seriedad, rectitud e
integridad en todos nuestros compromisos, lo que significa dar
testimonio claro a nuestros accionistas, trabajadores, clientes,
proveedores, gobierno y a la comunidad en general, que la gestion esta

sujeta al mas estricto codigo de conducta ético.

e Actitud Positiva. Tener una vision optimista del futuro, porque creemos

en nuestra estrategia, en nuestra gente y en su capacidad de logro.

e Liderazgo. Apoyar el liderazgo en todos los niveles para facilitar,
orientar y motivar el desempefio de las personas hacia el logro de

objetivos.

e Trabajo en Equipo. Propiciar como disciplina permanente, el trabajo en
equipo, convencidos de que la interaccién de los individuos dentro del
mismo genera mejores resultados para la organizacién y una mayor

realizacion para las personas.

¢ Orientacion hacia el Cliente. Ajustar permanentemente los procesos de

generacion y oferta de productos y servicios hacia la satisfaccion de las



necesidades de los clientes, para asegurar su lealtad, y con ello, el futuro

de la compafiia.

Responsabilidad Social. Retribuir el esfuerzo de nuestra gente con
bienestar y seguridad; y compartir nuestros logros con la comunidad
que nos rodea, mediante inversion social como un compromiso con la

paz

Produccién Limpia. Ajustar todas nuestras actividades a los
requerimientos de una produccion limpia y segura, en términos
ambientales; y cumplir los compromisos en materia ecoldgica con el
gobierno, como una conviccion de comportamiento ético, mas que por

una conviccion legal.



2. PROCESO DE PRODUCCION

En Polyban Internacional S.A. el flujo de proceso de trabajo se lleva a
cabo en sus instalaciones donde se manufacturan lotes de los diferentes
productos, ya sean bolsas y peliculas de polietileno o cordeles de

polipropileno.

El proceso de produccion de las diferentes referencias de bolsas de
polietileno es igual en la seccion de extrusion, presentandose diferencias
notables en la seccion de conversion debido a las especificaciones del

producto terminado.

Para el caso de los cordeles de polipropileno ocurre lo mismo; la seccion
de extrusion soga es igual para las diferentes referencias (soga natural
22000 Denier, soga con uv, etc.) solo se encuentran diferencias en la
seccion de conversion soga; por consiguiente, la mano de obra se
encuentra capacitada para rotar por los diferentes centros de trabajo y la
maquinaria esta organizada en secciones donde se realizan procesos

similares. Dichas secciones de trabajo son:



e Seccion de extrusion polietileno

Las materias primas utilizadas en este proceso son resinas plasticas sélidas
en forma de granos pequeiios que son alimentados a una maquina
extrusora, siendo forzadas a fluir en estado fundido en forma continua, a

través de una boquilla mediante la aplicacion de temperatura y presion.

El calor externo junto con el producido por la friccién o esfuerzo de corte
que se ejerce sobre la resina traen como consecuencia que el material se
ablande y fluya con facilidad, siendo recogido por un sistema de arrastre

con velocidad variable, donde adquiere algunas de sus propiedades.

La resina fundida mediante un sistema de soplado de aire sale en forma de

una “burbuja”, que es enfriada por medio de un ventilador que envia aire
frio a la pelicula soplada en forma uniforme a todos los puntos de una
seccion, para una velocidad constante de refrigeracion a lo largo de toda

la superficie.

La pelicula fria es tomada por el equipo de tiraje, el cual la aleja del
equipo de enfriamiento. El equipo de tiraje consiste en un par de rodillos,
mantenidos bajo presion. Su funcién es la de controlar la velocidad de
tiraje. En el proceso de pelicula soplada, los rodillos estdn montados a una
altura suficiente sobre un anillo de aire para permitir que el tubo reciba

enfriamiento del ambiente a fin de evitar que la pelicula caliente se



adhiera entre los rodillos de presion y se formen arrugas en el
enrollamiento.

Finalmente la pelicula, independiente del sistema de fabricacion, sera
enrollada sobre un ndcleo o tubo de carton pero antes de llegar al
enrollamiento la pelicula debe pasar a través de varios rodillos guias que
giran locos. Frecuentemente uno de estos rodillos es oscilante o
“bailarin, su montaje es de tal forma que su peso y balanceo mantienen
una tensién constante sobre la pelicula en movimiento antes de que llegue
al equipo de enrollamiento. (Ver figura 2), Equipo de tiraje vy

arrollamiento.



e Seccion de conversion polietileno

Una vez el material termina el proceso de extrusion y se encuentra en
forma de pelicula enrollada, pasa a las lineas de conversién donde es
desarrollado, perforado y/o sellado y/o precortado y/o cortado y

nuevamente enrollado, terminando asi su procesamiento.

Una linea de conversion tipica se compone de los siguientes equipos:

- Desembobinadora
- Selladora
- Perforadora

- Embobinadora.

En las lineas de conversion (ver figura 3), los procesos méas delicados son
el sellado y el perforado, por lo cual se hace una explicacién a
continuacion.

1. Sellado de pelicula: La forma mas facil de sellar la pelicula de
polietileno es con calor. En la selladora la pelicula es soldada asi
misma por medio de calor y presion. La temperatura de sellado
siempre esta un poco por encima de la temperatura de fundidos del
material.

2. Precorte: Consiste en un corte intermitente que se le da al rollo con el
fin de facilitar el desprendimiento (corte total) de la bolsa en el momento

de su utilizacion.



3. Perforado: Es el proceso mediante el cual a través del impacto del
punzén sobre una matriz, se perfora en la pelicula de polietileno

agujeros de Y2, ¥4 0 1/8” espaciados uniformemente.

e Seccion de empaque

El producto llega a este centro en condiciones optimas de conversion, por

consiguiente se empaca, segun la cantidad y la presentacion del producto.

Para las bolsas pueden ser de dos maneras: en rollos individuales
envueltos en bolsas plasticas atadas en los extremos con ganchos de

alambre, y en sacos plasticos para presentacion por unidad.

Para soga, los rollos son empacados en bolsas plasticas y a todos los
empaques le son colocados el rotulo de identificacion del producto de la

empresa.

e Seccion de extrusion polipropileno

Para la elaboracién se utiliza resina de polipropileno. En el proceso la
resina es alimentada a la extrusora, en el cual mediante mezcla,
compresion y temperatura, funde y homogeneiza la resina hasta obtener
una masa fundida.

La resina fundida en forma de lamina pasa a una tina con agua donde se
solidifica para luego ser tomada por los cilindros de halado y conducida

al exterior de la tina para iniciar el proceso de estiraje. Antes del primer



grupo de estiraje de baja velocidad, la lamina es cortada
longitudinalmente en varias cintas, seguidamente cada cinta es halonada y
enrollada por las bobinadoras de donde se extrae rollos de
aproximadamente 80 Kg. para luego ser sometidas al proceso de

retorcido.

e Seccion de conversion soga

Cuando termina el proceso de extrusion, y el producto se encuentra en
forma de cinta enrollada pasa a la seccion de conversion donde puede

sufrir uno de estos dos procesos:

- Torsiénen S
- Torsionen Z
e Torsion en S: Consiste en una hilaza en posiciéon vertical, donde los
espirales o hélices visibles de esta, estdn formadas alrededor de su eje
central, formando en la direccion de la pendiente y sobre la porcion

central, la letra S.

e Torsion en Z: Consiste como el proceso anterior en una hilaza, donde los
espirales o hélices visibles conforman la direccion de la pendiente sobre la

porcion central, la letra Z.



e Reproceso de materiales

Los procesos de extrusion y conversion de Polietileno (P.E) vy

Polipropileno (P.P) generan reprocesos ocasionados por:

> Condiciones de arranque y operacion de procesos
> Rechazos de productos que no cumplen especificaciones

> Desechos no reutilizables

Los desechos no reutilizables son clasificados, recogidos y comercializados

con grupos de recicladores.

El proceso de recuperacion o reutilizacion de los materiales de Polietileno

y de Polipropileno tiene las siguientes etapas:

a) Molido: Es la fase inicial del reciclado de soga de polipropileno.
Llevandose a cabo en un molino donde el desperdicio es introducido
por medio de un par de rodillos heladores que guian el material hasta

un conjunto de cuchillas giratorias que lo cortan en pequefios trozos.

b) Aglutinado: Proceso en el cual el desperdicio en forma de pelicula o de
pequefios trozos provenientes del molino, es sometido en la aglutinadora
a esfuerzos de corte y friccion aumentando su temperatura, para luego
mediante un choque térmico con agua ser convertido en pequefios

grumos (crispetas).



c) Peletizado: EI material proveniente de la aglutinadora es extrudado y
pasado por un molde plano saliendo el material en forma de fideos. Los
cuales son enfriados en una cubeta de agua y posteriormente cortados

en forma de pellets o granos.

En lo referente al producto, estos varian desde la fabricacién de peliculas y
cuerdas pigmentadas en toda la gama de colores y segin su aplicacion, se
agregan aditivos antiblogueo, deslizantes o antideslizantes, inhibidores de
la degradacion de rayos ultra violeta (Anti - Uv), ademas en la produccion
de bolsas bananeras se utiliza un mecanismo electronico que permite

realizar perforaciones de los siguientes tipos:

- “ Pin Hole”, pelicula con huecos de 1/8” (3mm) de didmetro vy

separaciones de 17 (25,4mm).

- “Tradicional” con huecos de %2 (12.7 mm) de diametro separados cada
3 (76mm).

El volumen a producir puede variar segun la cantidad de producto que
desee el cliente.

En Polyban Internacional S.A. un cliente realiza un pedido con
determinadas especificaciones que pueden ser: ancho, largo, calibre,
sellado, precortado, # de unidades / rollo y perforaciones. Si el cliente lo

exige, luego se procede a realizar la cotizacion, esta es enviada al cliente,



si acepta se procede a su realizacion, de lo contrario se reevaluan los

aspectos antes mencionados (ver figura 4), Macro flujo de proceso.

En Polyban Internacional S.A., el cliente realiza su pedido, luego el jefe
comercial envia al jefe de produccion la informacion sobre las necesidades
fabricacion. Una vez recibida esta informacién y de acuerdo a los pedidos
pendientes, el stock de producto terminado, y de materias primas, la
disponibilidad de equipos y las prioridades del cliente, se elabora el
programa de produccion semanal y se empiezan a generar las ordenes de

produccion con sus respectivas requisiciones de materia prima e insumos.

El proceso de produccion se inicia con la entrega por parte de almacén de
la materia prima e insumos requeridos, estos entran a la seccion de
extrusion ya sea para el procesamiento de pelicula de polietileno o para
soga. Una vez llevado a cabo el proceso en esta seccion el producto en
forma de pelicula o cinta bananera pasa a la seccion de conversion para
ser convertida en producto terminado y entregado al almacén para su

posterior despacho.

El desperdicio generado durante los diferentes procesos se entrega a
almacen para luego ser llevado al proceso de recuperado donde es molido
(solo polipropileno), aglutinado y Peletizado, convirtiéndose nuevamente

en materia prima, (ver figura 5), Flujograma del proceso de produccion.
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2.1 CARACTERISTICAS DE PRODUCTOS

Los productos plasticos para uso en el sector bananero los clasificamos de la

siguiente forma:

2.1.1 Bolsas de empaque. EIl banano es un producto voluminoso, facil de
dafar fisicamente, una gran proporcion de su peso es agua, que se pierde
facilmente, por lo que hace necesario sostener las caracteristicas, mediante

acondicionamiento para su preservacion.

La bolsa es utilizada como complemento al empaque de banano en cajas de
carton, para envio a los mercados internacionales, evita el contacto directo
del banano con el cartén; ya que el roce le produce cicatrices y hace que sea

descartado.

El plastico por su baja permeabilidad al agua conserva cierto grado de
humedad en la fruta, reduce su tasa respiratoria y retarda su maduracion,
permitiendo que esta se conserve y llegue verde a los mercados

internacionales.

Polypack. Tubular de polietileno extruido en calibre 0.0005 pulgadas, con
ancho plano de 38.5 pulgadas, convertido a bolsa con selle de fondo y
precortado a 47pulgada de largo, embobinado en tubos de cartén por 1500

unidades; utilizado para los mercados europeos.



Tiene 4 perforaciones 0.5 pulgadas de diametro, a 4.5 pulgadas de los
extremos y a 23.0 pulgadas del sellado.

Poly S. Idem Polypack: Con perforaciones de 0.5 pulgadas de diametro,
separadas 3 pulgadas entre centros (10 hileras por 13 columnas de perforado
por cada cara), ubicadas a 14.5 pulgadas del fondo; utilizado para los

mercados de U.S.A.

Poly T. Tubular de polietileno extruido con calibre 0.0005 pulgadas y ancho
plano de 38.5 pulgadas, precortado a 49.0 pulgadas de largo, embobinado en

tubos de carton por 1500 unidades.

Las primeras 16.5 pulgadas iniciales se encuentran sin perforar, las 16
pulgadas siguientes de la parte central se encuentran perforada (9 hileras,
por 13 columnas de perforado, separadas 2 entre hileras y 3 entre
columnas); y 16.5 pulgadas subsiguientes se encuentran perforada. Utilizado

para los mercados de U.S.A.

Poly Tubo. Tubular de polietileno extruido en calibre 0.0007 pulgadas,
ancho plano de 38.5 pulgadas, precortado a 48.0 pulgadas de largo, sin selle
de fondo, embobinado en tubos de carton por 1500 unidades; utilizado para
los mercados Norteamericanos. Con perforaciones de 0.5 pulgadas,
separadas 3pulgadas entre hilera y columnas, totalmente perforado; abierto

en ambos extremos, sin selle de fondo.



Banavack. Tubular de polietileno extruido en calibre 0.0015 pulgada, ancho
plano de 38.5 pulgadas, convertido a bolsa con selle de fondo, precortado a
45.0 pulgada de largo, embobinado en tubos de carton por 500 unidades.

Utilizado para los mercados europeos y asiaticos.

Banavack Small. Tubular de polietileno extruido con calibre 0.0015
pulgada, ancho plano de 36.0 pulgadas, convertido a bolsa de selle de fondo,
precortado a 38.0 pulgadas de largo, embobinado en tubos de carton por 500

unidades.

Utilizado en mercados europeos asiaticos.

Lamina platanera. Lamina cortada de tubular de polietileno extraida en
calibre 0.0005 pulgadas, con largo de 32.0 pulgadas, ancho de 24.0 pulgadas,
con perforaciones de media pulgada, separadas 3.0 pulgadas entre hileras y
columnas. Empacada por 1000 unidades, con sub-empaques de 200

unidades.

Utilizada por los mercados Norteamericanos, Unicamente en platano.

2.1.2 Bolsas de campo. Empleadas como elemento integral en toda
plantacion de banano, protegen el racimo contra la accion del viento, sol,
insectos y excesiva humedad; proporcionan un microclima ideal para el
crecimiento y desarrollo del racimo; disminuyen el tiempo que necesita la

fruta para alcanzar su grado de cosecha. Definidas en la siguiente forma.



Treebags. Tubular de polietileno extruido en calibre 0.0004 pulgadas, ancho
plano de 32.0 pulgadas, abierto en ambos extremos, con perforaciones de 0.5
pulgadas espaciadas 3.0 pulgadas entre hileras y columnas, totalmente

perforado.

Treebags Pin Hole. Tubular de polietileno extruido en calibre 004 pulgadas,
ancho plano de 32.0 pulgadas, abierto en ambos extremos, con perforaciones
de 1/8 pulgadas de diametro, espaciadas 1 entre hileras y 1.5” entre

columnas, distribucion romboide; totalmente perforado.

Treebags pigmentado. Idem Treebags; con pigmento blanco para opacar la
intensidad de los rayos solares, evita quemaduras en la fruta por efectos de la
radiacion solar. Debe tener una opacidad minima tal que filtre un 50% de

luz, medida realizado en una de las caras de la pelicula.

Treebags Pin Hole Pigmentado. ldem Treebags Pin Hole, con pigmento
blanco para opacar la intensidad de los rayos solares, evita quemaduras en la

fruta por efectos de la radiacion solar.

Poly D. Tubular de polietileno extruido en calibre 0.0004 pulgadas, ancho
plano de 32 pulgadas, abierto en ambos extremos, con perforaciones de 0.5
pulgadas, espaciadas 3 pulgadas entre hileras y columnas; contiene
insecticida que actla como repelente de insectos y hongos, totalmente

perforado.



Poly D Pin Hole. Tubular de polietileno extruido en calibre 0.0004
pulgadas, ancho plano de 32 pulgadas, abierto en ambos extremos,
perforaciones de 1/8 pulgadas de diametro, espaciadas 1 pulgadas entre
hileras y 1.5 pulgadas entre columnas, distribucion romboide. Contiene

insecticidas repelente de insectos y hongos.

Poly D Pigmentado. Tubular de polietileno, extruido en calibre 0.0004
pulgadas, ancho plano de 32 pulgadas, abierto en ambos extremos, con
perforaciones de 0.5 pulgadas, espaciadas 3 pulgadas entre hileras vy
columnas; contiene insecticida que actia como repelente de insectos y
hongos. Pigmentada en color blanco para opacar la intensidad de los rayos
solares de tal manera que filtre un 50% de luz, evita quemaduras en la fruta

por efecto de la radiacion solar.

Poly D Pin Hole Pigmentado. Idem Poly D Pin Hole; pigmentada con
colorante blanco para opacar la intensidad de los rayos solares, evita

quemaduras en la fruta por efecto de la radiacion solar.

Cinta identificacion edad. Tirilla de polietileno de 40.0 pulgadas de largo y

0.75 pulgadas de ancho, utilizadas, para el racimo y definir su edad.

Pigmentadas segun definicion en el calendario de identificacion de fruta:
rojo, café, negro, naranja, verde, amarillo, blanco, azul.

Bolsa meristemos. Tubular de polietileno pigmentado en negro, calibre 0.003
pulgadas, convertido a bolsa con selles laterales a 23 cm de largo y ancho de

28 cm, incluyendo la pestafnia. Utilizado para cultivar variedades comerciales



de bananos a partir de material vegetal, permite obtener plantas libres de
patdgenos y disponer de una produccion masiva en corto tiempo. Permanece
en utilizacion siete semanas.

Perforado 1/8”, 5 hileras de perforaciones por 9 columnas.

Polyagro meristemos. Tirilla de polietileno pigmentada en negro extruida en
calibre 0.003 pulgadas, utilizada para colocar en las calles de las casas
sombra de meristemos (viveros). Evita el crecimiento de malezas alrededor

de las bolsas y la filtracion de las raicillas de las plantas en el suelo.

Con un ancho de 20 pulgadas y largo tedrico de 800 pulgadas, embobinado

en tubos de carton por 50 unidades, sin precortar.



2.2 ESTUDIOS DE METODOS Y TIEMPOS EN POLYBAN
INTERNACIONAL S.A.

2.2.1 Estudio de tiempo. El estudio de tiempos es un proceso en el cual, se
determina la duracién, o intervalo de tiempo en el que una persona calificada
a ritmo normal, puede realizar una actividad especifica, tiempo este que por
incluir los factores de variacion mas comunes puede ser considerada como

una medida de comparacion.

Este tiempo ha de tener como condicién el ser justo para el operario y
equitativo para la empresa. La técnica utilizada para este estudio de tiempo
para establecer un estandar es el estudio cronométrico de tiempo.

Los objetivos principales que se perciben con este estudio son:

e Minimizar el tiempo requerido para la ejecucion de trabajos.

e Conservar los recursos y minimizar los costos.

e Aplicar un programa de administracién, segun un alto nivel humano.



El estudio de tiempos es un proceso estadistico que consiste en la observacion
de un trabajador ejecutando una tarea y en anotar los tiempos reales
necesarios para llevar a cabo cada una de las actividades con que cuenta
dicha tarea por varios ciclos, haciendo ajustes relativos a la eficiencia del
trabajador, ya sea por demoras personales y por demoras de produccion

inevitables, finalmente calcular el tiempo tipo requerido para el trabajo.

Para empezar a realizar el estudio de tiempo, se debe determinar
matematicamente el nimero de observaciones o de ciclos que deben ser
estudiados con el objeto de asegurar la existencia de una muestra confiable y
representativa, es decir, el numero de tiempos que se toman. Deben dar un
margen de error minimo en el tiempo observado resultante de dicha

observacion.

De todas las observaciones efectuadas se halla estadisticamente la media
aritmética, ya que estan normalmente distribuidas con respecto a la media y
corresponde al tiempo observado (TO). El tiempo normal se calcula con base
en el tiempo observado (TO), multiplicando este por un factor de valoracién
(FV) dado en porcentaje. Este corresponde a la calificacion asignada por el

analista al operario.

Comunmente se aplica una sola calificacion a todo el estudio si se trata de
ciclos cortos y trabajos repetitivos. Sin embargo cuando los elementos
tienden a ser largos e involucran movimientos manuales diversos, es mucho

mas practico calificar la actuacion del operario en todo el ciclo.



El principio basico de la calificacion de la actuacion del operario es el saber
ajustar el tiempo medido de cada ciclo observado, que ha sido ejecutado
durante el estudio, al tiempo que hubiera requerido un operario normal para
ejecutar el mismo trabajo.

Finalmente se calcula el tiempo tipo o tiempo final de operacion (TF),
teniendo en cuenta el tiempo normal (TN) y el tiempo suplementario o tiempo
perdido, asignados en porcentajes de acuerdo con la operacion realizada, el

sexo del operario y condiciones normales de trabajo.

El tiempo final (TF) es igual al tiempo normal (TN) por uno (1), mas los

suplementos asignados en porcentaje.

2.2.1.1 Tamaiio de la muestra: Antes de seleccionar la muestra, es necesario
decidir el tamafio que debe tener. Hablando en general el tamafio de la
muestra queda determinada por el grado de precision requerido en la

estimacion de la media poblacional a partir de la muestra.

En lo que se refiere al grado de precision requerido debe considerarse dos

aspectos:

1. Magnitud del error permisible
2. Grado de confianza de que el error en la estimacion no exceda del maximo

error permisible.

Cuando el tamafo de la muestra es de 30 o mas, el intervalo de confianza

para estimar la media poblacional que es [x + z (r /vVn)/, pue@ aproximarse



por el intervalo [x + z (s / V'n)] sin embargo, cuando el tamafio de la
muestra es pequefio, esta aproximacion ya no es apropiada; en consecuencia
se hace necesario considerar una forma alternativa para estimar la media
poblacional a partir de una muestra pequefia. La llamada distribucion t de
student, se debe elegir el valor apropiado de t en la formula [x +t (s/ V' n)/.
Este valor t queda determinado por el nimero de grados de libertad (Gl =n -
1) y por el grado de confianza requerido en la estimacion de la media
poblacional (ver anexo A), tabla distribucién t - student. En el método de
muestras pequefias, [x + t (s / vV'n)/es un intervalo de confianza exacto para
estimar la media poblacional solamente en el caso en que la poblacién este
distribuida normalmente de modo que si la poblacion no tiene distribucién
normal la utilizacion de método para muestras pequefias no tiene

justificacion.

El proceso de fabricacion de la empresa Polyban Internacional S.A., se
comporta como una distribucion normal; puesto que trabaja bajo
especificaciones preestablecidas; si esto no fuera asi, este seria un proceso

fuera de control.

Por tal razon se hizo necesario la utilizacion de la distribucion t, tomando
muestras de tamafio igual a 30, dado que este es el maximo valor que puede

tomar la distribucion para asi darnos el mayor grado de confianza.



Teniendo siempre presente que entre mayor sea el tamafio de la muestra,
menor sera el riesgo de sobre pasar el error permisible, es decir mayor sera

la confianza de que la estimacion este dentro del margen requerido.

2.2.1.2 Tiempo normal. EI tiempo normal es el que necesita un operario
calificado para ejecutar la tarea u operacion, si se trabaja a marcha normal.

Resulta de multiplicar el tiempo observado por un factor de valoracion.

TN=TO*FV
Donde:

TN: tiempo normal
TO: tiempo observado

FV: factor de valoracion

El factor de valoracién es asignado por el analista con el cual califica la
actuacion del operario, valorando la eficiencia de este en términos de su
concesion de un operario normal ejecutando la misma operacion. Un
operario normal es definido como un operario preparado, muy experimentado
y trabajando en las condiciones normales del tiempo de trabajo a una
velocidad, no demasiado rapida, ni demasiado lenta si no representativa en

termino medio.

El factor de valoracién asignado para el presente estudio es del 100% ya que

el trabajador labora en condiciones normales.



2.2.1.3 Tiempo final. El tiempo final de operacion es la unidad de

comparacion que se utiliza para medir el rendimiento de los operarios.

Debe calcularse cuidando de incluir en él, la mayoria y en el 6ptimo todos los
factores que influyen el la ejecucion de este. EIl tiempo final se calcula a

partir de la siguiente ecuacion:

TF = TN *(1 + s %)

Donde:

TF: tiempo final
TN: tiempo normal

S: suplementos

Los suplementos son tiempos adicionales, debido a causas inherentes al
propio trabajo que se realiza y que seria imposible para un operario
mantener un termino de velocidad por cada minuto de trabajo. Para que un
operario normal alcance un estandar justo, utilizando un esfuerzo medio,
deben incorporarse ciertos suplementos al tiempo normal, ya que el estudio
de tiempos se realiza en un periodo relativamente corto y los factores ajenos
en la ejecucion de las operaciones han sido extraidos al determinar el tiempo

normal.

Los suplementos asignados para cada una de las diferentes operaciones que

se realizan se escogieron de acuerdo a las necesidades que se adaptaban a



cada seccion de trabajo (ver anexo B) tomados de la tabla de suplemento del

libro analisis y medicion del trabajo. RM Currie.

Debido a que en Polyban Internacional S.A. existe gran variedad de
productos, y la fabricacion de cada una de estas referencias es similar en la
parte de extrusion y presentan notables diferencias en la parte de conversion;
esto genera una gran gama de productos, lo cual hace dificil tomar tiempo
preciso para la realizacion de cada tarea, pues en un momento dado se puede
subestimar o sobrestimar dichos tiempos que afectan los costos y la

planeacion de productos.

Por medio del andlisis, la observacion directa y teniendo en cuenta lo
anterior se determina escoger para este estudio de tiempo tres productos
representativos de acuerdo a su uso en el sector bananero, segun la tabla 1.
Tabla 1. Analisis de los productos representativos de Polyban Internacional
S.A

Utilizacion Producto Presentacion Volumen
Bolsas de
empaque Poly T Rollos 1500 Unid c/u
Bolsas de campo |Poly D Pin- Hole |Paquete 1000 Unid

Soga natural de
22.000 Denier Rollos 2845 mts c/u




El registro de los diferentes tiempos formados a cada uno de las distintas
operaciones se encuentran recopiladas en el formato de recoleccién de
tiempos (ver anexo C, D E).

A manera de ilustracion, se explica como se calcula el tiempo final para este
caso se toma la seccion empaque del producto: Bolsas de tipo Poly - D Pin

Hole, el cual consiste en:

1. Doblar bolsas (1000 Unidades)
TF =TN * [1 + suplementos (%) /

Remplazando:

TF =0.41 min. * (1 +22.52 %)
TF = 0.50 min.

2. Guardar en bolsa
TF =6.48 min. * (1 +22.52 %)
TF = 7.93 min.

3. Cerrar paquete
TF = 0.15 min. * (1+22.52%)
TF = 0.18 min.

Para este calculo se utilizaron los siguientes suplementos teniendo en cuenta

que esta labor es realizada por hombres:



Tabla 2. Tiempo suplementario para seccion de empaque.

Suplementos Hombre
Fatiga visual 2.0%
Necesidades 2.5%
Produccion de energia 6.0%
Condiciones atmosféricas 5.0%
Ruido 5.0%
Postura 2.0%
Total 22.5%

El tiempo total en la seccion de empaque para 1000 unidades de bolsas tipo

Poly D Pin Hole es de 8.61 minutos.

De igual manera estas operaciones se realizan para cada seccion del
departamento de produccion y para cada uno de los productos mencionados
anteriormente: Bolsas tipo Poly - D Pin Hole, Bolsas tipo Poly T y soga

natural.

El proceso de calculo de los tiempos finales de cada una de los diferentes
productos en el departamento de produccion se encuentran (Ver anexo D, E,
F,G,H, I



2.2.2 Estudios de Métodos. EIl estudio de métodos es el registro y examen
critico, sistematico de los métodos existentes y proyectados de llevar a cabo

un trabajo.

Los fines de este estudio de métodos en Polyban Internacional S.A. son:

e Mejorar la disposicion de la planta y el lugar de trabajo, asi como los

modelos de maquinas e instalaciones.

e Mejorar los procesos y procedimientos existentes.

e Economizar el esfuerzo humano y reducir la fatiga necesaria.

e Mejorar la utilizacion de materiales, maquinas y mano de obra.

o Establecer mejores condiciones al trabajador con respecto a los materiales

y herramientas de trabajo.

La importancia del estudio de métodos radica en la participacion que ella
tiene en la solucién de problemas que estan relacionados frecuentemente con
el disefio y mejoramiento de sistemas de trabajo, haciendo énfasis
especialmente en el papel que desempeiia el hombre dentro de una
organizacion, con el fin de economizar su esfuerzo y evitar la fatiga
innecesaria.

Este estudio de métodos consta de tres partes:



e Diagrama de operaciones del proceso
e Diagrama de anélisis del proceso.

e Diagrama de recorrido del proceso.

2.2.2.1 Diagrama de operaciones. En este, se detalla la secuencia de las
operaciones e inspecciones que se le realizan al producto desde el inicio hasta

que sale como producto terminado.

Este diagrama es de gran ayuda porque permite mejorar y optimizar el

proceso productivo, en este caso en Polyban Internacional S.A.

2.2.2.2 Diagrama de analisis. En este diagrama se muestra la trayectoria del
producto o procedimiento, similando todos los hechos sujetos a examen

mediante el simbolo que corresponda. Tiene tres bases posibles:

El operario: diagrama de lo que hace la persona que trabaja.

El material: diagrama de como se manipula o trata el material.

El equipo 0 maquinaria: diagrama de como se emplean.

2.2.2.3 Diagrama de recorrido. En este diagrama se determina la disposicién
y ubicacién de las maquinas y equipos, de tal forma que permita a los
materiales avanzar con mayor facilidad, al costo mas bajo y con el minimo de
manipulacién, desde que se reciben las materias primas hasta que se

despachan los productos terminados.



Se presenta un ejemplo de métodos con sus respectivos diagramas de
operaciones (figura 6), andlisis de proceso(figura 7 y 8) y recorrido ver anexo
0), el cual se realizo a un producto que presenta gran aceptacion y demanda

como son las bolsas tipo Poly D Pin Hole (Ver anexos E, F G).
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e Continua en la siguiente pagina
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Figura 6. Diagrama de Operaciones del Proceso
Método Actual- Bolsas Tipo Poly-D Pin Hole(Unidad)



RESUMEN - ACTUAL

Actividad Simbolo Cantidad
Operacién Q
25
Espera D
1
Inspeccién I:I
6

Figura 6. Diagrama de Operacién del Proceso

Cinta adhesiva

Montar rollo en
convertidora #2

Empalmar rollo en proceso
Poner a funcionar la maquina
Condiciones de la maquina
Precortado

Llenar planilla y tiquetes del
producto

Apagar maquina

Cortar bolsas
Colocar en mesa
Montar pelicula en eje

Poner a funcionar la maquina

Tomar muestra

Doblar bolsas

Controlar peso

Colocar paquete en mesa

Bolsa

Guardar

Cerrar

Método Actual- Bolsas Tipo Poly-D Pin Hole (Unidad)



Cursografia Analitica Material
RESUMEN

Diagrama No. 1 Hoja No. 1 Actividad Actua | Proput [ Econo
Objeto: Operacion O
Actividad: Extrusion Polietileno I::>

Transporte
Método: Actual Espera D
Lugar: Planta de produccioén - Polyban Inspeccion [ ]

Operario: Hoja No. v
Almacenamiento
Compuesto por: Fecha: Distancia (mt)
Aprobado por: Fecha: Tiempo (Hr - hombre)
SIMBOLOS
DESCRIPCION CANT |DIST (Tl\l/IFTm O = D ]|V | Observaciones
Cargar Extrusora en polietileno . 68%  mezcla
1 total. Sistema
Neumético
Mezclar polietileno, Piritilene, Antiblock, : Aditivos
Silice
Cargar Extrusora con mezcla anterior 11%  mezcla
< total
Cargo Extrusora con resina y peletizado 21%  mezcla
Poly-D total
Magquinado de resinas Extrusora #1
Subir globo o burbuja ®
Controlar condiciones de la maquina
Ir a buscar carro Montacargas
/ manual
Cortar pelicula
Engranar siguiente rollo
Tomar muestra
llevar muestra a laboratorio N
Inspeccionar T 100%
Montar rollo madre en carro L+ Montacargas
o4 manual
llevar rollo a bascula N
Verificar peso del rollo )

Figura 7. Diagrama de Analisis Del Proceso - Método Actual Bolsas Tipo
Poly - D Pin Hole




Cursografia Analitica Material
RESUMEN

Diagrama No. 2 Hoja No. 2 Actividad Actua | Proput [ Econo
Objeto: Operacioén O
Actividad: Conversion Polietileno I::>

Transporte
Método: Actual Espera D
Lugar: Planta de produccion - Polyban Inspeccion

[

Operario: Hoja No. v
Almacenamiento
Compuesto por: Fecha: Distancia (mts)
Aprobado por: Fecha: Tiempo (Hr - hombre)
SIMBOLOS
DESCRIPCION CANT |DIST |TIMP O o) D ] v
(MIN) Observaciones
Llevar rollo madre a convertidora .
Colocar rollo madre 6 T/ Convertidora
#1
Empalmar rollos en proceso y poner a L
funcionar la maquina ™
Controlar condiciones de la maquina L—Te
Recortado perforado
Apagar la maquina y cortar bolsas I
Colocar en mesa ‘
Montar pelicula en eje 9
Poner a funcionar la maquinaFinalizado el
estudio de métodos realizado a loas
bolsas
Tomar muestra .
llevar muestra a laboratorio .
Inspeccionar 1 e
Doblar paquetes de bolsas 5 o N\
Llevar paquete a bascula y verificar peso 5 .
Guardar en saco plastico ]
Cerrar . Gancho
metalico

Figura 8. Diagrama de Analisis Del Proceso - Méetodo Actual Bolsas Tipo
Poly - D Pin Hole




Finalizado el estudio de metodos realizado a las bolsas de uso bananero Poly
D Pin Hole, la realizadora del presente proyecto propone la reestructuracion
de este, con el fin de mejorar el proceso productivo en Polyban Internacional
S.A. como aparece en los diagramas de operaciones, ver figura 9. Diagrama

de andlisis, ver figura 10 y 11y de recorrido propuesto (Ver anexo P).

NOTESE EN EL RESUMEN LOS AHORROS DE OPERACIONES,
INSPECCIONES, ESPERAS Y TRANSPORTES EN CADA UNO DE ELLOS.



Cursografia Analitica Material
RESUMEN

Diagrama No. 1 Hoja No. 1 Actividad Actua | Proput | Econo
Objeto: Operacién O
Actividad: Extrusion Polietileno I:>

Transporte
Método: Propuesto Espera D
Lugar: Planta de produccion - Polyban Inspeccién

[

Operario: Hoja No. v
Almacenamiento

Compuesto por: Fecha: Distancia (mts)

Aprobado por: Fecha: Tiempo (Hr - hombre)

SIMBOLOS
DESCRIPCION CANT |DIST |TIMP O = D ]|V | Observaciones
(MIN)

Cargar Extrusora con polietileno puro L 68%  mezcla
total. Sistema
neumatico

Mezclar polietileno, Piritilene, Antiblock, ° Aditivos

Silice

Cargar Extrusora con mezcla anterior 11%  mezcla

9 total

Cargo Extrusora con resina y peletizado o 21%  mezcla

Poly-D total

Maquinado de resinas * Extrusora #1

Subir globo o burbuja 2]

Controlar condiciones de la maquina e

Ir a buscar carro Montacargas

/ manual

Cortar pelicula Y

Engranar siguiente rollo p

Tomar muestra ._|

llevar muestra a laboratorio e

Inspeccionar L — 100%

Montar rollo madre en carro

llevar rollo a bascula ]

Verificar peso del rollo e

Figura 10. Diagrama de Analisis Del Proceso

Método Propuesto Bolsas Tipo Poly - D Pin Hole Unidad
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Figura 11. Diagrama de Analisis Del Proceso
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3. DISTRIBUCION EN PLANTA

La distribucion en planta es la disposicion fisica de los equipos e
instalaciones industriales. Esta disposicion, sea la existente o un proyecto,
incluye los espacios necesarios para el movimiento del material y su
almacenamiento, el equipo de produccion, y el personal, asi como todos las
demas actividades auxiliares o de servicios que colaboran en las operaciones

productivas.

Cuando se hace referencia a una distribucion en planta, significa en algunos

Casos.:

a. La disposicion existente.
b. Un nuevo plan de distribucién.

C. Hacer la distribucion de una planta.

Por tanto, una distribucion en planta puede ser una instalacion existente o
una proyectada, o una tarea. Los tipos clasicos de distribucion son tres: la
distribucién proposicién fija del material, la distribucion por proceso y la

distribucion por linea de produccion.

Estas distribuciones presentan diferencias notables entre si debido a los flujos

de trabajo determinados por el disefio del producto.



3.1 SITUACION DE LA DISTRIBUCION DE PLANTA ACTUAL

Las instalaciones de Polyban Internacional S.A, se encuentran localizadas en
4 bodegas (de dos niveles cada una) situadas una al lado de otra, también

llamadas naves.

Para determinar los principales problemas que se presentan en la
distribucion actual, se hizo necesario programar reuniones donde la técnica
aplicada para recopilar informacion fue la lluvia de ideas. En estas
reuniones participaran el jefe de produccion, porque es la persona que posee
un mayor conocimiento de la planta, dos supervisores de produccion por
poseer un amplio conocimiento de los diferentes procesos que alli se realizan,
tres representantes de las operaciones, ya que son ellos los que directamente
trabajan con el proceso detectado facilmente los problemas y la realizadora

del proyecto.

Los principales problemas que se detectaron fueron:

. El area de bodega destinada para planta de produccién no se
aprovecha al maximo, pues los procesos similares no entran organizados en

areas determinadas para tal fin.

= No se mantiene no se respetan las demarcaciones de las diferentes
areas de trabajo y se obstaculizan con productos en proceso y con productos

que no cumplan con las especificaciones de calidad.



. Existen altos riesgos de accidentes, ya que los equipos de trabajo que
estan fuera de servicio, se encuentran en la planta de produccion, impidiendo
la correcta utilizacién de los espacios en el area de operaciones, ademas los

pasillos son utilizados para embobinar la cinta que resulta del proceso

. El producto terminado que se encuentra sobre las estibas consume
gran cantidad de espacios adicionales, debido a que no hay un espacio

adecuado para su proposito.

= La seccién de conversién soga carece de un espacio préximo en la que
el operario pueda colocar el producto (rollos) que salen de las retorcedoras,

pues este espera en el piso para su pesado y empacado.
Por lo anterior, se hace necesario la busqueda de alternativas que permitan el
ordenamiento de la planta de produccion, teniendo en cuenta el tipo de flujo

en el proceso y de la ayuda que nos brindan las técnicas de la planeacién

sistematica de la distribucion en planta.

3.2 OBJETIVOS DE LA REDISTRIBUCION DE LA PLANTA

= Minimizar las distancias que recorren los operarios.

" Como se reducen las distancias, por consiguiente se minimizan los

tiempos de viaje.



= Disminuir los indices de accidentalidad que conlleva a una reduccion

de los costos por accidentes de trabajo.

. Mejorar las condiciones de trabajo de los operarios en aspectos como:
1 Fatiga corporal y visual.

2. mejorar las condiciones de ventilacion.

3

disminuir el exceso de ruido.

Maxima cercania entre areas de trabajo interrelacionadas.

Al plantear una nueva distribucion de planta se deben tener en cuenta ciertas

restricciones, como sigue:

= Limitaciones de espacio.

. Necesidades de mantener una ubicacion fija para ciertos
departamentos, por ejemplo, los de carga y descarga.

. Disposicion de seguridad industrial.

. Disposiciones eléctricas y otras instalaciones del mismo tipo.

= Los requerimientos de areas libres y pasillos.



3.3 TECNICAS DE LA PLANIFICACION SISTEMATICA DE LA

DISTRIBUCION EN PLANTA

El método de la planificacion sistematica de la distribucion es aplicable
generalmente a las redistribuciones de almacenes, oficinas, servicios, etc., 0 a
cualquier otra dependencia que dentro de una empresa necesite ser
modificada. Sean estos redistribuciones importantes o secundarias, esta

técnica nos facilita la ordenacion de los equipos e instalaciones.

Para la planeacion sistematica de la distribucion en Polyban Internacional

S.A  se utilizara el siguiente procedimiento:

3.3.1 Estudio de los Datos Basicos de Entrada

= Producto o material incluyendo variantes y caracteristicas.

= Cantidad o volumen de cada producto o variedad.

" Ruta o proceso: operaciones, su secuencia y la maquinaria del proceso.
. Servicios o actividades auxiliares que colaboran en las operaciones
productivas.

" Tiempo o ritmo que relacionan las rutas anteriores, donde, cuando,

cuanto tiempo y cuan a menudo.

3.3.2 Andlisis y determinacion del flujo de materiales. La secuencia de las

operaciones se constituye en una base determinante para cualquier



distribucion en planta. Después de recolectado los datos y hechos, el analista
partira de aqui. Como resultado, el diagrama de proceso en sus diversas
formas es el mas util de todas las herramientas usadas para proyectar una
distribucion. Este diagrama se utilizé para identificar los diferentes procesos
y Su secuencia, y con esto poder establecer posteriormente el ordenamiento

general de la planta.

3.3.3 Grafico de Relaciones. Este grafico es un diagrama de doble estado, en
él se valora la importancia de la relacion entre cada actividad ( o funcion, o
area, 0 maquina) y todos los demas que puedan ser registrados. En la tabla3,

se muestra como estan representadas cada seccion de trabajo.

Tabla 3. Representacion de cada seccidn de trabajo

Secciones Representacion

Extrusion polietileno

Conversion polietileno

Conversion polietileno (cinta)

Empaque # 1

Empaque # 2

Empaque # 3

Empaque — cinta

I O m m O O © >

Extrusion polipropileno

Conversion polipropileno I

Empaque — soga J




El grafico de relaciones se explica por si mismo. Donde se cortan las
actividades de la linea descendente y la actividad representada por la linea
ascendente, se anota la relacion entre ambas actividades. La idea basica es
mostrar qué actividades deben colocarse cercanas unas a otras y cuales
reparadas, con todas las relaciones entre ellas clasificadas y anotadas. Cada
casilla esta dividida horizontalmente, la parte superior es para anotar el
grado de proximidad necesaria. (Ver cuadro 4); la mitad inferior para anotar
la razon que causa esta necesidad como se muestra en el tabla5. La
representacion grafica de la relacion entre secciones de la planta de

produccion se muestra en la figura 11.

Tabla 4 . Relacion de importancia entre dos secciones

Clasificacion Definicién de relacion Convencioén

(proximidad)

>

Absolutamente Necesario 111

Especialmente importante 1

I Importante Il

Cercania Temporal I

No importante I

x| C| O

Indeseable




Tabla5. Razones para la relacion

Clave

Razones para la relacion

1

Manejo de material

Agilizar el flujo de producto

Comodidad de los trabajadores

Conveniencia

2
3
4
3)

Ruido — molestia




Actividades

A. Extrusién Polietileno

B. Conversioén Polietileno

C. Conversion Polietileno (cintas)

D. Empaque # 1

E. Empaque # 2

F. Empaque # 3

G. Empague (cintas)

H. Extrusion Polipropileno

I. Conversion Polipropileno

J. Empaque — Soga

Figura 11. Gréfico de relaciones planta de produccion Polyban Internacional S.A



3.3.4 Diagrama de Relaciones. Este diagrama de la representacion grafica
del flujo o circulacion del material, puede ser hecho sobre el plano de una
distribucion existente o sobre una hoja en blanco. EI objetivo del diagrama
de relaciones es mostrar que actividades (o funciones, o areas, 0 maquinas)
deben colocarse cercanas unas a otras. El diagrama de relaciones para la
planta de produccion de Polyban Internacional S.A. se muestra en la figura
12.
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Figura 12. Diagrama de relaciones planta de producciéon Polyban Internacional S.A.



3.3.5 Necesidades de Espacio. Las necesidades de espacio quedan
determinadas por la cantidad de espacio requerido para cada maquina o
equipo, incluyendo las zonas para las operaciones, servicios de
mantenimiento, zonas de almacenamiento del material y accesos a los
pasillos. EIl espacio viene dado en tres formas béasicas: cantidad, clase o

naturaleza y forma o configuracion.

La mayor parte de los planificadores desean conocer al comienzo de sus
proyectos estos tres aspectos del espacio con el que tienen que trabajar.
Como consecuencia, se recomienda la hoja de caracteristicas y areas de
actividades. Los requerimientos de espacios para la planta de produccién de
Polyban Internacional S.A, incluyendo el area indispensable para los pasillos,
asi como las  caracteristicas fisicas necesarias para realizar los

procedimientos de trabajo sus inconvenientes, se observan en el Tabla 6.

3.3.6 Diagrama de Relaciones de Espacio. Partiendo del diagrama de
relaciones, cada simbolo de actividad (0 area, 0 maquina) se convierte en un
area especifica. Cada actividad (o &rea, o maquina)continuara siendo
indicada mediante un simbolo, un nimero o un nombre posible; pero ademas,
se hara el diagrama a escala y se mostrara los metros cuadrados reales. De
esta manera, el espacio estd sefialado tanto en numeros como en
representacion dimensional relativa. Para comprender con mayor claridad

este aspecto ver la figura 13.
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HOJA DE AREA DE ACTIVIDADES Y SUS CARACTERISTICAS

Caracteristicas fisicas

Area en m?
Area L Total 1065,6’ Altura | Unidade Carga Unidade .
Seccion . . . Observaciones
No. incluyendo libre S maxima S
pasillos
Iluminacién suficiente
00-1 Extrusion polietileno 211,00 20 Mts. 15 Ton. Demarcacion Qe zona de
trabajo
00-2 Conversion polietileno 155,49 20 Mts. 10 Ton. Demarcacion fje zona de
trabajo
00-3 | Conversion (cintas) polietileno 29,23 20 Mts. 10 Ton. Demarcacion fje zona de
trabajo
00-4 Zona empaque #1 bolsas 9,0 20 Mts. 5 Ton. Ilummamop y ventilacion
suficiente
00-5 Empaque #2 bolsas 14,22 20 Mts. 5 Ton, | 'luminaciony ventilacion
suficiente
00-6 Empaque #3 bolsas 11,74 20 Mts. 5 Ton. Ilummamop y ventilacion
suficiente
00-7 Empaque cintas 6,84 20 Mts. 5 Ton. Iluminacién suficiente
00-8 Extrusion polipropileno 462,73 20 Mts. 10 Ton. Demarcacion de zona de

trabajo




00-9

Conversion polipropileno

118,62

20

Mts.

10

Ton.

Demarcacion de zona de
trabajo

00-10

Empague soga

46,74

20

Mts.

Ton.

lluminacidn suficiente

Tabla 6. Necesidades de Espacios para la Planta de Produccion




3.3.7 Ajuste del Diagrama. Cuando sea completado el diagrama de
Relaciones de Espacio, puede ajustarse y adaptarse a diversas
distribuciones posibles. En este momento los directores de produccion y
servicios intervendran en el proyecto para que lo conozcan y opinen.
Incluso, muchos de los ajustes pueden ser resultado de los deseos o

indicaciones de estas personas.

El diagrama de Relaciones de Espacio es casi un plano de distribucion.
Aungue no sera el mejor, con toda posibilidad, ya que las consideraciones
modificadoras y las limitaciones practicas mantendran dentro de ciertos
limites las ideas que, como posibles modificaciones, podrian incorporarse a

él, hay muchas consideraciones modificadoras que afectan a los proyectos.

Las principales son:

. Los sistemas de manipulacion de materiales.
= Las instalaciones de almacenamiento.

. Los servicios par el personal.

= Las caracteristicas del edificio.

= Las instalaciones y servicios auxiliares.

Para cada consideracion habra un conjunto de limitaciones practicas que
deben ser ponderadas. En general, habra que llegar a un compromiso. El
objetivo es obtener una ordenacién de actividades (area 0 maquina) que
den la combinacion méas practica de todas las consideraciones vy

limitaciones.



Integrando las consideraciones modificadoras en el diagrama de relaciones
de espacio y descartando las ideas impracticables, el planificador logra,

generalmente, de dos a cinco planes alternativos.

Teniendo en cuenta las consideraciones modificatorias, se identificaron las
areas que por espacio y funcionalidad deben quedar en la misma posicion,

estas son:

. Alcance de materia prima.

= Zona de cargue de producto terminado.

. Seccion de extrusion y conversion polipropileno.
. Seccion de extrusion zunchos.

. Almacén de producto terminado.

3.3.8 Representacion de la distribucién en planta Las personas
encargadas de realizar la distribucién en planta reconocen que hacer un
plan facil de comprender es el Unico camino para obtener una distribucion
correcta. Se tiene que representar o visualizar como sera la distribucion y
cémo funcionara. Ademés hay que tener una representacion clara de la

distribucion en planta para discutirla con las demas personas.
Las tres maneras comunes de representacion son:
1. Dibujos y diagramas.

2. plantillas y tableros de distribucion.

3. modelos tridimensionales.



De las tres, lo basico son dibujos y diagramas, porque permiten ajustes y
modificaciones sobre el papel que conducen a la disposicidén u ordenacion

que da la mejor distribucion.

3.3.9 Evaluacion de la Distribucion. La mejor distribucion en planta es
fruto de un compromiso; un compromiso de los diversos factores,

consideraciones, objetivos y tipos de distribucion.

En las operaciones intermitentes, el patron de flujo es de naturaleza
mezclada, esto se debe a que de los productos a los clientes deben fluir por
las instalaciones a lo largo de diferentes rutas. Desde el punto de vista de
la distribucion de planta, la operacion intermitente se denomina
distribucion del proceso porque en ella se agrupan, departamentos (0
centros de trabajo), los equipos similares de procesamiento o las
habilidades similares de los trabajadores. De este modo, cada producto o
cliente que se esté procesando fluye a través de algunos departamentos y se

salta otros, dependiendo del procesamiento requerido.

Es probable que en los problemas de distribucion de planta para Flujos
Intermitentes algunos de los flujos entre ciertos departamentos son muy
pesados, mientras que los flujos entre otros departamentos sean muy
ligeros. Debido a estas diferencias en el volumen de los Flujos, puede
obtenerse un flujo econdmico de trafico situada adyacentes entre si a
aquellos departamentos que tengan un flujo de trafico pesado y mas

separado a aquellos departamentos que tengan un trafico mas ligero.



La nueva distribucién planteada es la que se presenta en el Anexo Q. En la

Tabla 7, se presenta el listado de las maquinas a mover.

Tabla 7. Lista de maquinas trasladadas al nuevo sitio

Lista de maquinas trasladadas al nuevo sitio

Maquinas Cantidad
Extrusora — soga 1
Retorcedora — soga 11

En la Tabla 8 se muestra el presupuesto para el traslado de la maquinaria
que es de $7.325.508,70 (siete millones trescientos veinticinco mil

quinientos ocho pesos con setenta centavos), para los respectivos cambios.




Tabla 8. Presupuesto para cambio de maquinaria

Presupuesto para cambios maquinaria planta de produccién

Polyban Internacional S.A
Realizado por: Beatriz C. Martinez Cogollo
Fecha de Realizacion:

ITEM DESCRIPCION UNIDAD | CANTIDAD | VALOR UNITARIO | VALOR PARCIAL | VALOR CAPITULO
1| Cimentacién
1.1 | Excavacién manual M3 50,00 2.550,00 127.500,00
1.2 | Base de recebo M3 10,50 2.846,00 29.883,00
1.3 | Concreto ciclopeo M3 39,00 10.260,00 400.140,00
557.523,00
2. | Desague
2.1 | Acometida GL. 4,00 12.562,00 50.248,00
2.1.1 | Red Subterranea A.N y ALL Sal 9,00 5.879,00 52.911,00
2.2 | Caja de inspeccion
2.2.1 | de 40x40 cms UN 2,00 5.000,00 10.000,00
2.2.2 | de 60x60 cms UN 1,00 9.000,00 9.000,00
122.159,00
3 | Estructura de concreto
3.1 | Placa de entrepiso M2 59,10 4.105,00 242.605,50
3.1.1 | Placa maciza M2 16,50 3.950,00 65.175,00
3.2 | Prefabricados ML 20,00 1.900,00 38.000,00
345.780,50
4. | Instalacion eléctrica
4.1 | Acometida GL 10,00 37.640,00 376.400,00
4.2 | Caja de automaticos UN 4,00 26.490,00 105.960,00
4.3 | Red de Distr. Tuberia P.V.C. Sal 7,00 7.260,00 50.820,00
4.4 | Toma trifasica Sal 6,00 7.900,00 47.400,00
580.580,00
5. | Pisos
5.1 | Base recebo e= 20cms M3 30,00 3.640,00 109.200,00
5.2 | Placa de contrapiso
5.2.1 | Concreto simple M2 42,00 8.940,00 375.480,00
5.2.2 | En concreto reforzado M2 79,00 10.997,00 868.763,00
1.353.443,00
6. | Acabado de piso
6.1 | Mortero de Nivelacion
6.1.1 | Simple M2 205,00 1.690,00 346.450,00
6.2 | Estuco M2 98,00 2.463,00 241.374,00
587.824,00
7.| Aseo
7.1 | Limpieza general GL 1,00 45.798,00 45.798,00
7.2 | Retiro de escombros GL 3,00 65.700,00 197.100,00
242.898,00
8. | Equipo y herramientas
8.1 | Equipo GL 1,00 1.460.200,00 1.460.200,00
8.2 | Herramientas GL 2,00 305.000,00 610.000,00
2.070.200,00
Costo directo 5.860.407.50

A.U.l. 25%

1.465.101.88




| Costo Total Cambios Maquinaria 7.325.509.38 |

3.4. CRITERIO PARA LA EVALUACION ECONOMICA

Cuando hay cambios y traslado de equipo y maquinaria, se presentan dos
situaciones:

1. Cuando la maquinaria que se va a sustituir solo es parte de un
proceso productivo y no produce ingresos por si misma, lo cual
contribuye a la elaboracion de un producto y es dificil cuantificar
con precision con cuanto contribuye el trabajo de esa maquina al

costo real del producto.

2. si la maquina en estudio produce directamente un articulo terminado
que al venderse produce ingresos, aungue la misma empresa
produzca una gran variedad de articulos, es posible aislar la
evaluacién econémica de esa maquinaria por el méetodo de anélisis
incremental, el cual induce al analisis toda una serie de datos que se
pueden originar, como son: el aumento de la productividad, la
disminucion de costos operacionales, depreciacion, ordenamiento de
las areas de trabajo, y por ende la disminucion de distancias entre
departamentos, satisfaccion y aumento del ritmo de trabajo, debido a

las condiciones de disposicién de maquinas equipos.



La mayoria de las empresas estan en los negocios para hacer beneficios,
aungue también pueden tener otros motivos. Ademas parte de las empresas
estan en los negocios para largo plazo. La pregunta a resolver seria si la
inversion que va a hacerse lograra o no los resultados esperados. Para ello
deben estudiarse muchos factores, situaciones y en general realizar todo un
estudio acerca del beneficio que los cambios a realizar le traerian. , para
posteriormente presentar un informe a la gerencia de los cambios y
modificaciones a realizar para Polyban Internacional S.A., la inversion en
los cambios de maquinarias es $7.325.508,70, como se puede apreciar la
cifra es relativamente baja, pero lo importante es la forma de recuperar la

inversion sin afectar el normal funcionamiento de la empresa.



3.3 RECOMENDACIONES

e EIl area de bodega destinada para planta de produccion en Polyban
Internacional S.A.; actualmente no se aprovecha al maximo, pues los
procesos similares se deben organizar en areas destinadas para tal fin.
Por esta razon es conveniente plantear los beneficios a obtener si se
organizan todas las convertidoras de polietileno en una misma seccién
de trabajo. Este cambio traeria ventajas a Polyban Internacional S.A. de
diferente indole como son: mejor coordinacion entre secciones, mayor
control y supervision de los empleados, reduccion de tiempos por labor

asignada, entre otras.

e Es conveniente tener en un solo lugar el almacenamiento de materia
prima, siempre y cuando la resina y aditivos no exijan almacenamiento
especial. Esto representaria para el operario ahorro de tiempo y

movimientos al tener que ir a un solo sitio a buscar los materiales.

e Mantener y respetar las demarcaciones de las diferentes areas de
trabajo y no obstaculizarlas con productos en proceso y con productos
que no cumplen las especificaciones de calidad, para asi evitar

accidentes y agilizar el flujo de proceso.



4. MANTENIMIENTO

Actualmente las empresas industriales reconocen la funcion de la
organizacion de mantenimiento por el aporte tan importante que presenta
en su progreso y crecimiento. Hay que considerar que el mantenimiento
tiene el mismo propdsito de las demas funciones de la compafiia, que es una
parte inseparable de la organizacion y tiene como los demas, objetivos de
producir utilidades, hacer un buen producto y lograr mejores condiciones

de trabajo.

El concepto de mantenimiento ha evolucionado en nuevas dimensiones. Hoy
dia involucra eficiencia, productividad y calidad en todos los elementos
que lo conforman; mano de obra, procedimientos, métodos de trabajo,

maquinaria y equipo.

El éxito de un programa de mantenimiento, estriba en el analisis detallado
de todas y cada una de las maquinas y en el cumplimiento estricto de todas

las actividades, para cuyo efecto se debe realizar un buen control.



41 IMPORTANCIA DEL MANTENIMIENTO

El mantenimiento es considerado mas importante en la medida que aumenta
el grado de automatizacion de la planta; cada maquina involucrada en una
cadena productiva debe ser conservada de manera que no falte, pues de lo

contrario un solo paso causaria un trauma general.

Las funciones de mantenimiento van mas alla de las reparaciones, su valor
se aprecia en la medida que éstas disminuyan y esto es producto de un
trabajo planificado y sistematico con apoyo y recursos de una practica

integral de las directivas de la planta.

4.2 OBJETIVOS DE MANTENIMIENTO EN GENERAL

. EIl objetivo primordial de mantenimiento es conservar el equipo en sus

condiciones iniciales o mejor que ellas, si su disefio lo permite.

. Especificar los equipos, procurando una alta confiabilidad y facil

mantenimiento.

« Dar asistencia y entrenamiento a los operarios de las maquinas para una

operacion adecuada.

« Decidir por la reposicion y/o modernizacion de los equipos actuales y

llevarlas a cabo si es necesario.



« Conservar en buen estado los dispositivos de seguridad y cuidar que se

cumplan las normas de seguridad en la operacion de equipos.

« Especificar los sistemas de informacion necesarios que ayude a la
administracion del mantenimiento y la toma de decisiones con relacion al

equipo.

« Solicitar herramientas y repuestos, coordinar la fabricacion nacional y
elaborar solicitud de importacion de los medios para el desarrollo de la

gestion ; ademas manejar y asesorar su adecuado almacenamiento.

« Crear mecanismos de control para el seguimiento del desarrollo de la

funcion de mantenimiento.

4.3 ORGANIZACION DEL MANTENIMIENTO

4.3.1 Responsabilidad del mantenimiento. Es obligacion primordial de la
funcion de mantenimiento el propugnar por la obtencion de los objetivos de
la empresa de la cual es parte integrante. Para conseguirlo, las metas de
esa funcion deben figurar dentro del cuadro de los propésitos generales de
la compafia. Las metas particulares se enclavan, por lo regular, de una
manera modificada en las diferentes subdivisiones de la funcion, llegando a
ser, en un momento dado, parte integrante de los deberes laborales del
trabajador, calificado o no que realiza la tarea basica. Por consiguiente,

todo trabajador de Polyban Internacional. S.A. que forme parte de la



actividad de mantenimiento tiene la responsabilidad de contribuir a la

consecucion de los fines generales de la empresa.

4.3.2 Funciones del mantenimiento. EIl alcance del mantenimiento
depende del tipo de instalaciones y de la magnitud de la misma. Para
cumplir con la accién del mantenimiento, se apoya a través de cierto
numero de funciones divididas en funciones primarias y funciones

secundarias.

Entre las funciones primarias tenemos:

Mantenimiento del equipo mecanico, eléctrico y de instrumentos ;

lubricacion.

« Inspeccion de los equipos e instalaciones; comprende inspecciones

generales de planta y la inspeccidn en operacion.

« Mantenimiento de las edificaciones.

« Desarrollar una efectiva planeacion y programacién de

mantenimiento.

« Seleccionar y entrenar personal calificado para llevar a cabo las

responsabilidades y deberes del mantenimiento.



« Nuevas instalaciones de equipos 0 nuevas construcciones incluye los
proyectos de equipo capital.

Entre las funciones secundarias tenemos:

Almacenamiento de bienes, equipos, herramientas; etc.

« Seguridad y proteccion contra incendio y prevencion de accidentes de

trabajo.

« Recuperacidén de equipos e instalaciones.

« Eliminacion de contaminacién del medio ambiente ; incluye control del

ruido, aire y temperatura.

4.4 CLASES DE MANTENIMIENTO

4.4.1 Mantenimiento reparativo. LIlamado incorrectamente mantenimiento
correctivo, consiste en reparar la maquinaria o los equipos cuando se

dafan, este sistema es costoso e inconveniente.

4.4.2 Mantenimiento programado. En la investigacion sobre los sistemas
de mantenimiento se encontré el mantenimiento programado. Este sistema
es un paso adelante del viejo sistema de mantenimiento correctivo,
aceptando que hay que reparar la maquina antes de que se pare por si

misma.



El mantenimiento programado, consiste en programar reparaciones
periddicas de todo el equipo de la fabrica y se determinan las fechas en que

cada equipo recibe su chequeo correspondiente.

4.4.3 Mantenimiento correctivo. Consiste, como su nombre lo indica, en
corregir los problemas mediante la eliminacién de la causal de los mismos.
Este mantenimiento es el que mas comunmente se utiliza, consiste en
efectuar las reparaciones del caso una vez se presenten. Tiene el
inconveniente de que ante la imperiosa necesidad de realizarlo apenas se

presente la falla, puede que no se este preparado.

« Si la correccion de la averia no se encuentra prevista, la ocurrencia de la
falla puede tomar por sorpresa a la misma administracion, ocasionando
demoras en la correccion de la falla y asi incrementa el lucro cesante del
equipo o de las instalaciones, con las consecuentes perdidas de tiempo en

la Produccion.

« Alargo plazo, el costo de practicar como de costumbre un mantenimiento
correctivo, es mayor si contabilizamos las fallas adicionales que se
pueden causar en el equipo, por no realizar a tiempo el cambio de

repuesto 0 una revision oportuna.

« Al permitir que las fallas se presenten en forma casual se corre un riesgo
muy elevado, pues dichas fallas o averias pueden ocurrir con eventos, 0

requerimientos inaplazables en la Produccion.



Desde cualquier punto de vista como se mire, la practica ya ha indicado que
es imprescindible el mantenimiento correctivo, pero acarrea muchas

desventajas como son:

« Se requiere mas personal de mantenimiento que los que realmente son

necesarios.

. Las continuas paradas maquina hacen imposible cualquier programa de

Produccion.

« Por ser dafios mas extensos el costo de la reparacion es mayor, y por

consiguiente el tiempo que se pierde es mayor y también el lucro cesante.

4.4.4 Mantenimiento predictivo. En los Gltimos afios se ha incrementado
la practica de este mantenimiento. Este crecimiento responde a factores
tales como: nuevos desarrollos en equipos de medicion, un incremento en

los costos de repuestos y reposicion de equipo.

El mantenimiento predictivo esta basado en predecir fallas mediante el
monitoreo permanente o en linea para anteponerse a fallas catastroéficas e
irreparables. Los principales tipos de mantenimiento predictivo que se
practican en la actualidad son los siguientes: Analisis de aceite, analisis de

vibracién, termografia, toma de espesores, etc.



4.45 Mantenimiento preventivo.  Existen diferentes definiciones de
mantenimiento preventivo por razén de que es un concepto que varia en
campo e intensidad de su aplicacion. Este concepto puede variar desde el
pensar solamente en términos de inspecciones periddicas a los equipos de la
planta con el objeto de prevenir paradas antes de que ellas ocurran, hasta
el aplicar ampliamente la filosofia de mantenimiento preventivo a cualquier
actividad que no solamente prevenga las paradas o corte los costos de
operacion sino que tambien mejore la calidad de los productos, pasando
por aquellos que colocan como Mantenimiento Preventivo todas aquellas
operaciones repetitivas tales como la lubricacién, pintura, etc., y los que
piensan que el mantenimiento preventivo es también disefiar, recomendar o
estudiar correctamente los equipos antes de comprarlos para prevenir
problemas, es decir, que el buen mantenimiento preventivo comienza con un

buen disefio de instalaciones.

El mantenimiento preventivo es el mantenimiento planeado y programado
de la planta y sus equipos, como resultado de las inspecciones periodicas
que descubren condiciones defectuosas. Su proposito es minimizar las

paradas y la excesiva depreciacion que resulta de practicas negligentes.

45. BENEFICIOS QUE SE OBTIENEN CON UN PROGRAMA DE
MANTENIMIENTO PREVENTIVO

« Una mejor eficacia en el uso del equipo, reduciendo la inversion en

equipo nuevo por mejor aprovechamiento de la capacidad instalada



« Alta disponibilidad del equipo.

« Menos horas de paradas de Produccion como resultado de menores
paradas de la maquina o de los equipos.

« Menores pérdidas por deficiencias o mala calidad, ya que un equipo en
malas condiciones no puede producir calidad.

« Reduccion del costo de las reparaciones. Cuando una parte falla en
servicio generalmente dafia partes adyacentes haciendo la reparacion
aun mas costosa. La reparacién antes de que ocurra la falla, reducira su
costo.

. ldentificacidn de los equipos con excesivos costos de mantenimiento, lo
cual debe conducir a la investigacion y correccion de sus causas por
medio de mantenimiento correctivo, entrenamiento de personal o
reemplazo de equipo obsoleto.

« Reduccion del equipo de emergencia necesario, reduciendo la inversion
de capital.

« Mejor control de los inventarios de repuestos mediante la utilizacién de

los minimos repuestos.

4.6 PROGRAMA DE MANTENIMIENTO EN POLYBAN
INTERNACIONAL

El mantenimiento en Polyban se enmarca en la politica de la calidad total,
es decir, el mantenimiento es la base fundamental para obtener la maxima

eficiencia o productividad de la empresa y, por ende, su seguridad.



Esta orientado a la prevencion de las fallas y no hacia la correccion, por tal
motivo es preponderante la inspeccion de los equipos aunada a la limpieza
de éstos como base de la inspeccion y apoyandonos en una adecuada
lubricacion.  Estas tres actividades basicas: limpieza, lubricacion e

inspeccion, son los pilares de la prevencion de fallas.

La empresa cuenta, a partir del primer trimestre de 1994 con un sistema
computarizado de mantenimiento como soporte para un mantenimiento
eficaz. Este sistema entrega un programa mensual de inspecciones y de
lubricacion para cada uno de los equipos. Maneja también dérdenes de
trabajo, en las cuales se registra el costo de cada trabajo que se efectla a
los equipos, repuestos, manos de obra, y trabajos en talleres externos. Estos

costos se registran en el historial de los equipos (hojas de vida de maquinas

y equipos).

Como una parte importante en la prevencion de fallas, se establecio el
analisis de fallas que consisten en el registro, identificacion y estudio de
cada una de estas para efectuar las correcciones y mejoras necesarias que

eliminen los problemas en su origen.

Se dispone de un registro completo de cada uno de los componentes del
equipo, donde estd consignada la informacion que los identifica, como
marca, modelo, nimero de serie, potencia del motor, fabricante,
representante en el pais, niumero de activo fijo, etc. Con esta informacion se

facilita la consecucion de repuestos, catalogos, etc.



Toda la programacion del area de mantenimiento corresponde a un
cronograma de actividades que establece un plan de trabajo sistematizado,
tanto mensual como diario, que cubre todos los aspectos antes
mencionados. Un mantenimiento de calidad no se logra si no se dispone del
recurso humano adecuado. Por tal motivo se promueve la capacitacion
tanto interna como externa del personal para mejorar sus conocimientos y
habilidades.

4.6.1 Objetivos del Programa

. Establecer una programacion sistematica de las necesidades vy

requerimiento de lubricacién e inspeccién en cada uno de los equipos y

sus componentes para prevenir fallas.

« Generar mensualmente una programacion de lubricacién que permita

indicar los mecanismos que deben lubricarse en ese periodo.

. Generar mensualmente una programacion de inspecciones que permita

indicar los mecanismos que deben inspeccionarse en ese periodo.

. Manejar actividades de mantenimiento sistematico (mantenimiento

correctivo programado que requiere hacerse con una frecuencia dada).

« Generar ordenes de trabajo a partir de:



Programacion de lubricacion.

Programacion de inspeccion.

Actividades de mantenimiento sistematico.

Ordinarias.

Para trabajos en talleres externos

Manejar costos de mantenimiento (lubricacién, repuestos mano de obray

ordenes de trabajo).

Llevar el historial de mantenimiento de los equipos (lubricacion,

inspecciones y ordenes de trabajo).

4.6.2 Como establecer un programa de mantenimiento preventivo para

Polyban Internacional S.A

1. Se debe efectuar un examen de todos los equipos de la planta para:

« Fijar las bases del programa de mantenimiento preventivo.

Este examen nos dira:

« Que trabajo debe efectuarse.

« Cuanto tiempo se ha de gastar en ello.

« Las necesidades de personal para ese trabajo.



. Establecer los equipos que formaran parte del plan de mantenimiento.
. Las partes a inspeccionar y su frecuencia.

« Los requerimientos de lubricacion, mantenimiento mecéanico y eléctrico.
Todo programa de mantenimiento preventivo debe comenzar con un
conocimiento de los problemas de los equipos y cuales elementos se deben

inspeccionar para evitar las fallas.

Se debe proceder maquina por maquina, parte por parte (no importa que

tan grande sea la maquina) para determinar los siguientes requerimientos:

Tipo de inspecciones

Requerimientos de lubricacion.

Requerimientos de mantenimiento eléctrico.

Requerimiento de mantenimiento mecéanico.

Y establecer:

Que hay que hacer para mantener el equipo en funcionamiento.

Cuando hay que hacerlo.

Que personal se necesita para efectuar el trabajo.

Cuanto tiempo se requiere para hacerlo.

2. Determinar los procedimientos para realizar las inspecciones, ajustes y

puestas a punto de los equipos.



3. Definir que herramientas y materiales se deben utilizar para desarrollar

las inspecciones.

Los resultados del examen deben consignarse en las tarjetas maestras
previamente disefiadas.

Estas tarjetas deben contener:

« Numero y nombre del equipo.

« Fechas de las reparaciones.

« Clases de reparaciones.

« Costos de reparaciones.

« Resultado de la inspeccion visual.

« Resultado de las pruebas y mediciones.

« Diagnostico de dafios.

Ademas se necesitan los siguientes elementos:

« Hojas de trabajo: Se utilizan para empadronar toda la maquinaria de la
planta, anotando los datos de cada equipo, los requisitos de lubricaciony
de mantenimiento eléctrico y mecéanico.

. Hojas o Tarjetas de Inspeccion: Complementan la informacion que se
registra en las tarjetas maestras y que se unifican para cada equipo todos
los servicios de mantenimiento y lubricacion, proporcionando la
informacion sobre la frecuencia de cada operacion.

« Manual de Instrucciones: Aqui se consignan todas las instrucciones sobre

cada operacion de mantenimiento.



« Ordenes de Trabajo o de Inspecciones: Son las 6rdenes que se utilizan
para lograr la ejecucion del programa.

« Registros Historicos u Hojas de Vida: Son tarjetas que se deben abrir a
cada maquina o equipo para registrar las principales reparaciones o

actividades de mantenimiento que se efectlien sobre el equipo.

Con toda esta informacion se procede a hacer una programacion del

Mantenimiento preventivo.

La persona encargada del mantenimiento preventivo debe tener en cuenta
que, establecer un programa de mantenimiento toma tiempo y que no se
debe esperar resultados inmediatos ; sin embargo, al cabo de pocos meses

vera gradualmente el progreso.

También debe tener en cuenta para éxito del programa: El tamafio de la
planta, la capacidad de los operarios y ayudantes, adecuada ayuda de

oficinay las condiciones presentes de la fabrica y su equipo.

No es conveniente aplicar el mantenimiento preventivo a toda la planta a la
vez. Debe iniciarse por partes, desarrollandose progresivamente sobre un

numero de areas pequefias, hasta cubrir toda la planta.



4.7 RECOMENDACIONES

. La debilidad del programa de mantenimiento actual esté en la generacion
de aportes que no permiten analizar con facilidad la informacion
histérica, por ejemplo: Que tipo de falla es la mas comun, qué tiempo de
parada ha ocasionado, cual es el costo de reparacién de un equipo

determinado.

« El hecho de que el programa esté en D.O.S. puede ser un factor limitante
sobre el tipo de consultas a realizar. Seria mas ventajoso utilizar
programas bajo ambiente windows que haria mas versatil el programa.
Por tal motivo se recomienda estudiar la posibilidad de mejorar el
programa existente o la adquisicion de uno nuevo teniendo en cuenta las

ventajas que ofreceria

. El trabajo de mantenimiento se debe programar en coordinacion con el
sistema de Produccion, por tanto, deben definirse los tiempos y los plazos

para ejecutar los programas de mantenimiento.

. Para la buena organizacion del programa de mantenimiento preventivo,

se deben seguir algunos principios.

1. No permitir que el trabajo de mantenimiento preventivo sea

interrumpido por otro trabajo de mantenimiento rutinario.



2. El trabajo de mantenimiento preventivo debe seguir los mismos
principios administrativos que el trabajo normal de mantenimiento, en lo
que se refiere a autorizaciones y acumulacion de costos de mano de obra y

materiales.

2. Delegar a una persona el manejo del sistema, para que administre todo

el paquete.

5. RECURSO HUMANO

Para que una organizacion sea competitiva en el mercado, debe poseer un

recurso humano capacitado y entrenado

Un proceso armonioso de integracion entre el hombre y su empresa
conduce a que el hombre realice plenamente sus expectativas laborales en
el puesto de trabajo que desempefia. Esto implica satisfaccion con el

trabajo en si y es la garantia para la satisfaccion de muchos de los



aspectos laborales, como: posibilidades de participacion, de ascenso, de

creacion, etc.

Por esta razon se disefidé un sistema que le permita a Polyban Internacional
S.A., asegurar el desarrollo de su personal. Dicho sistema incluye:
seleccion, entrenamiento, capacitacion y evaluacion de desempefio de cada

una de las personas que ocupan los diferentes cargos.

A continuacién se explica en detalle en que consisten los sistemas

anteriormente mencionados:

5.1 SISTEMA DE ADMINISTRACION DE PERSONAL

5.1.1 Seleccion de personal para Polyban Internacional S.A

5.1.1.1. Proceso de reclutamiento. El reclutamiento tiene como finalidad
llenar las vacantes existentes en una empresa. Estas vacantes se pueden
generar por la necesidad que tiene la empresa de poseer personal con las

mejores condiciones de trabajo.



En el reclutamiento deben tenerse en cuenta los cargos que se deben llenar
y las caracteristicas que deben poseer las personas que los vayan a

desempefiar.

5.1.1.2. Canales de reclutamiento. Existen varias formas de reclutar

personal, entre ellos tenemos:

1. Candidatos espontaneos: Se presentan en la oficina del jefe de personal
para solicitar trabajo o envian por correo su hoja de vida estas solicitudes
son seleccionadas y se archivan hasta que se presente una vacante o hasta

que transcurre largo tiempo (aproximadamente un afo) y pierden validez.

2. Recomendaciones de los empleados de la empresa: Indagar entre sus
empleados para contratar cierto personal. Estos empleados ya poseen
conocimientos de la compafiia y probablemente sus recomendados
mostraran habitos de trabajo y actitudes semejantes de quienes lo

recomiendan.

3. Anuncios de prensa: Los anuncios de prensa llegan a un mayor namero
de personas que los anteriores. Estos describen el empleo y las
prestaciones, identifican a la compaiiia y proporcionan instrucciones de
como presentar la solicitud de trabajo. Se corren riesgos como: alud de
solicitantes o escasa respuesta; deben especificar las responsabilidades del

empleo, los requerimientos académicos y labores minimas.



4. Instituciones educativas: Las universidades, las escuelas técnicas y otras
instituciones académicas son una buena fuente de candidatos jovenes que

haran moderadas peticiones de trabajo.

5. Personal eventual.

5.1.1.3. Convocatoria a concurso interno. En todas las carteleras de la
empresa se avisa a los empleados acerca del concurso y los requisitos

para la participacién. Dicho aviso debe contener:

« Convocatoria: Comunicarles que se encuentra abierto un concurso para

cubrir determinada vacante.

« Requisitos: Estudios, experiencia, inscripcion, lugar, hora y prueba.

Nota: Informar al jefe inmediato su participacion en el concurso.

« Formato inscripcion concurso interno: Debe contener fecha, cargo,
dependencia, nombre del candidato, codigo, cargo inicial y cargo actual,
teléfono o extension, estudios (plantel, area de estudio, estudios actuales,
afios cursados), experiencia laboral en la empresa, cargos
desempefiados, dos ultimos concursos en los que ha participado.

5.1.2 Proceso de seleccion de personal. Una vez se dispone de un grupo

idoneo de solicitantes obtenidos en el proceso de reclutamiento, se da inicio

al proceso de seleccion.



5.1.2.1. Objetivos del proceso de seleccion

. Determinar al candidato que mas se acerque al ideal.

« Asegurar un ambiente libre de conflictos, ubicar personal que realmente
se necesite.

« Ubicar en cada cargo a un individuo con las habilidades, destrezas y
conocimientos que exige el cargo.

« Ubicar dentro del grupo humano de trabajo una persona con principios y

valores compatibles con el resto del grupo.

5.1.2.2. Pasos del proceso de seleccidon

5.1.2.2.1. Recepcidn preliminar de solicitantes. La seleccion inicia ya sea
cuando el candidato concreta una cita en la oficina de personal o cuando la
empresa lo cita para ser entrevistado. El candidato empieza a formarse una

opinién de la empresa al igual que la empresa de él.

5.1.2.2.2. Pruebas.

« De conocimiento: Determinan la informacion que posee el examinado.
Debe cerciorarse de que el conocimiento que se estd midiendo sea

realmente para la vacante que se desea llenar.



« Pruebas de lainteligenciay personalidad.

« Prueba de desempefio: Miden la habilidad de los candidatos para

ejecutar ciertas funciones o tareas.

. Dinamica de grupo: Estas técnicas permiten medir factores tales como:
niveles de andlisis, fluidez verbal, cooperacion, interés, persuasion,
criterio, claridad conceptual, don de lider, dinamismo, agresividad,
respeto de ideas ajenas, planeacion y solucion de problemas,

presentacion personal, capacidad de sintesis, etc.
5.1.2.2.3. Entrevista de seleccion. Consiste en una platica formal y
profunda, conducida para evaluar la idoneidad para el puesto que tenga el
solicitante. El objetivo de la entrevista de seleccion es:
« Comprobar que el candidato cumple con los requisitos.
. Indagar la posibilidad del candidato para adaptarse al cargo y a la
empresa.
« Suministrar todos los datos acerca de la empresa y el cargo.
Preparacion para realizar la entrevista:

« Conocer el cargo a través del perfil.

« Determinar la manera cémo se va a dar la entrevista.



« Conocer al entrevistado a través del estudio de su hoja de vida
(caracteristicas de la persona, espacios u omisiones en Diligenciamiento
del formulario, anélisis de incongruencias, estabilidad laboral del

candidato, etc.).

. Citar al candidato a una fecha y hora determinada, ser puntual, en caso

de imprevistos disculparse personalmente.

« Desarrollo
« Creacion de un ambiente de confianza: Esta labor corresponde al

entrevistador quien debe dar una imagen agradable, humana y amistosa.

En la entrevista preguntar por:

« Estudio: En que instituciones ha estudiado. Cuantos afios.

« Relaciones: Prefiere trabajar solo o en grupo, opinion de sus jefes y
comparieros, pertenece a algun club, entre otros.

. Calidades personales: Facilidad de expresion, seguridad, espiritu de

superacion, etc.

« Experiencia: En los cargos, estabilidad laboral, adaptabilidad, logros,

areas de interés.



- Motivaciones: Qué le atrae del cargo, qué proyectos tendra en el futuro,
su interés por estar en la entidad, imagen, como cree que le ayudara la

compaiiia en sus planes (personal y profesional).

« Historia de trabajo: Antecedentes laborales.

5.1.2.2.4. Terminacion de la entrevista
1. Preguntas suficientes de educacion y experiencia.
2. Descripcion adecuada del puesto y de la empresa.

3. salarios y oportunidades al candidato de hacer preguntas.

5.1.2.2.5. Informe de la entrevista. Incluye:

Nombre del entrevistador, nombre del candidato, cargo a que aspira,

dependencia y fecha.

- Calificacion de (1-5) de aspectos como:

o Fisicos: salud, habitos, presentacion personal.

. Personalidad: Autoconfianza, energia, dinamismo, entusiasmo,
amabilidad.

« Educacién: Nivel y descripcién de estudio realizados.

« Facilidad de expresion: Vocabulario, gramatica, fluidez, diccion.

« Actitud y motivacion: Interés en el cargo, empresa, metas para el futuro.

Para mejor visualizacion del proceso de seleccion del personal en Polyban

Internacional S.A. (ver figura 14 ), Flujograma de seleccion de personal.



Una vez culminado el proceso de seleccion de personal, la empresa
continua con la induccion del candidato elegido, al cual se le suministrara
la informacion general de la empresa (misidn, vision, principios, valores, en
fin todo lo concerniente a la cultura organizacional de Polyban
Internacional S.A.). Ademas la compafiia le hace entrega de un manual
donde se especifican los diferentes cargos, funciones, materiales, maquinas

y herramientas que ha de utilizar en su puesto de trabajo.
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5.2 PROGRAMA DE ENTRENAMIENTO

Cuando una empresa es consciente del desarrollo de su recurso humano,
estad reco  Figura 14. Flujograna de Seleccion de Personal  den al
fortalecimiento de su fuerza de trabajo, la cual se traducird en beneficios

tanto para el trabajador como para la empresa.

Las organizaciones tienen en el factor humano, su recurso mas valioso; Sin
embargo, cada individuo tiene habilidades o aptitudes que lo caracterizan;
motivo por el cual, éstas habilidades deben ser adecuadas a las
caracteristicas de los cargos de la organizacion para poder afrontar los
cambios que implica el desarrollo. Es asi como surge la necesidad de
entrenamiento, siendo ésta una responsabilidad del jefe inmediato quien se

encargara de lograr la preparacion del empleado.

El entrenamiento puede ser definido como cualquier procedimiento iniciado
por una organizacion para promover el aprendizaje entre sus miembros, los
cuales adquieren conocimientos, actitudes y habilidades en funcién de unos

objetivos definidos.

Para lograr la efectividad del entrenamiento, este debe ser sistemético y
realizado en tiempo y circunstancias adecuadas, ademas, para facilitar su
puesta en marcha; debe ser documentado, evaluado y revisado

continuamente.



Actualmente, en Polyban Internacional S.A, cuando una persona ocupa un
cargo de produccidn vacante, el superior inmediato asigna a un supervisor
y/o un operador de planta, quienes se encargan de darle las instrucciones
para desempefarlo. Esto, ha limitado la vision que pueda tener la persona
sobre su nuevo puesto, ya que, no se cuenta con un procedimiento
sistematico que dé las pautas sobre como se debe realizar el entrenamiento,
en qué se debe entrenar, cuanto debe durar y quién es la persona
capacitada para impartirlo. Ademas, la evaluacion del entrenamiento la
realiza el superior inmediato observando el trabajo y verificando con el
entrenado y los entrenadores en el desempefio; este procedimiento no es el
apropiado ya que no deja entrever cuales son las fortalezas y/o debilidades

del entrenamiento.

5.2.1 Ventajas del Entrenamiento. En el mundo actual debido a los
cambios constantes que esta dando la tecnologia y la transformacion de las
empresas en organizaciones grandes y complejas, los programas de
entrenamiento, de capacitacion y desarrollo han adquirido vital

importancia para el éxito de la empresa.

El entrenamiento trae consigo muchos beneficios tanto a nivel

organizacional como individual, entre estos tenemos:

« Incrementar el rendimiento. y la calidad del trabajo
« Mejorar el conocimiento del puesto.

. Eleva la moral de la fuerza de trabajo.



« Ayuda al personal a identificarse con los objetivos de la organizacion.

« Ayudar al individuo para la toma de decisiones y solucion de problemas.
« Permite el logro de metas individuales.

Por todas estas razones podemos concluir, que el entrenamiento representa
para la organizacién una inversion y no un gasto, cuyo precioso retorno es

altamente compensador y perdurable a largo plazo.

5.2.2 Procedimiento. El desarrollo de destrezas y habilidades, de un
empleado, para realizar su trabajo, implica una programacién de eventos
que pueden ser visualizados a través de un proceso continuo. Este puede
ser planeado y controlado, la mayoria de las veces, por el departamento de
personal, y desarrollado o puesto en marcha por el superior inmediato del

empleado en particular.

Para lograr la efectividad del entrenamiento en Polyban Internacional S.A.,
se ha elaborado un procedimiento en el cual en el cual se indica la
metodologia que se debe seguir para entrenar al personal. Va dirigido a los
cargos claves (operativos), se les llama asi porque requieren para su
desempefio una formacion y un adiestramiento especial de los ocupantes y
son de particular importancia para el cumplimiento de las metas

organizacionales.

Este implica una serie de pasos a saber:

- Identificacion de las necesidades de entrenamiento



- Planeacioén del entrenamiento
- Ejecucion del entrenamiento

- Evaluacidn de los resultados

5.2.2.1. Identificacion de las necesidades de entrenamiento. EIl analisis o
identificacion de necesidades es parte esencial, antes de lanzar programas
de entrenamiento, permite establecer cuales son los problemas actuales y
desafios potenciales que es necesario enfrentar mediante desarrollo a largo

plazo.

Las necesidades de entrenamiento representan una carencia de algo que
aparece en funcién de una norma, de un patron o un debe ser. Su
identificacion se puede realizar, a través de tres andlisis diferente

Analizando la organizacion como un todo, sus objetivos, sus recursos, la
distribucion de esos recursos para consecucion de objetivos, etc.;
analizando el recurso humano para determinar si es suficiente
cuantitativamente y cualitativamente para las actividades actuales y futuras
de la organizacion, y por ultimo, analizando los cargos, para definir los
tipos de habilidades, conocimientos, actitudes y comportamientos, asi como
las caracteristicas personales necesarias para el desempefio eficaz de los

cargos.

La determinacidén de las necesidades de entrenamiento para los cargos
claves de Polyban Internacional S.A., se realizd utilizando el perfil de los
cargos, las evaluaciones de desempefio, entrevistas realizadas con los jefes

de las diferentes areas y con el personal operativo, informes de fallas de



produccion, ademés se tuvo en cuenta la politica de entrenamiento

existente.

Las necesidades de entrenamiento fueron agrupadas en (8) areas
fundamentales, previamente establecidas en la empresa, para facilitar esto,
se disefid una matriz en la que se desglosaron en forma sencilla y practica

las necesidades de entrenamiento para cada cargo clave. ( Ver anexo R).

Estas necesidades se determinaron teniendo en cuenta el perfil del cargo,
mas no de la persona. Por esta razon, cada vez que se quiera llenar una
vacante, el superior inmediato debe hacer una confrontacién para

establecer las necesidades individuales.

La identificacion de las necesidades de entrenamiento no es sélo una
responsabilidad del superior inmediato, tambien se debe hacer participe al
empleado en este proceso, para tal fin se ha disefiado un formato o llamado
Solicitud de Entrenamiento o Capacitacion. ( Ver anexo S), mediante este el

empleado puede identificar las areas en las que necesita entrenamiento.

Estas necesidades deben ser verificadas por el superior inmediato de tal
forma que correspondan con las necesidades reales del empleado.

5.2.3 Planeacion del entrenamiento. Una vez determinadas las necesidades
de entrenamiento, se procede a su programacion, es decir, planear la
manera como las necesidades diagnosticadas deberan atenderse. Implica

dar respuesta correcta a cada una de las siguientes preguntas:



-¢,Para que entrenar? Corresponde a la definicion de los objetivos que se
pretenden alcanzar con la realizacion del entrenamiento. Estos objetivos
expresan en forma de un enunciado lo que se espera que el entrenado sepa y

sea capaz de hacer cuando termine el entrenamiento.

-¢,En que entrenar? Constituye el tema o contenido del entrenamiento, en
el cual se expresan las capacidades y conocimientos requeridos para

alcanzar el nivel desemperio en el cargo.

-¢Quién debe ser entrenado? Aqui se define la poblacion objetivo,
considerando: numero de personas, la disponibilidad de tiempo, el grado de

habilidad, conocimientos y tipos de actividades.

-¢,Quién debe entrenar? Se selecciona a la (s) persona (s) indicadas para
efectuar el entrenamiento con base en sus capacidades y en sus
caracteristicas personales. Son las responsables de proporcionar las
oportunidades oOptimas de aprendizaje a aquellas personas cuyas

necesidades hayan sido identificadas.

-Cémo entrenar? Se expresan las soluciones para satisfacer las
necesidades de los empleados. Estas soluciones representan los métodos
y/o recursos necesarios para alcanzar el mayor volumen de aprendizaje con

el menor gasto de esfuerzo, dinero y tiempo.



-Dénde entrenar? Se debe determinar el local donde se efectuara el
entrenamiento, considerando las alternativas: en el puesto de trabajo o

fuera del mismo, en la empresa o fuera de ella.

-Cuéando entrenar? Consiste en establecer la ocasion y el horario

apropiado para realizar el entrenamiento.

Con el propésito de proporcionar al superior inmediato una base para la
elaboracion de los planes de entrenamiento, se disefid un formato de
necesidades, éste se utilizara siempre que se vaya a llenar una vacante ya
sea por reclutamiento interno o externo; el formato, ademés de especificar
las necesidades identificadas en el anterior paso, también proporciona
informacion acerca de los posibles candidatos para impartir el
entrenamiento, de acuerdo con sus capacidades. El superior de cada area
debera estar atento ante las nuevas necesidades de entrenamiento posibles
para cada cargo, efectuando los cambios necesarios al formato de

necesidades de entrenamiento, a fin de mantenerlos actualizados.

Para impartir el entrenamiento se seleccionaron técnicas o métodos de
entrenamiento teniendo en cuenta la tecnologia existente en el mercado y su
factibilidad de uso en Polyban Internacional S.A., y que al mismo tiempo
promovieran el aprendizaje en los empleados. Hay que anotar que a traves
del entrenamiento se pretende lograr que los empleados aprendan todo lo

necesario para alcanzar un buen nivel de desempefio en el cargo.



Por consiguiente, al implementar las técnicas de entrenamiento se debera
aplicar la combinacion de 3 tipos distintos de aprendizaje: Positivo,
Dinadmico y Consultivo. Con el positivo que se busca es que las personas se
concentren en la forma correcta de hacer las cosas, en lugar de
concentraren como no se deben hacer. Con el aprendizaje dindmico se
mantiene la motivacion y el compromiso de los empleados al hacerlos
participes de su propio aprendizaje; ellos pueden expresar como se sienten
y clasificar sus dificultades. EI aprendizaje consultivo estimula la
participacion de los empleados, al permitir que expresen sus opiniones o
dudas sobre el tema a tratar para que sean aclaradas por el instructor, de
esta forma se logra un aprendizaje que satisfaga las expectativas de la

audiencia.

Las técnicas apropiadas para cada area de entrenamiento, deben conocerla
cada jefe de area, y cuando se presente la oportunidad de entrenar a un
empleado le dir& al instructor encargado cémo aplicar la técnica segun las

indicaciones del listado y su criterio. ( ver anexo T).

5.2.4 Ejecucion del entrenamiento. Durante la programaciéon del
entrenamiento se deberd prestar especial atencion a la forma como este
sera impartido, es en esta etapa, donde juega un papel importante el
aprendizaje, el cual es un factor fundamental del comportamiento humano,
ya que afecta poderosamente no solo la manera como las personas piensan,
sienten y hacen, sino también sus creencias, valores y objetivos. Los

intereses, actitudes y motivaciones son influyentes en el aprendizaje.



Existen unos principios de aprendizaje que deben ser tenidos en cuenta por
las personas que impartird el entrenamiento; estos constituyen una guia

para un aprendizaje mas efectivo. Estos principios son:

- Motivacion e interes por aprender. Si la persona encargada de trasmitir
los conocimientos y habilidades no ofrece estimulo necesario a los
aprendices, estos no captaran el mensaje, de igual manera, si los aprendices
no sienten el deseo o el interés de aprender, los esfuerzos de los instructores

no tendran el resultado esperado.

- Conocimiento del desempefio correcto que debe lograrse. A los
aprendices debe darseles un panorama general del programa para que
sepan qué pueden esperar de él y qué se pretende que ellos cumplan al

terminar el entrenamiento.

- Evaluacion de resultados de las tentativas efectuadas. es necesario que
tanto los medios utilizados en el entrenamiento como los esfuerzos de ambas
partes (instructor-aprendiz) sean evaluados, para hacer un seguimiento al

progreso del entrenamiento.

- Conocimiento del progreso en el aprendizaje (retroalimentacion o
feedback). A los entrenados, debe brindarseles retroalimentacion sobre el
nivel del desempefio que estan alcanzando. Si cometen un error, éste debe
sefialarseles conjuntamente con un consejo de como hacer para evitarlo. La
retroalimentacion por parte del instructor sera de suma importancia para

reforzar las practicas correctas y eliminar las incorrectas.



- Duracion, calidad y dificultad del material que se va a aprender. La
efectividad del aprendizaje depende del material con sentido que se
disponga. Cada vez que sea posible, deben utilizarse ayudas audiovisuales
y folletos que complementen las presentaciones verbales con ejemplos
conocidos para que los participantes puedan entender lo que se les esta

comunicando.

- Organizacion adecuada del material de ensefianza. EIl propio material
debe presentarse en una secuencia légica, ademas el instructor debe
cuidarse de no progresar con demasiada rapidez. Ir alimentando a los
estudiantes con pequefias dosis de nueva informacion es mucho mas

aconsejable que llenarlos con toda la informacion de un solo golpe.

5.2.5 Evaluacién de los resultados. La etapa final del proceso de
entrenamiento es la evaluacion de los resultados obtenidos. Los fines de la
evaluacion consisten en determinar la medida en que el contenido del
entrenamiento se relaciond con el trabajo e identificar qué cambios de
contenido son necesarios para que este se relacione mas con el puesto.

En la evaluacion del entrenamiento, el superior inmediato, debera

considerar 3 aspectos fundamentales:

- Determinar hasta qué punto el entrenamiento produjo en realidad
modificaciones deseadas en el comportamiento de los empleados, a traves

de la observacion y/o comunicacion directa con el empleado y los



comparieros de trabajo, del desarrollo de habilidades, de la evaluacion del

periodo de prueba y de las evaluaciones formales, etc.

- Demostrar si los resultados del entrenamiento presentan relacion con la
consecucién de las metas de la empresa, mediante el andlisis de: la
aplicabilidad del contenido a las necesidades de la empresa, el
cumplimiento de los objetivos propuestos, la difusion de los conocimientos

adquiridos, la creacion de una atmdsfera organizacional, etc.

- Valorar la calidad de la ayuda que recibieron los empleados, es decir,
determinar si los insumos o técnicas de entrenamiento empleadas fueron
mas efectivas que otras que podrian considerarse, observando la velocidad

de aprendizaje, comportamiento de los empleados, etc.

A partir de estos aspectos, el superior obtendra datos que serviran para
tomar decisiones especificas, como por ejemplo si adoptar o no, o si

continuar un curso de entrenamiento, 0 cOmo mejorar el curso.

Hay que aclara que el entrenamiento no existe por su valor de
entrenamiento. El punto real es si el esfuerzo de entrenamiento se traducira
en una mejor conducta o desempeiio de trabajo. Al mismo tiempo se debe
especificar que el entrenamiento no puede: resolver los problemas de una
organizacion defectuosa, servir como reemplazo de una seleccion o de
nuevos empleados, aumentar el potencial de aprendizaje, asegurar aumento
de ejecucion o de eficiencia, e ignorar el hecho de que el olvido es mas facil

y mas rapido que el aprendizaje.



5.3 PROGRAMA DE CAPACITACION

El éxito de una organizacion depende en gran parte del desempefio de su
recurso humano, por esta razon, las organizaciones se han ideado
programas o procedimientos de capacitacion y desarrollo, para elevar el

nivel de conocimiento de todas aquellas personas que hacen parte de ella.

El recurso humano esta por encima de los demas recursos y bien puede
decidir el éxito o el fracaso de una organizacion, la cual puede operar con
total eficiencia solamente cuando tiene el personal para convertir los
insumos en productos de alta calidad. La empresa que cuente con el
personal idéneo en el lugar apropiado y en el momento oportuno, sera una
organizacion competitiva. El recurso humano limita las fronteras del

crecimiento organizacional mas que cualquier otro factor.

Para lograr su propésito la capacitacion debe centrarse en el aprendizaje
de los participantes y no basarse en el interés de que quieren aprender, ya
que si las personas no estan particularmente interesadas o si decididamente
no desean aprender, no puede forzarseles a que lo hagan. Por este motivo,
antes de lanzar programas de capacitacion se deben conocer las
necesidades de capacitacion individuales, funcion que concierne

principalmente al superior inmediato.

A fin de preparar a Polyban Internacional a los posibles cambios que

traera el siglo XXI, se ha disefiado un programa de capacitacion basado en



las necesidades actuales y futuras de los empleados de la planta de

produccion de Polyban Internacional S.A.

5.3.1 Ventajas de la Capacitacion.

1. Brinda a las personas de la organizacion la capacidad y la habilidad que

necesitan para llevar a la empresa al logro de sus objetivos estratégicos.

2. Mejora la eficiencia de los empleados ya existentes.

3. Ayuda a la gente a desarrollar sus habilidades naturales, de tal forma

que la compafiia pueda satisfacer sus requerimientos futuros de recursos

humanos en términos tanto de cantidad como de calidad, desde dentro de la

organizacion.

4. Ayuda al individuo para la toma de decisiones y solucion de problemas.

5. Alimenta la confianza, la posicion asertiva y el desarrollo.

6. Contribuye positivamente en el manejo de conflictos y tensiones.

7. Sube el nivel de satisfaccién con el puesto.

8. Permite el logro de metas individuales.



9. Desarrolla un sentido de progreso en muchos campos.

10. Elimina los temores a la incompetencia o a la ignorancia individual.

11. Forja lideres y mejora las aptitudes comunicativas.

5.3.2 Situacion actual del programa de capacitacion en Polyban
Internacional S.A.. La capacitacion en Polyban Internacional se programa
de acuerdo a la necesidad de la compafiia y con el azar de la oferta. Estas
necesidades pueden detectarse: a solicitud del interesado, por instalacion y
montaje de una nueva linea de produccion, por la creacion de nuevas
normas o por las solicitudes para asistir a cursos, que los jefes inmediatos
deben presentar ante la jefe administrativa, quien evalta la posibilidad. A
fin de ano se debe tener un listado de cursos recibidos, al igual que
tratamiento estadistico por horas en cada tema de la capacitacion recibida
y se conservard una copia del registro de asistencia de los cursos, cuando
son seminarios internos y certificado de asistencia, cuando son seminarios

fuera de la empresa.

Por austeridad en la compafiia y por falta de recursos econémicos, desde
hace 5 afios la empresa se ha visto ante la imposibilidad de programar
cursos de capacitacion. Sin embargo ha mantenido actualizado a todo su
personal en los temas que atafien a cada cargo. Ademas aprovecha todas

aquellas oportunidades que le ofrecen empresas o instituciones de amplio



reconocimiento en la ciudad como lo son: EI SENA, ANDI y el Grupo
GAMMA, etc.

En 1997 la empresa Polyban Internacional S.A. en asocio con ocho
empresas del sector petroguimico y de transformacion del plastico:
CELLUX COLOMBIANA S.A, DEXTON S.A., POLYBOL LTDA,
PETROQUIMICA COLOMBIANA S.A., TUVINIL DE COLOMBIA S.A. y
BIOFILM S.A., todas ellas ubicadas en la ciudad de Cartagena.,
participaron en un estudio sobre las necesidades de Capacitacion y

desarrollo para empresas del sector.

A parte del estudio de necesidades de capacitacion, Polyban Internacional
S.A., no posee una herramienta de deteccion de las mismas. Para tal fin se
ha disefiado un formato que permita al empleado identificar las areas en las
gue necesita capacitacion. Estas necesidades deben ser verificadas por el
superior inmediato de tal forma que correspondan con las necesidades
reales del empleado. (ver anexo S). Solicitud de entrenamiento o

capacitacion.

5.3.3 EIl enfoque de la capacitacion. Una vez sean determinadas las
necesidades de aprendizaje, se procede al disefio del plan de capacitacion y
desarrollo, que tendra en cuenta las necesidades tanto actuales como futura

de los cargos.



En este se especifican los cursos que cubren estas necesidades y los
recursos necesarios para su implementacion. El plan de capacitacion debe
ser dinamico, es decir, estar acorde con la necesidades que se vayan
presentando, para lograrlo se debe revisar y renovar periodicamente, con el

fin de satisfacer las exigencias del momento.

5.3.3.1 Plan de capacitacién y desarrollo.

Objetivo

Estructurar un plan con el fin de producir un enriquecimiento teorico
practico, con el objetivo de generar un mismo lenguaje para facilitar la
comunicacion, generar una actitud positiva hacia el trabajo y estimular la
formacién personal en pro de un mejor desempefio laboral del recurso
humano en los procesos administrativos, tecnoldgicos y de crecimiento
individual, para poder contar con personas competitivas, capaces de

afrontar los cambios y desafios que presenta el entorno.

5.3.3.1.1. Formulacién del plan. Se ha disefiado una estructura de
capacitacion que especifica los cargos que requieren capacitacion, los
cursos que solucionaran dichas necesidades, las entidades que los ofrecen,
la ubicacion y la duracion de los cursos. Esta se obtuvo a partir del estudio
de necesidades de capacitacién realizado por Mireya Kurmen, que
comprende una base de datos que contiene mas de 300 eventos de
capacitacion, que cubren todas las necesidades detectadas, pero no en

forma individual para cada cargo.



En la tabla 9, se presenta un Plan de capacitacion para los cargo medios y

operativos.

Tabla 9. Plan de Capacitacion y desarrollo.

Cursos Dirigido a Duracion Entidad
-Sistemas de costos. Jefe de Produccion
Metodologia para calcular el Jefe de Mantenimiento 5 dias SENA
costo de las unidades de Supervisores de Cartagena
produccion y establecer produccion
estrategias para minimizar Analista de Costos
costos.
- Gestion de Proyectos. Con Jefe de Produccién
base en un objetivo definido Jefe de Mantenimiento 5 dias SENA
convertir las acciones hacia la Cartagena
metodologia de proyectos y
planificar los elementos para su
direccion.
- Materiales plasticos, Jefe de produccién
especialmente los mas utilizados Supervisores de 5 dias SENA
en sus procesos productivo, y la Produccién Cartagena
posibilidad de combinacion de Operadores

ellos.




- Extrusion pelicula pléstica-

Influencia de los parametros del |3 Jefe de Produccion 3 dias SENA
proceso en las propiedades de la |3 Jefe de Mantenimiento Cartagena
pelicula, la temperatura, 3 Jefe de Calidad

velocidad, presion, relacionde |3 sypervisores de

soplado, altura de linea de produccion

solidificacion, en la calidad de Inspector de Calidad

la pelicula. 3 Operadores

- Factores determinantes del|3 Jefe de Produccion

disefio de cabezales en las||3 Jefe de Calidad 3 dias SENA
especificaciones del producto-|3 Supervisores de Cartagena
Como afecta el disefio de| Produccién

canales y el tipo de cabezal, 1a|3 |nspector de Calidad

calidad de la pelicula.

- Sistemas de Control

Ambiental- Orientado a conocer |3 Jefe de Calidad 10 dias SENA

los elementos contaminantes del Cartagena

medio ambiente, la legislacién
existente. Sistemas para
monitorear y controlar
sustancias liquidas, solidas y
gaseosas que contaminan el

ambiente




5.3.4 Evaluacion del esfuerzo de capacitacion. Después que los empleados
han concluido los cursos de capacitacion (o tal vez en intervalos planeados
durante los mismos), se debe evaluar el programa para ver qué tanto se
cumplen sus objetivos. Existen dos elementos basicos que se tendran en
cuenta para evaluar el programa de capacitacion. La primera es
determinar hasta que punto cualquier cambio en el desempefio de las
personas sometidas a la capacitacion, se derivd precisamente de ese
esfuerzo, en lugar de algun cambio a nivel organizacional, para esto se
puede se puede disefar el estudio de evaluacion que consistird en una serie
de preguntas dirigidas al personal que participd en algun curso de
capacitacion o utilizar la experimentacion controlada que compara un
grupo de capacitacion y uno de control (sin capacitacion). En esta primera

fase se recomienda realizar un estudio de evaluacion, a través de encuestas.

La segunda fase consiste en establecer qué efectos de la capacitacion se
debe medir. Existen cuatro categorias basicas de resultados o efectos de la

capacitacion que se pueden evaluar:

- Reaccion. Se debe evaluar las reacciones de los empleados ante el

programa. ¢Les gustd?, ¢Piensan que es valioso?.

- Aprendizaje. es posible someter a pruebas a los empleados para
determinar si aprendieron los principios, habilidades y hechos que tenian

que haber asimilado.



- Conducta. Posteriormente se debe preguntar si la conducta en el trabajo

de las personas cambi6 debido al programa de capacitacion.

- Resultados. Al final, pero quizas lo mas importante, se debe preguntar:
Qué resultados finales se lograron en términos de los objetivos de
capacitacion previamente establecidos?. ¢Descendio el costo de los
desperdicios? ¢Se cumple ahora con las metas de produccion?. El
programa de capacitacion podria tener éxito en términos de las reacciones
de parte de los empleados, un aprendizaje e incluso cambios de conducta.
Sin embargo, al final, la capacitacion no cumplié con sus objetivos. Si ese
es el caso, el problema podria estar en el programa de capacitacion. No
obstante, los resultados podrian ser inadecuados debido a que el problema

no era atribuible en primer lugar a la capacitacion.

En muchos de los cargos de nivel operativo o de produccién, si bien los
programas de desarrollo deben encaminarse a complementar conocimientos
y desarrollar habilidades psico-fisicas, se hace necesario que se consideren
alternativas para humanizar el trabajo, promover cursos de actualizacién

ayudara a fortalecer los vinculos de las personas con nuevas experiencias.

5.4 RECOMENDACIONES

e Enfatizar en aspectos de desarrollo del recurso humano, pues no
podemos lograr organizaciones inteligentes que sepan reaccionar a las
demandas del medio y armonizar internamente en los ajustes que se

requieren, si no hemos hecho un trabajo serio de crecimiento personal.



e Para que los programas de entrenamiento y capacitacion sean una

inversion rentable, se requiere:

1. Conocimiento de la bondad de la capacitacion como estrategia de

cambio corporativo, a nivel del equipo directivo.

2. Que los niveles directivos, en equipos, identifiquen los cambios

culturales corporativos que se deseen lograr.

En términos observables y que impliquen:
= Mejoramiento de procesos
= Optimizacion del desempefio

= Mejoramiento de infraestructura o recurso

e Todos los eventos de entrenamiento y/o capacitacion deben ser parte de
un programa corporativo que involucre a todo el personal de la

organizacion, es decir, que se haga masivamente.

e EIl aprendizaje tanto a nivel corporativo como a nivel personal no
termina nunca, requiere esfuerzos continuados,  seguimiento y
evaluaciones periodicas de los logros alcanzados para hacer ajustes y

redireccionar los programas.



6. PROGRAMA DE EVALUACION DE DESEMPENO

Las organizaciones hoy dia se han ideado programas o procedimientos para
evaluar el desempefio de su fuerza de trabajo, la evaluacion de desempefio
constituye una técnica de direccion, imprescindible en la actividad
administrativa, su objetivo es proporcionar una descripcién exacta y
confiables de la manera en que el empleado lleva a cabo su trabajo, a fin de
decidir las acciones que se deben emprender para mejorar o premiar el

desempefio.

las evaluaciones informales en las que los superiores observan
constantemente la manera como los empleados llevan a cabo sus labores,
son necesarias pero insuficientes. Contando con un programa formal y
sistemético de retroalimentacion, se pueden identificar a los empleados que

cumplen o exceden lo esperado y a los que no lo hacen .

Para el siguiente programa de evaluacion de desempefio se disefiara un
sistema de evaluacion que sea valido, confiable, efectivo y aceptado por
todos los niveles jerarquicos de Polyban Internacional S.A., éste se basara
en el sistema utilizado por la empresa, en los utilizados por otras empresas

y en el criterio personal de la analista.



De igual forma, se describira el procedimiento que a juicio personal es mas
adecuado para evaluar el desempefio de todos y cada uno de los empleados

de Polyban Internacional S.A.

6.1 VENTAJAS DE LA EVALUACION DE DESEMPENO

- Politicas de compensacion. Las evaluaciones del desempefio ayudan a las
personas que toman decisiones a determinar quiénes deben recibir que tasa

de aumento.

- Mejora el desempefio. Mediante la retroalimentacion sobre el desempefio,
el jefe inmediato y el jefe de personal llevan a cabo acciones adecuadas

para mejorar el desempenio.

- Decisiones de ubicacion. Las promociones, transferencias y separaciones
se basan por lo comin en el desempefio anterior o en previsto. las

promociones son por lo general un reconocimiento del desempefio anterior.

- Necesidades de capacitacion y desarrollo. EIl desempefio insuficiente
puede indicar la necesidad de volver a capacitar. De manera similar, el
desemperio adecuado o superior puede indicar la presencia de un potencial

no aprovechado.



- Planeacién y desarrollo de la carrera profesional. La retroalimentacion
sobre desempefio guia, las decisiones sobre posibilidades profesionales

especificas.

- Imprecision de la informacion. El desempefio insuficiente puede indicar
errores en la informacidn sobre andlisis de puestos, los planes de recursos
humanos o cualquier otro aspecto del sistema de informacién del
departamento de personal para la toma de decisiones. Al confiar en
informacién que no es precisa se pueden tomar decisiones inadecuadas de

contratacion, capacitacion y asesoria.

- Errores en el disefio de puestos. EI desempefio insuficiente puede indicar
errores en la concepcioén del puesto. las evaluaciones ayudan a identificar

estos errores.

- Desafios externos. En ocasiones, el desempefio se ve influido por factores
externos, como la familia, la salud, las finanzas, etcétera. Si estos factores
aparecen como resultado de la evaluacion de desemperio, es factible que el

departamento de personal pueda prestar ayuda.



6.2 METODO DE EVALUACION DE DESEMPENO

Un método de evaluacion de desempefio es basicamente un instrumento de
medicion que funciona comparando las cualidades de la persona que
ejecuta la tarea, o sus resultados, con determinados indices de medicion.

En cierto modo se trata de confrontar la realidad que hay que evaluar con
un esquema de referencias establecidas por el evaluador o dictado por la

empresa.

Existen muchos modelos aplicables efectivamente a cada uno de los grupos
de cargos que posee la organizacion, dependiendo de su impacto y

responsabilidad sobre el negocio y de la complejidad de la tarea.

Actualmente Polyban Internacional S.A., utiliza la filosofia del método de
evaluacién por objetivos o metas, para evaluar a los empleados, aplicando

el mismo sistema, independiente de los niveles que existan en la empresa.

Para el programa de evaluacion desempefio propuesto para la empresa
Polyban Internacional S.A., se utilizara una combinacion del método de
evaluacion por escalas, del cual se utilizara la asignacién de una
ponderacion a una lista de criterios, donde el evaluador tendra que elegir
aquella ponderacion que mejor se ajuste al empleado, al mismo tiempo se
empleara la definicion de objetivos, metas y planes de accion utilizados en
el método de evaluacion por objetivos, ademéas se utilizara tambien el
metodo de incidentes criticos, donde el evaluador tendra la oportunidad de

realizar algunos comentarios, basandose en los registros que conservara



sobre el desempefio de los empleados (ver Anexo U), siendo esto una

caracteristica del método anteriormente sefalado.

El objetivo de esta propuesta es la facilitar la labor de los evaluadores y
proporcionar a la empresa un instrumento que fuese valido para todos los
niveles jerarquicos y comprometer a los superiores con sus empleados para

que estos logren su desarrollo.

6.3 PROCEDIMIENTO DE EVALUACION DE DESEMPERNO

En la actualidad Polyban Internacional S.A., no posee un programa de
evaluacién de desempefio efectivo que planee en forma sistematica las
actividades necesarias para llevar a cabo el proceso de evaluacién. Por
esta razon se ha disefiado un programa con el objetivo de desarrollar al
maximo el potencial de los empleados. En él se presta atencion especial al
desarrollo de la carrera del empleado en la empresa. Este programa tiene

las siguientes caracteristicas:

- Tiene como marco de referencia la politica general de la empresa.

- Permitira que el superior y sus empleados comprendan que los
desemperios de las personas son susceptibles de ser administrados; en otras
palabras, el sistema lograra el manejo interrelacionado y coherente de la

planeacion, administracion y control de desempefios.



- La medicion de metas se manejara con herramientas objetivas, con el fin
de que se minimicen las mediciones subjetivas del desempefio. Sin embargo,
lo que se refiere a la medicion de comportamientos, por sus caracteristicas
no pueden ser cuantificados; por lo tanto, en este aspecto del sistema no se
podra hablar de objetividad absoluta.

- Brinda mas oportunidades de comunicacion entre el superior inmediato
(quien tendra la funcion de evaluar el desempefio) y el empleado, lo cual
conduce a una comprension de expectativas de desempefio y de las

necesidades de desarrollo de los empleados.

- Permitira interrelacionar las metas individuales del empleado con las del
areas y a su vez con las de la organizacion, lo que implica que los
resultados de las personas tengan relacion con los logros del area a la que

pertenecen y a los de la compaiiia.

- El sistema comprometera la actitud del jefe como lider; es decir como
responsable del desarrollo humano y profesional de sus colaboradores
inmediatos y del cumplimiento de los objetivos de area y del grupo que

dirige.

- El sistema se fundamentard en dar herramientas a los jefes y
colaboradores que permitan la prevencion de desemperios ineficaces; es
decir, que no se ajusten a las expectativas de los puestos de trabajo, del

area a la que pertenecen y por ende a las de la organizacion.



El programa de evaluacion del desempefio se compone de tres actividades
principales que se desarrollaran durante un periodo de doce (12) meses,
iniciando en el mes de enero:

- Planeacion del desempefio.

- Desarrollo a traves de discusiones sobre el proceso y orientacion.

- Evaluacién del desempefio anual.

6.3.1 Planeacion del desempefio. En esta etapa se pretende concertar las
expectativas de desempefio del empleado en relacion con los procesos de
produccion, trabajo intelectuales y sociales del puesto de trabajo. Los
insumos para el proceso de planeacion son: La filosofia Corporativa
(convertida en guias de comportamiento), la planeacion tactica operativa

del area y el manual de funciones.

Al comienzo de cada periodo de desempefio el empleado debera establecer
cuales seran sus posibles objetivos de desempefio para el periodo. Ver Plan

de Accion Individual. (Anexo V).

Una vez realizado esto, el empleado debera reunirse con su superior para
revisar los objetivos o metas, definir cuales seran y establecer estandares de
desempefio. Para lograr todo esto se debera tener en cuenta lo siguiente:

- Los objetivos deben ser especificos, realistas y medibles.

- Cada objetivo debe estar en proporcion con la prioridad establecida y

compatible con todos los demés objetivos.



- El individuo debe ser razonablemente capaz de alcanzar sus objetivos,

durante el periodo de desempefio.

- Los objetivos que se establezcan no deben necesitar insumos 0 apoyo de
otras unidades, a menos que el compromiso de la otra unidad sea
relativamente necesario.

Hay que tener en cuenta que tanto los objetivos y metas de desempefio
deben estar basados en las metas generales de la empresa, del area de

trabajo y en las responsabilidades o actividades propias del cargo.

Al establecer de manera conjunta (superior — empleado), los objetivos
claves, y los estandares de desempefio; se pretende que los esfuerzos del
empleado se dirijan a lo que es necesario para lograr el desempefio segln
los objetivos propuestos , proporcionar al empleado una guia para planear
y revisar el desempefio durante el afio y para dirigir la atencién a las areas
con problemas, y lograr un acuerdo con anticipacion sobre como se

evaluara el desempefio definiendo el estandar deseado.

Los estandares de desempefio procuran fijar la atencion en el logro del
objetivo, porque cuando los objetivos son demasiado faciles no infunden
respeto ni producen el mejor rendimiento posible; y cuando estos son muy
dificiles o imposibles de lograr son causa de frustracion, falta de respeto
por el sistema y del habito de no cumplir con los resultados. Cuando los
estandares se determinan a un nivel muy alto o muy bajo no son

motivadores y no concentran el esfuerzo de manera adecuada.



Ademas es necesario que dentro esta etapa se genere ciertos aprendizajes

tanto en el jefe como en el subalterno:

- Aprender a pensar por si mismo.

- Aprender a aprender: Hacerse cargo de su propio desarrollo.
- Aprender a entender: Lo que espera de los desempefios de acuerdo a la

visién, mision, los objetivos, las estrategias y la filosofia corporativa.

- Aprender a ser jefe: A dirigir, a liderar, a ayudar al colaborador a lograr
un buen desempefio, ademas del suyo propio, apoyandolo para que planee y
ejecute metas no inferiores a lo que esté capacitado para hacer, ni

superiores a sus capacidades humanas y laborales.

- Aprender a ser buen colaborador.

6.3.2 Desarrollo a través de discusiones sobre el progreso y orientacion.
En ésta etapa se analizan y determinan como se van a llevar a cabo las
metas, los resultados planeados y los comportamiento deseados a todo lo
largo del afio. Se deben revisar los objetivos y estandares cada vez que
haya cambios en los planes de la empresa 0 del area, o en las funciones del

cargo.

El superior actuara como orientador mas que como juez, suministrandole

informacién al empleado sobre su desempefio y ayudandole a mejorarlo a lo



largo del afio. Se deben revisar los objetivos y estandares cada vez que se
presente cambios en los planes de la empresa 6 del area, o en las funciones

del cargo.

Durante esta etapa, el superior inmediato llevara registro de la actuacion
de cada uno de sus subordinados, esto se derivara de las sesiones

informales.

Cuando se presente una situacion de logro o de fallas en el desempefio, se
deberd realizar una sesion donde se reconozca o se definan la acciones
correctivas segun sea el caso. anotando este acontecimiento en el registro
personal del empleado o registro de desempefio, esto se hara con el fin de

evitar posibles errores en la evaluacion del desempefio anual.

Los comportamientos esperados, entendidos como las actitudes,
comportamientos y procesos de pensamiento o percepcion del colaborador
o del jefe que refuerzan u obstaculizan la obtencion de los resultados deben
ser también tenidos en cuenta. Una buena parte del éxito o fracaso de la
administracion del desempefio depende de esto; por lo tanto es importante
aclarar que los comportamientos y las actitudes son el fruto de
elaboraciones de pensamiento; eso nos lleva a concluir que para cambiar lo
primero, es necesario modificar lo que piensa la gente ( valores, creencias,
posibilidades ). Por lo tanto el superior debe ser perceptivo y actuar como

lider en los procesos interiores a de su colaborador y de si mismo.



6.3.3 Evaluacion del desempeiio anual. Al finalizar cada periodo de
desempefio, el empleado hara una autoevaluacion objetiva de su
desempefio; alentando de esta manera, el desarrollo individual, ya que
cuando los empleados se autoevaltian, hay menos probabilidades de que se

presenten acciones defensivas, factor que alienta el desarrollo individual.

Las autoevaluaciones se utilizaran para determinar las areas que necesita
mejorar el empleado a nivel personal, con estas se pueden encontrar las

necesidades de capacitacion y desarrollo.

Ademas, el empleado sentira que es participe de su propio cambio y

mejoramiento y que su opinion vale para la empresa.

Por otro lado, el superior inmediato, tomara los registros de desempefio del
empleado en cuestion, y hard una evaluacién, en borrador, para luego
reunirse con el empleado, discutir sobre los resultados de ambas
evaluaciones y llegar a un acuerdo mutuo sobre los resultados de su
desempefio, esta reunion se llamara “Entrevista de Evaluacion de
Desempefio”, de la cual se hablara mas adelante. Durante esta etapa se
comparan los logros en el trabajo con los planes individuales de
desempefio, se analizaran las oportunidades que tuvo para mejorar y
desarrollarse y se determinara un nivel o calificacion de desempefio general
anual, basandose en los logros. Estos resultados serdn anotados en el

formato de Evaluacion de Desempefio.



Despues de haber establecido cuales son las areas que el trabajador debe
mejorar, y haber escuchado las explicaciones de éste acerca de su
desempefio, el evaluador deberd abordar temas de como lograr el
mejoramiento en cuestion: Qué pueden hacer para mejorar las cosas? Qué
carencia especificas deben superarse y de qué manera podria lograrlo?,
Cuéles son los puntos fuertes del trabajador y de qué manera podria

explotarlos para su propio beneficio en futuro.

De estas conclusiones surgiran los objetivos, metas y planes de accion para
el siguiente periodo de evaluacion, inicidndose nuevamente el ciclo de
evaluacion, anotandolos en el registro de revision del desempefio. ( Ver
Anexo W).

6.4 ENTREVISTA DE EVALUACION DE DESEMPENO

La entrevista de evaluacion es una sesion de verificacion del desempefio que
proporciona a los empleados retroalimentacion sobre su actuacion en el
pasado y su potencial futuro. Es tal vez la parte mas importante de todo el
programa de evaluacion de desempefio, mediante esta el superior tiene la
oportunidad de hablar del desempefio de un empleado y explora areas en
las que podria mejorar y crecer. Tambien le da la oportunidad de
identificar las actitudes y sentimientos del empleado de manera mas
minuciosa y asi mejorar la comunicacion. Hay tres aspectos que debera
tener en cuenta el superior: primero, reunir los datos, debera estudiar la

descripcién del puesto del empleado, comparando el desempefio con unos



estandares, de igual forma revisara los archivos de las evaluaciones previas
de desempefio y analizara los expedientes o registros de desempefios. A
continuacion, deberd preparar al empleado, dandole por lo menos aviso
una semana antes para que revise su trabajo, lea la descripcion de su
puesto, analice los problemas y prepare sus objetivos, metas, actividades,
preguntas y comentarios. Finalmente, debera elegir el momento para la

entrevista y dejar suficiente tiempo libre para esta.

Esta entrevista se hard en la oficina a puerta cerrada, para que haya

privacidad y sin interrupciones de ningun tipo.

El evaluador puede proporcionar la retroalimentacion mediante varios

enfoques:

- Enfoque de convencimiento: Mas comunmente utilizado con los empleados
de poca antiguedad, se pasa revista del desempefio reciente y se procura

convencer al empleado para que actle de cierta manera.

- Enfoque de dialogo: EIl superior incita al empleado para que manifieste
sus reacciones defensivas, sus excusas, Sus quejas. Se propone superar
estas reacciones mediante asesorias sobre la forma de lograr un desempefio

mejor.

- Enfoque de solucidn de problemas: El superior identifica las dificultades

que puedan estar interfiriendo con el desempefo del empleado. A partir de



esa identificacion se solucionan esos problemas mediante capacitacion,

asesoria o reubicacion.

Con independencia del enfoque que el superior adopte para proporcionar
retroalimentacion, es conveniente que este tenga en cuenta una serie de
pautas al momento de efectuar la entrevista, de manera que la sesion resulte
efectiva. (ver Anexo X). Los evaluadores deberan hacer una combinacion o
varias combinaciones, dependiendo de la situacion de desempefio de o de la

personalidad del empleado en cuestion.

La entrevista concluye centrandose en las acciones que el empleado puede
aprender a fin de mejorar areas en las que su desempefio no es
satisfactorio. El evaluador debera hacer un resumen de todo lo que en ella

se dijo y se acordo.

De esta manera al trabajador se le recuerda una vez mas sus aciertos y sus
deficiencias personales, si las tuvo, asi como lo que se espera de él para el

siguiente periodo de evaluacion.

Al mismo tiempo, el superior debera poner por escrito sus asignaciones y

objetivos futuros especificos.

Siempre serd necesario que el superior inmediato reconozca el buen
desempefio de los empleados y se los haga saber, puede hacerlo a través de

una felicitacion o diciéndole que bien se ha desempefiado y como ha



contribuido al mejoramiento o desarrollo de la empresa. Esto es algo

relevante para el empleado, ya que demuestra la importancia de su trabajo.

6.5 SISTEMA DE EVALUACION DE DESEMPENO

Un sistema de evaluacion es la herramienta que tienen a su disposicion los
evaluadores del desempefio, para sintetizar el resultado de la evaluacion del
empleado, razon por la cual los sistemas deben ser planeados y disefiados

tal modo, que sean entendidos por todos los niveles de la empresa.

El directo responsable del proceso de administracion del desempefio es el
jefe inmediato ya que es quien mejor conoce la actuacién y los resultados
que se esperan del trabajador en su cargo. Sin embargo, implica una
participacion activa y dindmica de jefes y empleados para garantizar el

mantenimiento y mejoramiento del sistema.

La coordinacion del sistema, estara a cargo del jefe administrativo y del
departamento de personal, este comité tiene como responsabilidad el
mantenimiento, mejoramiento y retroalimentacion del sistema, asesorar a
los jefes en su implementacion y aplicacion y realizar la interpretacion,

analisis y presentacion de resultados del mejoramiento.

El sistema de evaluacion de desempefio de Polyban Internacional S.A., es
aplicable a todos los niveles de la empresa, sin embargo este sistema no

presenta un seguimiento a los puntos fuertes y areas a mejorar del



trabajador como tampoco el hecho de no explicar con suficiencia la
extension de los factores o criterios de desempefio utilizados para evaluar a
los empleados, con esto el evaluador puede pensar que ciertos factores no
se estarian teniendo en cuenta. Es decir, los factores presentan vaguedad
en sus definiciones, lo que puede dar como resultado una evaluacién poco

objetiva.

Para mejorar estas deficiencias se han redisefiado los formato de
evaluacion de desemperio existente. Creando una herramienta de trabajo

dindmicay agil.



6.6 RECOMENDACIONES

e En Polyban Internacional S.A. la evaluacién del desempefio ayudara a
conocer mas al recurso humano, permitira conocer sus fortalezas y/o
debilidades para asi poder sugerir planes que vayan en pro de aumentar

su capacidad y autoestima.

e El comportamiento humano es un insumo para el desempefio y los
cimientos del mejoramiento individual, necesariamente deben ser tenidos

en cuenta para poder administrar el desempefio.

e La administracion del recurso humano dentro del area de operaciones
debe concebirse como una tarea integrada que comienza con el
reclutamiento y seleccion de los trabajadores y sigue con la motivacion,
la medicion de resultados y el otorgamiento de recompensas y por el

desempefio observado.

e A pesar de que en Polyban Internacional S.A. cuenta con condiciones
normales y agradables de trabajo seria conveniente crear un buzén de

ideas, pues con este se le daria mayor participacion al recurso humano.



7. SALUD OCUPACIONAL

Los ambientes laborales sufren cambios acelerados debido a la
modernizacién en los procesos productivos. EI desarrollo econémico y
social conlleva a cambios en la vida diaria de los trabajadores. A pesar del
progreso logrado, las condiciones de trabajo y la seguridad de muchos
trabajadores siguen siendo arduas y con mayores riesgos como resultado de
estos cambios. Los progresos en la salud ocupacional, la seguridad en el
trabajo y los aspectos organizacionales de éste constituyen la principal
preocupacion de los empresarios modernos que buscan incrementar la
productividad y la eficiencia, disminuyendo pérdidas que ocasionan los
accidentes de trabajo, el ausentismo, las enfermedades profesionales y los

climas organizacionales adecuados.
La Salud Ocupacional comprende:
« La medicina del trabajo.

« La higiene industrial.

« Seguridad industrial.



7.1. MEDICINA DE TRABAJO

Pretende el conocimiento de los dafios a la salud originados por el
desempefio laboral, asi como incluye dentro de sus funciones la evaluacion
de los ambientes de trabajo. La medicina del trabajo tiene como objetivo
realizar estudios epidemologicos con el fin de detectar posibles riesgos que
afectan a los trabajadores, ademas de la realizacion de examenes pre-
ocupacionales periodicos con el fin de ubicar a los trabajadores en los
sitios mas aptos a sus condiciones fisicas, examenes de retiro, colinesterasa

y todo lo relacionado con la conservacion de la salud de los trabajadores.

En Polyban Internacional S.A. todas las personas que ingresan a su planta
de produccion (operarios de produccion y operarios de mantenimiento)
deben someterse a examenes medicos y de laboratorios, previos practicados
por cuenta de la empresa y cuyo objetivo sera valorar las aptitudes fisicas

del aspirante para el trabajo en general.

Posteriormente el medico de la empresa consignara los resultados por
escrito para que sean adjuntados a la respectiva hoja de vida, con la fecha,
registro profesional y firma del medico y periédicamente se les realiza un

control preventivo de salud.

En las instalaciones de la empresa se dispone de un consultorio de 12
metros cuadrados y un area adicional para la prestacion de los primeros

auxilios con la siguiente dotacion:



Camillas para examen.

Camilla de transporte.

Tabla camilla para traumas de columna.

Archivador para historias y documentacion del programa.
Carrito de curaciones.

Vitrina - botiquin (datada).

Teléfono.

Béascula.

Tallimetro

Esfingomanometro.

Fonendoscopio.
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Equipo de material de curaciones.

Ademas la empresa ha instalado en lugar adecuado un botiquin de primeros
auxilios, dotado de acuerdo a la recomendacién del médico de la empresa

con medicamentos.

Si el accidente es de mayor envergadura se le aplicaran los primeros

auxilios mientras es trasladado al Instituto de los Seguros Sociales.

Todos los procesos de produccion en Polyban Internacional S. A. producen
desperdicios y las normas que controlan la eliminacion de estas, se han
vuelto mas estrictas con el transcurso de los afios. Actualmente la empresa
sigue un Plan de Manejo Ambiental, Para el control de plagas se realizan
fumigaciones periddicas contra insectos y roedores, como también servicio

de erradicacion de murcielagos.



7.2 HIGIENE INDUSTRIAL

Una de las especialidades de la ingenieria , es la higiene industrial, la cual
esta dedicada a reducir los problemas que afectan la salud de los
trabajadores representados por agentes quimicos, fisicos o biologicos que
pueden de una u otra forma afectar el ambiente de trabajo y por
consiguiente producir en el personal expuesto los diversos tipos de
enfermedades profesionales. La higiene industrial se encarga de reconocer,
evaluar y controlar factores y entidades ambientales originados en el puesto

de trabajo que pueden conllevar a enfermedades y menoscabo de la salud.

En Polyban Internacional S. A. es de vital importancia que todos los
trabajadores del &rea operativa se presenten a realizar sus labores con sus
uniformes de dotacion limpios, los cuales solo se usaran en la jornada de
trabajo. Estos uniformes son proporcionados anualmente por Polyban
Internacional S. A. y consisten en seis juegos de overoles manga corta

(enterizos), ademas de un par de botas.

Es indispensable que cada empleado conserve su seccién de trabajo limpia

y ordenada.

La empresa tiene instalados sus servicios sanitarios suficientes y separados

por sexos, asi:



« Seis (6) en el area de las oficinas (tres para mujeres y tres para
hombres).

« Uno (1) para gerencia.

« Tres (3) servicios sanitarios para hombres de planta. Uno (1) para
mujeres.

« Cuatro (4) orinales para hombres de planta.

Se dispone de un area independiente con siete duchas con agua tibia y
normal. Polyban Internacional S. A., tiene un area de vestier con siete (7)
duchas, lavamanos, sesenta (60) lockers individuales, colgaderos para

uniformes ; sillas maltiples y ventilacion adicional.

La planta estd dotada de un sistema de lavado y secado de la ropa de
trabajo dentro de la zona de labores en el area de Servicios Sanitarios

Femeninos.

La empresa funciona en una instalacion de material (cemento, adobe y
arena) cubiertas con cercha y tejas de eternit y un sistema de oficinas
modular abierto, con todas las disposiciones de seguridad de ingreso y
evacuacion. Los interruptores de luz poseen el sistema de luz piloto que
permite que estos sean encontrados facilmente, la distancia del piso al techo
es de dos metros treinta y tres centimetros, y en este ultimo se encuentran
distribuidas las rejillas del aire acondicionado central a dos metros y medio

de distancia entre ellos, esto es para el caso de las oficinas.



El ambiente de trabajo esta constituido por cuatro bodegas de 1200 metros

cuadrados cada una, cuya parte delantera alberga las oficinas.

El area restante esta distribuida de la siguiente manera:

En la bodega 12 esta el almacén de materias primas y una aglutinadora
para reprocesar el desperdicio post-industrial y proximamente la linea de

extension de zunchos.

En la bodega 11 estd produccién con cuatro extrusoras para pelicula
soplada de polietileno y una linea completa de soga de polipropileno, tres
lineas de conversion para polietileno y una linea completa de soga de
polipropileno. En la bodega 10 esta la convertidora # 4 y también esta
destinada para almacenar materia prima y producto en proceso. La bodega

9 se utiliza para almacenar producto terminado.

Todas las bodegas tienen vias de acceso entre si. La distancia minima que
existe entre las maquinas de una misma seccion es de un metro y el espacio
que tiene el operario para maniobrar es de cincuenta centimetros

alrededor.

Polyban Internacional S. A., cuenta con un casino independiente de la zona
de procesamiento, con dos areas: Una a temperatura ambiente y otra con
aire acondicionado. Dotado de: mesas, sillas, lavaplatos, bafios, lavamanos,
dispensadores de agua cristal y gaseosas, una estufa pequefia y un meson

para servir. Alli se suministra almuerzo a través de un contratista, quien



tiene certificacion para la manipulacion y distribucion de alimentos. El
consumo de agua, café y gaseosas esta a libre disposicion del empleado
durante las 24 horas del dia. El agua de utilizacién es potable y se realizan

analisis bacteriologicos de agua y alimentos para verificar su calidad.

7.2.1 Ventilacion. En Polyban Internacional S. A., sus directivos,
concientes de la necesidad de mejorar las condiciones de trabajo, optaron
por colocar aire acondicionado central para todas las oficinas. En la
planta, la ventilacion es de tipo mixto pues proviene del medio ambiente y
de cinco (5) ventiladores colocados en la seccion de conversion de
polietileno, pues esa es la zona donde existe una alta concentracion de
calor, ademas para mermar la temperatura se han colocado cinco (5)
extractores en el area de extrusion. Todo lo anterior para lograr una
temperatura agradable y ventilacion adecuada, para obtener excelentes

resultados como el incremento de la eficiencia personal.

Para estimar debidamente esta ventilacion y cambios de aire necesario se
consideraron los siguientes factores: El tamafio del lugar, el nimero de
ocupantes y sus actividades, ventajas térmicas obtenidas de los equipos
instalados, radiacion de calor, humedad relativa, temperatura del aire
exterior, material en el que estan hechas las paredes de la planta y

variaciones de temperatura.

7.2.2 lluminacion. Tiene como finalidad principal facilitar la visualizacion
de los objetos, de modo que cualquier labor se pueda realizar dentro de

unas condiciones aceptables de eficiencia, comodidad y seguridad.



Si se logran estos objetivos las consecuencias no solo repercuten
favorablemente sobre las personas, reduciendo la fatiga, los errores y los
accidentes; sino que ademas contribuye a incrementar la calidad del

trabajo.

En las instalaciones de Polyban Internacional S. A., hay dos tipos de

iluminacion: natural y artificial.

En las oficinas se combinan los dos tipos de iluminacion, pero la natural se
obtiene a través de ventanas y puertas; y la artificial por medio de

lamparas fluorescentes dispuestas en cada una de las oficinas.

En las diferentes secciones de la planta, prevalece el tipo de iluminacién
mixta, es decir, se combina la luz natural obtenida a través de puertas y de
tejas plasticas transparentes colocadas en el techo, ademas la luz artificial
esta representada por bombillas, las cuales se encuentran distribuidas
uniformemente en toda la planta, ademas en la seccion de extrusion existen

lamparas fluorescentes que permiten mayor iluminacion en el area.

7.2.3 Ruido. Es una mezcla compleja y desordenada de tonos, como
cualquier sonido que es molesto y desagradable. EIl ruido se presenta como
una rapida fluctuacion de la presion atmosférica a causa de movimiento
vibratorio. Estas fluctuaciones de presién de aire pueden variar de

intensidad, frecuencia y direccion.



En Polyban Internacional S. A., las maquinas que producen mayor ruido
son once retorcedoras que conforman la linea de conversion soga, el nivel
de inmision del ruido de estas es de 87,5 decibeles, por lo cual todos los
trabajadores han sido dotados de orejeras cuyo proposito clave es proteger
los oidos reduciendo el nivel de inmision del ruido en 29 decibeles, siempre
y cuando se usen en forma efectiva (ver anexo Y). Niveles de ruido en la

planta en Polyban Internacional S.A..

Es de caracter obligatorio que el personal de produccion y mantenimiento
use debidamente las prendas y elementos de proteccién que les suministra
la empresa, en las horas de trabajo y dentro de sus instalaciones. Estos
elementos de proteccion individual estan constituidos de la siguiente

manera:

a) Para el proceso de Poly - D: Mascaras y botas de seguridad, mascara y
proteccion auditiva.
b) Para el area de extrusion: Cascos y botas de seguridad, mascaras y

proteccion auditiva.

c) Para el area de conversién: Proteccion auditiva, botas de seguridad y

mascaras antigases cuando se esta procesando Poly - D.

d) Para mantenimiento: Mascaras para soldadura, cabina protectora,
botas de seguridad, protectores auditivos y mascaras para gases cuando

se encuentra en la bodega 11.



Es importante recordar que a los trabajadores se les realiza pruebas
audiometricas anuales y si se encuentra que algun trabajador tiene

problemas auditivos, la empresa asume el costo del tratamiento.

7.2.4 Sustancias toxicas y olores fuertes. Los trabajadores del area de
mantenimiento estan en constante contacto con sustancias quimicas fuertes
como thiner, solventes, gases, tintas, la cual trae consigo una serie de

inconvenientes en la salud del operario que merma sus actividad normal.

En el caso de los operarios de las lineas de extrusion y conversién bolsas,
estos estan expuestos a intoxicarse con sustancias organofosfadas,
especialmente el CLORPYRIFOS, el cual se encuentra en la resina de

polietileno D, mas conocida como Poly-D.

El polietileno-D (Poly-D) es una resina de dietileno que contiene el
insecticida Clorpyrifos, utilizado para la manufactura de la pelicula
plastica con la cual se fabrican las bolsas bananeras. Los granulos de
resina Yy las bolsas terminadas no representan ningin problema, a parte del
manejo manual. Sin embargo, durante la produccién de la pelicula plastica
las temperaturas altas requeridas en la operacion en la extrusion pueden
generar concentraciones significativas de Clorpyrifos en el ambiente. Si
esto no es apropiadamente controlado, esta emision pueden ser fuente de
exposicion por inhalacion de vapores o contacto de la piel con superficies

de trabajo contaminadas.



Este producto es utilizado en el embolse como operacién agricola de
proteccion de la fruta para el control de plagas. A partir de los afos
setenta con la aparicion en el mercado de Clorpyrifos, se comenzaron a
utilizar las bolsas con el insecticida impregnado al 0,5 - 1 y al 2% para
ofrecer una proteccion a la fruta contra la mayoria de los insectos (ofidios -

colipteros — lepiddpteros) que le dafian durante su periodo de desarrollo.

El color azul ofrece una reduccién en los dafios en cascaras y mejorar su
consistencia. Estas bolsas se producen en dos tonos: azul transparente y
azul lechoso, en areas expuestas al sol directo (zona bananera del
Magdalena); las bolsas tradicionales estdn hechas de polietileno
transparente de calibre 0,08 mm con orificio de 0,5 pulgadas de diametro
en cuadro ; cada 3,2 pulgadas es 1 cilindro de 81 cm. de diametro por 1,55
0 1,60 metros de largo. La utilizacion de este tipo de bolsas a eliminado la
practica de aplicar pesticidas dentro de la bolsa no tratada, lo que

aumentara la fototoxicidad en la fruta.

7.2.4.1. Caracteristicas del Clorpyrifos. Es un compuesto organofosforado,
que se utiliza en el control de una amplia variedad de insectos y en su

ingrediente activo de muchas formulaciones.

Composicion. La resina de Polietileno-D y de las bolsas de banano contiene
un porcentaje del ingrediente activo de Clorpyrifos 0.0-dietil 0-(3-5-6-
tricloro-2 piridil fosforotioato). El resto del 99% de la resina es polietileno

de baja densidad, manufacturado por Dow Chemical Company en forma



granular o pellet en Coral Gables, Florida (USA). El azil concentrado ha
sido adicionado para dar a las bolsas de banano un color distintivo con el

propésito de identificarlas.

Sin las medidas de precaucién establecidas, el Clorpyrifos, como los otros
organofosforados, puede ser absorbido dentro del torrente sanguineo a

través del tracto respiratorio y por el contacto con la piel.

Es inhibidor de las colinesterasas que son esenciales para el control del
impulso nervioso. El principal efecto causado por los organofosforados
ocurre al inhibirse a la colinesterasa en el sistema nervioso central, en el
cual la colinesterasa eritrocitica constituye el mejor indicador de que este

sistema ha sido afectado.

Como quiera que el Clorpyrifos es el Unico que inhibe las colinesterasas
plasmaticas, puede presentarse por la exposicion al Clorpyrifos, sin afectar
la colinesterasa eritrocitica y sin ocasionar signos, ni sintomas de toxicidad.
Los compuestos organosfosforados son basicamente ésteres de &cido
fosforico. En la actualidad hay muchos compuestos 6rganofosforados en
uso. Los tipos méas importantes son: fosfatos, foforo-ditioatos, fosforamidas,
fosfonatos y pirofosfatos. El plagicida objeto de estudio es el Clorpyrifos al
1%, un organofosforado que pertenece a la serie de los fosfonatos en los
que sustituye el oxigeno por el azufre y se forman los fosfotionatos como el

Clorpyrifos.



Estd clasificado toxicologicamente dentro del grupo Il como

moderadamente peligroso.

Nombre comercial: Poly-D. 1l (Exportacion)

7.2.4.2. Mecanismo de accion de los plaguicidas inhibidores de la
actividad colinesterasica. En el cambio de potencial de membranas, la
acetilcolina actia como medidor de impulsos nerviosos en las terminales de
las fibras nerviosas post-ganglionares parasimpaticas, aniones
neuromusculares, fibra preganglionares simpéticas y parasimpaticas y

ciertas sinapsis del sistema nervioso central.

En el citoplasma de la terminal nerviosa y antes de la membrana sinaptica
existen unas vesiculas especiales que contienen cierta cantidad de acetil
colina. El impulso nervioso provoca un descargue de acetilcolina desde las
vesiculas al espacio sinaptico, luego la acetil colina se pone en contacto con
un receptor colinérgico especifico que es una molécula proteica con alta
afinidad por la acetil colina ubicada en la membrana postsinaptica de la
proxima fibra nerviosa. Por accion de la acetilcolina se modifica la
conformaciéon de esta molécula proteica, facilitando la formacion de

numerosos espacios en la membrana postsinaptica.

Los cationes de sodio y potasio penetran a través de estos espacios
produciendo una polarizacién de la membrana postsinaptica, continuando

asi el impulso nervioso.



El grupo de enzimas que produce el grupo de la acetil colina y de otros
ésteres de la colina se llaman colinesterasa. La colinesterasa se divide en

dos tipos:

a) Colinesterasa eritrocitica o especifica o de tipo ““a”. Se encuentra
localizada exclusivamente en las neuronas de las sindpsis ganglionares de

las estructuras neuromuscular del organismo en los eritrocitos.

b) La Pseudocolinesterasa o inespecifica. También denominada buritil

colinesterasa o de tipo “s”.

Los d&rganofosforados compiten con la acetil colina por la
acetilcolinesterasa. El atomo central de fosforo muestra una deficiencia de
electrones. Esta configuracion electrénica es favorable para la atraccion
hacia el sitio estearico de la acetilcolinesterasa que posee un excedente de
electrones. El fosforo forma una union covalente con el grupo nucleofilico
de la enzima.

Cuando la acetilcolinesterasa es inhibida en forma irreversible por un
organofosfordo, la restauracion de la actividad enzimatica dependera
exclusivamente de la sintesis de nuevas moléculas de enzimas. Los efectos
en la salud se muestran en el Anexo Z. Sintomas clinicos a diferentes

niveles de intoxicacion por inhibidores de la colinesterasa.



7.2.4.3 Efectos especificos. Todos los organofosforados no afectan
necesariamente las colinesterasas eritrociticas y las plasmaticas, en igual
forma después de una exposicion, por ejemplo: algunos organofosforados
inhiben las colinesterasas eritrociticas mas rapidamente que la plasmatica,
en tales casos un programa de monitoreo que analice solamente las
colinesterasas plasmaticas conduce a unas conclusiones equivocadas. Por
otro lado, si el compuesto, tal como el Clorpyrifos es un inhibidor selectivo
de la colinesterasa plasmatica mucho antes que la colinesterasa eritrocitica,
la utilizacion de las pruebas de colinesterasas plasmaticas constituyen la
base para la atencion temprana de vigilancia del nivel de exposicion. En
este caso, una reduccion significativa en el nivel de la actividad
colinesterasica plasmatica puede ocurrir antes de presentarse cualquier

reduccion en las colinesterasas eritrociticas.

La experiencia del monitoreo humano Brunner, 1987 y Nolan, 1984, han
demostrado que el Clorpyrifos inhibe las colinesterasas plasmaticas

preferencialmente, mucho antes que afectar las colinesterasas eritrociticas.

El estudio de Nolan y sus colaboradores evaluaba los niveles de
colinesterasa eritrocitica y plasmatica en individuos después de la
exposicion al clorpyrifos; se encontrdé una inhibicion marcada de la
colinesterasa plasmatica sin inhibicion de la eritrocitica y sin sintomas de
toxicidad.  Por esto, la exhibicion del nivel de las colinesterasas
plasmaticas es un indicador efectivo y temprano de la absorcion de

clorpyrifos.



7.2.4.4 Guia de exposicion. En orden de proteger a las personas que no
estan muy expuestas al clorpyrifos, se han establecido unas guias de
exposicion aceptadas por Dow Industrial Higiene, para establecer valores

limites que mantengan un ambiente laboral seguro y saludable.

a) ElI TW.A. (Ia concentracién promedio el producto en el ambiente)
para una jornada de 8 horas y 40 horas semanales en los trabajadores para
que puedan estar expuestos repetidamente sin efecto adverso es de 0,2

miligramos/metros cubicos.

b) Los niveles de limpieza de superficies resultan de una prueba que
conducen a identificar fuentes potenciales de contaminacion de piel, no son
niveles indicadores de exposicion, usualmente expresados en mg de la

sustancia por areas en 100 cc de superficie limpiadas.

c) Niveles de colinesterasas sanguineas se refieren a los valores utilizados
para evaluar una exposicién al clorpyrifos a través del analisis y
comparacion de niveles basicos. Para retirar al empleado cuando estos

niveles sean criticos (20% de la Linea Base).

El universo de trabajadores expuestos al clorpyrifos se subdivide segun el

grado de riesgo:



» Grupo de alto riesgo: Incluyen a todos los trabajadores que manejan
directamente el producto durante la jornada laboral (Extrusion
Polietileno, Conversion Polietileno, aglutinadora y mantenimiento).

» Grupos de moderado riesgo: Comprende a los trabajadores que manejan

directamente durante la jornada completa o parcial.

» Grupo de bajo riesgo: Comprende a los trabajadores expuestos a riesgos

en forma ocasional o muy limitada

Es importante aclarara que la exposicion al Poly-D Il no es en forma

permanente, lo cual depende de la demanda de fabricacion.

7.2.4.5. Analisis de los procedimientos riesgosos en la planta de
produccion de Polyban Internacional S.A. La principal diferencia de los
procesos de la resina Poly-D esta en la precaucion que se debe tomar para
minimizar las exposiciones a concentraciones de Clorpyrifos liberados en el
ambiente por las cabeza de las extrusoras durante el proceso de extrusion

de la resina en pelicula.

Se deben realizar consideraciones propias para el disefio, construccion,

ventilacion y facilidades para la extrusion de polietileno-D en forma segura.

Las areas donde hay mayor concentracion de clorpyrifos son:

1. Cabeza de la extrusora.



2. Area cerca de la burbdja o globo.

3. Enlos Nip-Rolls (haladores).

4. Areas vecinas.

El equipo de extrusion polietileno debe tener una torre de ventilacion
encerrada para prevenir la diseminacion de los vapores de clorpyrifos
hacia otras areas del proceso. Debe existir separacion adecuada de las

areas de recibo y de embarque.

El clorpyrifos puede depositarse en las superficies en contacto con los
vapores y estos pueden ser fuentes potenciales de contacto con la piel. Estos
vapores pueden acumularse dentro de la torre de encerramiento, por lo cual
se deben tener precauciones con los trabajadores cuando tengan que entrar

a este sitio. Todas estas superficies requieren limpieza periodica.

La exposicion de los trabajadores fuera de la torre de extrusion se puede
mantener en aceptables niveles. Si la torre de encerramiento esté disefiada
adecuadamente, si hay buena ventilacion y aire fresco, la acumulacion en
las areas se puede mantener al minimo. Los granulos de polietileno-D con
insecticidas y bolsas fabricadas con éstos no resentan riesgos para la salud

durante su manipulacion manual.

La empresa Polyban Internacional S. A., consiente de que el estado de
morbimortalidad es el fiel reflejo de muchos factores condicionantes, como
agentes de posicion, y la susceptibilidad, el estado nutricional, los factores
educacionales, culturales, sanitarios, etc., cuenta con un programa de

vigilancia epidemioldgica enfocada hacia la prevencion y control de la



exposicion de intoxicaciones por oOrganofosforados, especialmente en el

clorpyrifos.

Esto es un programa de monitoreo que utiliza la inhibicion de las
colinesterasas como un indicador temprano de exposicion, que permite
tomar medidas antes que se presente inhibicion enlas colinesterasas

eritrociticas.

7.3. PLAN DE ACCION Y PREVENCION DE LOS AGENTES DE
RIESGO PARA POLYBAN INTERNACIONAL S.A.

Para realizar planes que ayuden a la prevencién de accidentes vy
enfermedades profesionales es necesario el conocimiento de los agentes que

constituyen riesgos para los trabajadores expertos .

Los riesgos pueden ser creados por elementos o compuestos quimicos, por
condiciones del ambiente de trabajo , por la maquinaria y los equipos
utilizados por el hombre mismo. Agentes Quimicos, fisicos, bioldgicos,
ergonomicos, psicosociales, causantes de accidentes mecanicos, eléctricos,
fisicoquimicos y generale, origina factores de riesgos a los que estan
expuestos los trabajadores de la planta de produccion de Polyban

Internacional S.A.

La forma como estos agentes pueden afectar a los operarios en las
diferentes secciones, se encuentran clasificados de acuerdo a los diferentes

procesos como aparecen a continuacion; Riesgos generales, seccion



extrusion pelicula, seccion extrusion soga, seccion conversion pelicula,
seccion conversiéon soga, molino, aglutinado, Peletizado y montacargas,
respectivamente. (Ver tabla 10, tabla 11, tabla 12, tabla 13, tabla 14, tabla
15, tabla 16, tabla 27 y tabla 18 respectivamente.)



Tabla 10 Riesgos Generales.

RIESGO

PREVENCION

Aplastamiento, contusion y/o

aprisionamiento en el manejo Yy

transporte de carga.

No empujar rapido, mirar alrededor,
no levantar en forma manual cargas

excesivamente pesadas.

Incendios en lugares donde se

almacenan 0 transporten materiales

inflamables.

No fumar. Si tiene dudas sobre el
manejo de estos productos, solicite

informacion.

Intoxicacion por consumir alimentos

contaminados dentro de la planta.

No consumir alimentos en la planta,
unicamente en la cafeteria, lavarse las
manos y boca antes de ingerir

alimentos.

Sobreesfuerzo al levantar ¢ al

empujar cargas pesadas (lumbagia).

Empujar las estibadoras y carretas en

forma segura.

Fatiga por el trabajo permanente de

pie.

Alternar los pies de apoyo, flexionar
las piernas peridédicamente de modo

que la circulacion se active.

Rutina Alternar hasta donde sea posible con
otra labor

Cortadura Tener siempre enfundado el bisturi, la
funda debe permanecer cerrada,
evitar las bromas.

Falta de orden y aseo Mantener su puesto de trabajo

ordenado




Tabla 11. Seccién Extrusion Polietileno.

RIESGO

PREVENCION

Quemadura.

Siempre que se enhebre la extruder 0
limpien los labios del molde, usar
guantes de asbesto y gafas de

seguridad.

Shock Eléctrico.

No tratar de hacer reparaciones de
indole eléctrica con la maquina
energizada y sin la persona de

mantenimiento encargada.

Aplastamiento por parte de rodillos

del halador y/o del embobinador.

No accionar el sistema de cierre de
rodillos hasta no tener las manos

fuera de ellos.

de

cilindros de acoples de rollos.

Aplastamiento cilindros en

Al

cerciorarse de no tener

accionar la valvula de paso,
los dedos

cerca al cilindro neumatico.

Cortadura.

Al cortar la pelicula hacerlo en forma

Exceso de confianza.

cuidadosa.
No distraerse en sus labores, no
recibir  visitas  mientras  esté
trabajando.

Golpes en la cabeza.

Siempre que esté en la seccion, usar

casco de proteccion.




Asfixia.

Cuando se trabaje con poly-D en el
area de molde y nip-rolls, usar

mascara, gafas y guantes.

Perdida de capacidad auditiva.

Usar tapones protectores.

Caida.

Al subir a la torre de extrusion, no
hacerlo en forma apresurada y sin

apoyar las manos sobre las barandas.

Sobreesfuerzo.

No cargar manualmente rollos muy
pesados siempre usar carro porta

rollo.

Atrapamiento.

Nunca enhebrar embobinadora con
ésta en marcha, no usar reloj ni

anillos.




Tabla 12. Seccion Extrusion Polipropileno.

RIESGO

PREVENCION

Quemadura.

Siempre que se enhebre la pelicula
tener cuidado de no tocar el dado. no

meter la mano en el horno de estiraje.

Shock Eléctrico.

No hacer reparaciones de indole
eléctrica con la maquina energizada y
sin la persona de mantenimiento

encargada

Atrapamiento.

Al enhebrar la pelicula tener cuidado
con los rodillos, ya que pueden ser

atrapados por este.

Cortadura.

Al cortar la pelicula hacerlo en forma

cuidadosa.

Perdida de capacidad auditiva.

Usar tapones protectores.

Sobreesfuerzo.

No cargar manualmente rollos muy
pesados, siempre usar  carro

portarollo.

Enredo al embobinar.

Al embobinar tener cuidado de
enredarse con la cinta que va a ser

retorcida.

Exceso de confianza.

No distraerse en sus labores, no
recibir vistas mientras este

trabajando.




Tabla 13. Seccién Conversion Polietileno.

RIESGO

PREVENCION

Quemadura

No tocar mordaza selladora con los

dedos para probar temperatura.

Aplastamiento en cilindros de acople

Al accionar valvula de paso

de rollos. cerciorarse de no tener los dedos
cerca del cilindro neumatico.

Cortadura. Al cortar la pelicula hacerlo en forma
cuidadosa.

Sobreesfuerzo. No levantar sélo una persona rollo

muy pesados.

Pérdida de la capacidad auditiva.

Utilizar tapon auditivo.

Atrapamiento

No enhebrar la linea cuando esta se

encuentra en movimiento.




Tabla 14. Seccion Conversion polipropileno.

RIESGO

PREVENCION

Atrapamiento

Al enhebrar la cinta en el twister tener

cuidado de enredarse

Atrapamiento

No accionar los twister sin haber

sacado las manos de este.

Pérdida de capacidad auditiva

Utilizar tapon auditivo

Sobreesfuerzo

No levantar solo una persona rollos

muy pesados




Tabla 15. Molino.

RIESGO

PREVENCION

Perdida de capacidad auditiva

Usar orejeras protectoras

Atrapamiento

Nunca introducir las manos entre los
rodillos haladores, con la maquina

prendida.

Exceso de confianza

No distraerse en sus labores, no
recibir visitas mientras esta

trabajando.

Shock Eléctrico

No tratar de hacer reparaciones de
indole eléctrica con la maquina
energizada y sin la persona de

mantenimiento encargada.

Cortadura

En caso de notar anomalias en las
cuchillas no trate de arreglarla usted,
Ilame a la persona de mantenimiento

encargada.




Tabla 16. Aglutinado.

RIESGO PREVENCION
Cortadura Al cortar el desperdicio hacerlo con
mucho cuidado.
Quemaduras No exponer la cara al vapor generado

durante el proceso, al mirar la

cochada usar la mascara protectora.

Pérdida de capacidad auditiva

Utilizar orejeras protectoras.

Asfixia

Cuando se trabaja con desperdicio de

pelicula PD, usar mascara protectora.

Shock Eléctrico

No trate de hacer reparaciones de
indole eléctrica con la maquina
energizada y sin  personal de

mantenimiento encargado.




Tabla 17 Peletizado.

RIESGO PREVENCION
Quemadura Enhebrar con mucho cuidado
Sobreesfuerzo. No levantar solo una persona rollos

muy pesados.

Atrapamiento.

Tener cuidado al alimentar la

cortadora

Shock Eléctrico.

No tratar de hacer reparaciones de
indole eléctrica con la maquina
energizada y sin la persona de
mantenimiento encargada. No meter
las manos a la tina de agua, a no ser

que sea necesario.

Cortadura.

Al cortar los hilos hacerlo con mucho
cuidado ademas de la enhebrada en la

cortadora.




Tabla 18. Montacargas.

RIESGO PREVENCION

Caida. No subir acompafiado, retirarse del
lugar del montacargas cuando esté
descargando ; darle paso en el

momento del transporte.

Choque. No correr.

Volcado. No sobrecargar el montacargas.




7.3.1 Plan de Accion y Prevencidn para Polyban Internacional S.A.

Se ha disefiado un plan de accién de prevencion y/o control de facores de
riesgos basados en los procesos que para el operario representaran un

mayor riesgo durante su jornada de trabajo, como sigue en el Tabla 19.



Tabla 19. Acciones de prevencion y/o de control de los factores de riesgo

FACTOR DE RIESGO OBJETIVOS SEGURIDAD INDUSTRIAL | HIGIENE INDUSTRIAL | MEDICINA DEL TRABAJO
Reducir al maximo los | Colocar un mecanismo de|Tomar lecturas semestrales | Programar examenes
) . N . . semestrales de audiometria
niveles de ruido. silenciador a las Retorcedoras. |de los niveles de ruido en el

para los operarios expuestos al
area. factor de riesgo.
Realizar un control en | Utilizar los elementos de

las ersonas or | proteccion personal (Tapones .
P por p P (Tap Colocar sefiales que

medio de la | auditivos u orejeras). - .
e, indiquen la presencia del
utilizacion de factor de riesgo ue
elementos de |Educar al trabajador  con ) go y 4
- . . adviertan sobre la
proteccion personal. | respecto a la importanciade la| ..~ =
< . o utilizacion de los elementos
FISICO - Ruido en el utilizacion de los elementos de .
, L — i de proteccion personal.
area de maquinas de|Concientizar al | proteccion personal.
Extrusion y conversion |trabajador sobre la
Polipropileno. importancia de la|Realizar una supervision mas
utilizacion de los|estricta para asegurar el
elementos de | cumplimiento de las normas de

proteccion personal. | seguridad industrial.

Verificar el
cumplimiento de las
normas de seguridad.

Controlar los niveles
de ruido presentes en
el area por medio de
mediciones
periddicas.




Continuacion

FACTOR DE RIESGO

OBJETIVOS

SEGURIDAD INDUSTRIAL

HIGIENE INDUSTRIAL

MEDICINA DEL TRABAJO

FISICO - Ruido en el
area de Extrusion vy
conversién Polietileno.

Concientizar al
trabajador sobre la
importancia de la
utilizacion de los
elementos de
proteccion personal.

Verificar el
cumplimiento de las
normas de seguridad.

Controlar los niveles
de ruido presentes en
el area por medio de
mediciones
periddicas.

Llevar un control
médico al personal
del area.

Indicar la presencia
del factor de riesgo
por medio de sefiales.




Continuacion

FACTOR DE RIESGO

OBJETIVOS

SEGURIDAD INDUSTRIAL

HIGIENE INDUSTRIAL

MEDICINA DEL TRABAJO

PSICOSOCIAL - Intrinseco
en el &rea de Extrusion y
conversion polietileno.

Indicar la presencia de
los factores de riesgo y
los implementos de
seguridad que se deben
utilizar.

Disminuir el riesgo de
accidentes mediante la
sefalizacion de areas

Educar al trabajador sobre la
importancia de tener
identificadas las é&reas que

Colocar carteles o sefiales
en los diferentes sitios por
donde transiten elementos

LOCATIVO - [Falta de|de riesgo. representen riesgos por medio | que representen riesgos
sefializacion en las areas de sefiales. con el fin de prevenir
comunes (externas). Concientizar al accidentes.
trabajador sobre la
importancia de tener
identificadas las &reas
de riesgo.
Reducir al maximo la| Colocar un extractor | Colocar  sefiales  que | Programar examenes
cantidad de gases|conectado por medio de|indiquen la presencia del | semestrales de vias
QUIMICOS - Poly — D en el |vertidos al medio, |tuberias a cada maquina|factor de riesgo y que|respiratorias y audiometria a
area de Extrusion polietileno. | producto de la|Extrusora con el fin de|adviertan sobre la|los operarios expuestos al
operacion de Extrusion | evacuar la mayor cantidad de | utilizacion de los | factor de riesgo.

polietileno.

Realizar un control en

las  personas, por
medio de la utilizacion
de elementos de

proteccion personal.

gas posible.

Utilizar los elementos de
proteccion personal
(mascarillas, gafas y
orejeras).

Educar al trabajador con

respecto a la importancia de
la utilizacion de los elementos
de proteccion personal.

elementos de proteccion
personal.

Realizar aseos continuos
al area con el fin de
reducir al méaximo la
presencia de particulas de
Poly - D en las maquinas y
pisos.




Continuacion

FACTOR DE RIESGO

OBJETIVOS

SEGURIDAD INDUSTRIAL

HIGIENE INDUSTRIAL

MEDICINA DEL
TRABAJO

PSICOSOCIAL - Intrinseco
en el &rea de Extrusion Poly
D.

Disminuir el efecto del
factor de riesgo
mediante la utilizacién
de elementos de
proteccion personal.

Concientizar al
trabajador sobre la
importancia de la
utilizacion de  los
elementos de

proteccion personal.

Verificar el
cumplimiento de las
normas de seguridad.

Utilizar los elementos de
proteccion personal (Tapones
auditivos y mascarillas).

Educar al trabajador con
respecto a la importancia de
la utilizacion de los elementos
de proteccion personal.

Realizar una supervisién mas
estricta para asegurar que se
cumplan las normas de
seguridad industrial.

Colocar  sefiales  que
indiquen la presencia de

los factores de riesgo y
adviertan sobre la
importancia de la
utilizacion de los

elementos de proteccion
personal.

Dictar charlas a los
trabajadores con el
propésito de dar a
conocer los  riesgos
incurridos por la no
utilizacion de los
elementos de proteccién
personal.




Continuacion

FACTOR DE RIESGO OBJETIVOS SEGURIDAD INDUSTRIAL HIGIENE INDUSTRIAL MEDICINA DEL
TRABAJO
Concientizar al | Realizar una supervision mas
trabajador  sobre la|estricta para asegurar que se
importancia de la | cumplan las normas de seguridad
utilizacion de los | industrial.
elementos de proteccion
personal.
Verificar el cumplimiento
de las normas de
seguridad y aseo.
QUIMICO - Gases de Poly — D | Llevar un control medico
en area de Extrusion polietileno. | al personal del area.
Indicar la presencia del
factor de riesgo por
medio de sefiales.
FISICOQUIMICOS - Preparar al trabajador | Capacitar al personal sobre la|Colocar extintores para|Educar al personal
Incendios en las diferentes areas | con el fin de que éste se | correcta utilizacion de los extintores | sofocar incendios de clase (A|con respecto a la
de la planta. encuentre en capacidad | asi como en planes de evacuacion. y B). prestacion de

de afrontar un incendio
en forma correcta.

Crear brigadas contra incendios.

Contar con un equipo de primeros
auxilios que permita  sortear
situaciones de emergencia, hasta la
Ilegada de una unidad medica.

primeros auxilios.




Continuacion

FACTOR DE RIESGO OBJETIVOS SEGURIDAD INDUSTRIAL HIGIENE INDUSTRIAL MEDICINA DEL
TRABAJO
Reducir al maximo los | Colocar un silenciador a las|Tomar lecturas semestrales | Programar examenes
. . . . . semestrales de
niveles de ruido. maquinas Retorcedoras. de los niveles de ruido en el . p
audiometria para los
area. operarios expuestos al
Realizar un control en | Utilizar los elementos de factor de riesgo.
las personas por|proteccion personal (Tapones ~
. e - Colocar sefiales que
medio de la | auditivos u orejeras). - .
S indiquen la presencia del
utilizacion de factor de riesgo ue
elementos de [Educar al trabajador con . g ¥y 9
adviertan sobre la

FISICO - Ruido en las
area contiguas a la planta
de produccion.

proteccion personal.

Concientizar al
trabajador sobre la
importancia de Ia
utilizacion de los
elementos de

proteccion personal.

Verificar el
cumplimiento de las
normas de seguridad.

Controlar los niveles
de ruido presentes en
el area por medio de
mediciones
periddicas.

respecto a la importancia de la
utilizacion de los elementos de
proteccion personal.

Realizar una supervision mas
estricta para asegurar el
cumplimiento de las normas de
seguridad industrial.

utilizacion de los elementos
de proteccion personal.




7.4. SEGURIDAD INDUSTRIAL

La seguridad industrial esta constituida por el conjunto de normas técnicas
destinadas a conservar la vida, la salud y la integridad fisica de los
trabajadores y tendientes a conservar los materiales o instalaciones
excentos de peligro y deterioro en las mejores condiciones de servicio y
productividad. Esta se encarga de estudiar condiciones peligrosas en el
trabajo tanto las de tipo fisico o mecanico, como la conducta de las

personas para descubrir habitos y aptitudes inseguras.

Un buen cuidado de los lugares de trabajo en Polyban Internacional S. A.,
evitara reducir los accidentes. Todas las secciones de trabajo deben ser

limpiadas periddicamente (al terminar la jornada laboral).

La realizadora del proyecto ha efectuado un plan de buena costumbre que

conviene tener en cuenta en el departamento de produccion; estos son:

« Usar recipientes de seguridad para los disolventes.

« Colocar los limpiones de las maquinas en recipientes de metal equipados
con tapas herméticas.

« No dejar botes de thiner y aceite, en el suelo o plataforma de las
extrusoras.

. No dejar herramientas en vias de acceso a lugares de paso corriente.

. No dejar en la planta elementos diferentes a los necesitados en el

proceso.



« Procurar que los tubos en los que este embobinada la soga este en un
lugar de almacenamiento organizado.

. Mantener el suelo, las plataformas y barandas libres de grasa y aceite.

« No dejar materia prima esparcida en el suelo en la zona de alimentacion
de las extrusoras.

. Al levantar o mover objetos pesados, siga el método adecuado.

« No use alhajas ni prendas personales sueltas, lapiceros u objetos en los
bolsillos, mientras esta realizando su trabajo

« Cuando realice labores de mantenimiento, cologue un aviso visible donde
explique que la maquina esta en reparacion.

. Para montar el rollo madre, utilice montacargas manual o solicite ayuda

de otra persona.

En Polyban Internacional S. A. Las préacticas de seguridad por parte de los
trabajadores seran parte integrante de todas la operaciones. La empresa
tendra como lema de seguridad: “Todo trabajo se considera eficientemente
completo, si el trabajador ha tomado toda clase de precauciones y ha
seguido todas las reglas de seguridad para su proteccion y la de sus
compafieros™. Los objetivos de proteccion y seguridad deben ser conceptos

inseparables.

Se considera que ningun trabajo es lo suficientemente urgente o importante

que obligue a omitir las medidas de seguridad necesarias.



7.5 REGLAS BASICAS DE SEGURIDAD QUE SE DEBEN
CONSIDERAR EN POLYBAN INTERNACIONAL S. A.

1. Use las herramientas y equipos apropiados para el trabajo ; Uselos con

seguridad.

2. Realice su trabajo siguiendo las instrucciones de seguridad ; en caso de

duda, pregunte.

3. Conserve el &rea de trabajo limpia y ordenada.

4. Al levantar o mover objetos pesados siga el método adecuado.

5. Use el equipo de proteccidon personal y la ropa adecuada cuando sea

necesario.

6. No haga bromas que involucren riesgo en el trabajo; eviten distraer a los

demas.

7. No use alhajas y prendas personales sueltas, lapiceros u objetos en los

bolsillos, mientras esté realizando su trabajo.

8. Los equipos de emergencia deberan permanecer siempre en optimas

condiciones y libres de obstruccion.

9. Observe y respete todas las sefiales, letreros y avisos de seguridad.



10. Manténgase enterado de las normas y procedimientos para casos de

emergencia.

7.6. MEDIDAS PREVENTIVAS QUE DEBEN TENER EN CUENTA

LOS TRABAJADORES DE POLYBAN INTERNACIONAL S.A.

1.Cumplan y hagan cumplir las normas de seguridad y prevencion de

accidentes.
2.Al encontrar una condicion insegura adopte las medidas de seguridad a
su alcance para corregirlas e informe a su jefe inmediato para su arreglo

pertinente.

3.Aplique oportunamente a las recomendaciones dirigidas a la eliminacién

de riesgos y situaciones inseguras.

4.Participe activamente en los programas de seguridad y aporte iniciativas

para el beneficio comun.

5.Colabore al maximo con la ejecucion de cualquier plan de seguridad.

6.Vele por su seguridad, la de sus compafieros y la de su empresa.

7. Informe inmediatamente cuando sufra o se produzca un accidente por

leve que este sea 0 parezca ser.



8.Asista a los cursos, practicas, etc., que sobre seguridad sean dictados en

la empresa.

9. Solo opere equipos, maneje maquinas, utilice implementos que hayan sido

confiados y que tengan la capacidad necesaria para hacerlo.

10. Negarse a usar un elemento de proteccion, vestuario, gafas, mascara,
botas de seguridad, protectores auditivos, etc., constituyen un acto inseguro

y violacion del reglamento interno del trabajo.

11. Queda prohibido el ingreso de personas bajo los efecto de alcohol o de

droga estimulante, etc., y el consumo de estas dentro de las instalaciones.

12. Es obligacion de todas las personas de Polyban, contratistas y
trabajadores temporales actuar cuidadosamente en sus respectivas

actividades para evitar y prevenir accidentes.

13. Mantengan despejados los sitios donde estén los equipos que se utilicen
para prestar primeros auxilios y la extincion de incendios: extintores,

camillas, etc.

14. Después de trabajar en cualquier area hay que dejarla en perfecto

estado de orden y limpieza inmediata.



15. Todo equipo moévil o portétil y las areas de trabajo debera ser
inspeccionadas antes de empezar el turno. Los defectos que se encuentren y

que afecten la seguridad de la operacion debera reportarse.

16. Las reglas de seguridad son obligatorias para todo el personal, sin

importar su cargo o categoria.

17. Cada trabajador es responsable del conocimiento y conservacién de las

normas de seguridad.

18. Cuando un trabajador este supervisando a otros es responsable de que

ellos observen las normas de seguridad.

19. No se debera levantar cargas muy pesadas que requieran sobre

esfuerzos fisicos.

20. Todos los equipos de procesos, mantenimiento o seguridad, deberan ser
utilizados exclusivamente para el servicio especifico y por el personal

autorizado.

21. En caso de dafio de maquinaria o0 equipo debera reportarse al

supervisor.

22. Esta terminantemente prohibido fumar en la planta, lo mismo que

ingresar fosforos o cigarrillos a ella.



23. Contribuya a la recolecciéon de basura, papeles, trapos, madera, etc.;
elementos que pueden contribuir a la formacion de incendios y obstruccién

de las vias.

24. Mantenga limpios y en buen estado los elementos de proteccion

personal.

25. No inicie trabajos nuevos o desconocidos sin recibir instrucciones de su

supervisor.

26. Cada trabajador es responsable de un buen mantenimiento, orden y

limpieza del area en que trabaja.

27. Limpiar inmediatamente el sitio donde se derrame productos

inflamables o cualquier otro producto quimico.

28. Las areas y sitios donde hay peligros de ser atrapados estan
identificados con rayas oblicuas negras y amarillas. Se debe extremar las

precauciones cuando se trabaje cerca de estos sitios.

29.Las bolsa de empaque de Poly-D no podréan reutilizarse.

30. Las bolsas de empaque de Poly-D deberan ser recogidas y quemadas

en el lugar que se ha asignado para hacerlo, luego se deberan recoger sus

residuos metalicos.



31. Obedezca los letreros y sefiales de proteccion, estos han sido colocados

para indicar los puntos de situacion peligrosa y protegerse de ellas.

32. Todo el personal que labore en Polyban debe interesarse por el
conocimiento de primeros auxilios y prevencion de riesgos con el objeto de
poder ayudar a un accidentado y prevenir accidentes

33. Sefialar correctamente los equipos 0 maquinas que presenten riesgos o

dafnos en su funcionamiento.

34. Antes de trabajar en cualquier equipo energizado debe seguirse el

procedimiento de bloqueo y sefializacion que consista en:

Avisar al responsable de area.

Apagar el equipo.

Desconectar los fusibles del equipo.

Colocar una tarjeta marcada “Peligro - no operar”.

35. En el area de instruccion y conversion es obligatorio el uso de mascara

cuando este procesado el Poly-D.

36. En toda el &rea de la bodega 11 es obligatoria la proteccién auditiva.

37. Los supervisores y jefes utilizaran los equipos de proteccion personal
cuando entren a las areas de riesgo.

38. La seguridad de los visitantes es responsabilidad de las personas a las
cuales ellos visitan, que deben proveerlos de los equipos requeridos y darles

las instrucciones de seguridad.



39. Mantenga todos los lugares y pasillos limpios, los materiales bien
apilados y colocados en forma segura de manera que la gente que pase no

se lesione.

40. No porte herramientas en su bolsillo, utilice estuches apropiados y use
las herramientas con el maximo cuidado.

41. No contamine las fuentes de agua con ningun tipo de residuo.

42. Los equipos estan protegidos con un cable de seguridad rojo, que para

la maquina si alguien los acciona.



7.7. RECOMENDACIONES

« Aungue Polyban Internacional S. A., dota a sus trabajadores de equipos
seguridad y elementos de seguridad personal, seria conveniente
mostrarle mediante conferencias, charlas y videos los inconvenientes de

no usar correctamente estos elementos de proteccion.

« Insistir en la supervision y cumplimiento de las normas de seguridad.

« Seguir trabajando en programas de cuidado del medio ambiente,
promoviendo campafias encaminadas a que el consumidor final, separe
los productos plasticos de desecho, para que los recicladores puedan
acceder a ellos en la fuente. Estas camparias corporativas no solo logran
reducir el impacto del producto en el medio ambiente, sino que genera
una imagen de la empresa muy positiva en el consumidor, que para el
proximo siglo, definitivamente eligira aquellos productos que no
contaminan el ambiente y aquellas marcas o empresas que tiengan

programas sinceros para cuidado de los recursos naturales.



CONCLUSIONES

Los aspectos tratados en este proyecto son con el fin de orientar y optimizar
los procesos que se siguen en la empresa en forma permanente, aunado a la
administracion del recurso humano que también es parte importante en toda

organizacion.

Es fundamental para lograr un desarrollo sostenible, contar con personas
motivadas, con sentido de pertenencia hacia la empresa y un alto grado de

responsabilidad del trabajo.

La evolucion y el desarrollo de una empresa, se originan en el interés y en
el compromiso de la gerencia y sus colaboradores, en todos los aspectos
que hacen parte integral de la compafia. Cuando todas las personas que la
conforman comprendan que el mejoramiento es un pProceso
interdisciplinario, con resultados en el largo plazo y que requiere
dedicacion y compromiso de todos los niveles jerarquicos de la empresa,

solo en ese momento habra una real conciencia de cambio.

La idea de cambio, es una nueva forma de pensar y e actuar es sin lugar a
duda una estrategia competitiva que le abrira las puertas a Polyban

Internacional S.A., con pie firme al siglo XXI.
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ANEXO B. Tabla De Suplementos

Produccién de Equivale a Hombre Mujer

energia (que manejo

afecta la

recuperacion

muscular)
Trabaja ligero de Sin Carga Tanto por ciento | Tanto por ciento
banco - sentado

1. Despreciable | Trabaja ligero de 0a2.5Kkg. 0-6 0-6
banco - de pie

2. Muy ligera Paleado ligero 2.5a10 kg. 6-71/2 6-71/2

3. Ligera Aserrado o] 10 a 20 kg. 71/2 - -12 71/2 - - 16
limado

4. mediana Manejo de 20 a 30 kg. 12-19 16 - 30
martillo pesado 3
- 2 kg.

5. Pesada Carga de pesos 30 a 50 kg. 19 - 30 -

6. Muy pesada carga de costales| mas de 50 kg. 30-50 -
pesados

7. Excepcional Requiere consid|eracién Especial

Postura Tanto
1. Sentado Trabajo sedentario normal Por ciento
2. De pie (ambos | Siempre que el cuerpo esté recto y 0-1
pies) apoyado solamente en los pies
3. De pie (un pie) | De pie sobre una pierna (utilizando 1-21/2
control de pie)
4. Acostado Sobre el costado, abdomen o 21/2 -4
espalda
5. En cuclillas Cuando el cuerpo esta flexionado, 4-10
pero apoyado en r|odi||as 0 pies |
Movimientos
1. Normal Balanceo libre de matrtillo
2. Limitado Balanceo limitado de martillo
3. Torpe Llevar carga pesada en una mano 0
4. Confinado Trabajando con brazos sobre la 0-5
(solo los | cabeza 0-5
miembros)
5. Confinado Trabajando en capa delgada de 5-10
todo el | carbon (mineros) 10 -15
cuerpo.
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FACTORES

EJEMPLOS REPRESENTATIVOS

MARGENES

Fatiga visual Buen alumbrado | Alumbrado pobre
/ variable
Tanto por ciento | Tanto por ciento
1. Atencién Lectura de indicadores o medidores 0 1
acular
intermitente
2. Atencion Trabajo con maquina de precision 2 2
ocular casi
continua
3. Atencién Inspeccién tela movil o estacionaria 2 5
ocular
continua -
foco
4. Atencion Inspeccion objetos pequefios y/o en 4 8
acular movimiento
continua -
foco fijo.
Necesidades Hombres Mujeres
personales
Tanto por ciento | Tanto por ciento
21/2 4
Condiciones Temperatura Humedad
térmicas
Normal Excesiva
Tanto por ciento | Tanto por ciento
1. De Menos de 1°C Mas de 10 mas de 12
congelacion
2. Bajas 32°-55°F 10 -0 12 -5
3. Normales 55° - 75 °F 0- 5
4. Elevadas 75°-100 " 0-40 5-100
5. Excesivas Mas de 36 °C Mas de 40 mas de 100

Condiciones
atmosféricas

Tanto por ciento

1. Buenas Cuartos bien ventilados o aire fresco 0

2. regulares Mala ventilacion, olores no téxicos aunque fétidos o 0-5
humos no perjudiciales

3. Pobres Presencia de polvos tdxicos o concentracion espesa de 5-10
polvos no toxicos que requieren el uso de filtros
respiratorios

4. Malas Presencia de humos téxicos o polvos que requieren el 10-20

uso de respirador
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Otras influencias del medio ambiente

Tanto por ciento

1. Medios limpios sanos, secos y brillantes, bajo nivel de ruido. Influencias 0
sin efecto sobre el trabajo

2. Donde el ciclo del trabajo es continuamente repetitivo y entre 5y 10 0-1
segundos.

3. En donde el ciclo del trabajo es continuamente repetitivo e inferior a 5 1-3
segundos.

4. En donde hay una completa ausencia de compariia 1

dia - mujeres

noche - hombres 2

dia - mujeres

5. Ruido excesivo, por ejemplo remachado (margen relacionado con la 0-5
continuidad del ruido).

6. En donde el efecto de tales influencias perturbadoras podria determinar 0-5
la calidad de la produccion

7. Vibracion de pisos 0 maquinas, por ejemplo, perforacion neumética 5-10
(margen relacionado con la continuidad de vibracién)

8. Condiciones extremas, por ejemplo, suciedad, ruido, etc. 5-15

201




ANEXO C. Formato De Recoleccion De Tiempos Para La Produccion De Bolsas Tipo Poly — D Pin Hole Unidad

(3276570.0004)

DEPARTAMENTO: PRODUCCION SECCION: EXTRUSION

ESTUDIO No. 1

HOJA No. 1

OPERARIO:

CODIGO No.:

OPERACION: EXTRUSION POLIETILENO
CANTIDAD: 1.000 BOLSAS
MAQUINA: EXTRUCTORA #1

LUGAR: POLYBAN INTERNACIONAL S.A PLANTA DE
PRODUCCION

REFERENCIA: POLY — D PIN HOLE UNIDAD (327°X65"X0.0004)

FECHA:

OBSERVADO POR:

COMPROBADO:

NOTA: LA TOLVA DE LA EXTRUSORA ES CONGELADA INICIALMENTE CON 600 Kg. (NIVEL MAXIMO) DE POLIETILENO Y NO SE DEJA SU

CONTENIDO AL NIVEL MINMO.

ELEMENTO DESCPRICCION TIEMPO OBSERVADO (MIN)
No. DEL
ELEMENTO
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
1 Cortar pelicula 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.09 | 0.08 | 0.08
2 Engranar siguiente 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.08 | 0.05 | 0.05 | 0.08 | 0.07 | 0.05 | 0.08 | 0.07 | 0.08 | 0.08 | 0.08
rollo madre
3 Sacra rollomadrede | 0.30 | 0.35 | 0.34 | 0.30 | 0.30 | 0.33 | 0.35 | 0.35 | 0.34 | 0.30 | 0.32 | 0.32 | 0.30 | 0.35 | 0.34
la extrusora
4 Llevar rollo madrea | 0.60 | 0.60 | 0.58 | 0.60 | 0.61 | 061 | 0.61 | 0.61 | 056 | 058 | 0.60 | 0.60 | 0.61 | 0.62 | 0.60
bascula
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ANEXO D. Formato De Recoleccion De Tiempos Para La Produccion De Bolsas Tipo Poly — D Pin Hole
Unidad (32765”0.0004)

DEPARTAMENTO: PRODUCCION SECCION: EXTRUSION

ESTUDIO No. 1

HOJA No. 1

OPERARIO:

CODIGO No.:

OPERACION: EXTRUSION POLIETILENO
CANTIDAD: 1.000 BOLSAS
MAQUINA: EXTRUSORA #1

LUGAR: POLYBAN INTERNACIONAL S.A PLANTA DE

PRODUCCION

REFERENCIA: POLY — D PIN HOLE UNIDAD (327"X657X0.0004)

FECHA:

OBSERVADO POR:

COMPROBADO:

NOTA: LA TOLVA DE LA EXTRUSORA ES CONGELADA INICIALMENTE CON 600 Kg. (NIVEL MAXIMO) DE POLIETILENO Y NO SE DEJA SU
CONTENIDO AL NIVEL MINIMO.

ELEMENTO |DESCPRICCION TIEMPO OBSERVADO (MIN)
No. DEL
ELEMENTO
16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
1 Cortar pelicula 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.08 | 0.08 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.09
2 Engranar siguiente 0.01 | 0.01 | 001 | 0.01 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.07 | 0.08 | 0.07 | 0.07 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.08
rollo madre
3 Sacra rollomadrede | 0.34 | 0.34 | 0.35 | 0.30 | 0.33 | 0.34 | 0.31 | 0.31 | 0.31 | 0.33 | 0.35 | 0.32 | 0.32 | 0.31 | 0.32
la extrusora
4 Llevar rollo madrea | 0.60 | 0.60 | 0.61 | 0.62 | 0.62 | 0.60 | 0.59 | 059 | 0.60 | 0.62 | 0.61 | 0.61 | 0.60 | 0.62 | 0.62
bascula
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ANEXO E. Formato De Recoleccién De Tiempos Para La Produccién De Bolsas Tipo Poly — D Pin Hole

Unidad (32765”0.0004)

DEPARTAMENTO: PRODUCCION ESTUDIO No. 2 OPERARIO:
SECCION: CONVERSION
HOJA No. 1 CODIGO No.:
OPERACION: CONVERSION - EMPAQUE
CANTIDAD: 1.000 BOLSAS
MAQUINA: CONVERTIDORA #2
LUGAR: POLYBAN INTERNACIONAL S.A PLANTA DE OBSERVADO POR: COMPROBADO:
PRODUCCION
REFERENCIA: POLY — D PIN HOLE UNIDAD (32”°X65”"X0.0004)
FECHA:
NOTA:
ELEMENTO DESCRIPCION TIEMPO OBSERVADO (MIN)
No. DEL
ELEMENTO
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
1 Montar rollo madreen | 0.78 | 0.73 | 0.76 | 0.78 | 0.76 | 0.73 | 0.78 | 0.78 | 0.73 | 0.75 | 0.73 | 0.78 | 0.78 | 0.78 | 0.73
rodillo
2 Llenar planillas y 0.16 | 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.20 | 0.16 | 0.16 | 0.20 | 0.46 | 0.16 | 0.16 | 0.20 | 0.15 | 0.15 | 0.20
tiguetes del producto.
3 Cortar bolsas 0.03 | 0.05 | 0.03 | 0.05 | 0.03 | 0.03 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.06 [ 0.03 | 0.05
4 Colocar en mesas 0.13 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.13 | 0.11 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 0.10 | 0.11 | 0.10
5 Montar peliculaeneje | 0.10 | 0.11 | 0.05 | 0.06 | 0.05 | 0.05 | 0.11 | 0.10 | 0.10 | 0.11 | 0.05 | 0.10 | 0.06 | 0.06 | 0.05
para enhebrar nuevas
bolsas
6 Poner a funcionar 0.12 | 0.20 | 0.22 | 0.22 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | O.10 | 0.22 | 0.12 | 0.12
nuevamente la
maquina
7 Doblar bolsas 0.42 | 040 | 042 | 0.39 | 040 | 041 | 0.39 | 042 | 0.41 | 040 | 040 | 0.42 | 0.39 | 0.40 | 0.41
8 Guardar bolsas (5 6.50 | 6.50 | 6.48 | 6.50 | 6.50 | 650 | 6.49 | 6.49 | 6.48 | 6.49 | 650 | 6.47 | 6.45 | 6.48 | 6.49
grupos de 200 bolsas)
9 Cerrar bolsas 0.16 | 0.15 | 0.16 | 0.14 | 0.15 | 0.16 | 0.15 | 0.17 | 0.16 | 0.15 | 0.16 | 0.14 | 0.15 | 0.16 | 0.17
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ANEXO F. Formato De Recoleccién De Tiempos Para La Produccién De Bolsas Tipo Poly — D Pin Hole
Unidad (32765”0.0004)

DEPARTAMENTO: PRODUCCION ESTUDIO No. 2 OPERARIO:
SECCION: CONVERSION
HOJA No. 2 CODIGO No.:
OPERACION: CONVERSION - EMPAQUE
CANTIDAD: 1.000 BOLSAS
MAQUINA: CONVERTIDORA #2
LUGAR: POLYBAN INTERNACIONAL S.A PLANTA DE OBSERVADO POR: COMPROBADO:
PRODUCCION
REFERENCIA: POLY — D PIN HOLE UNIDAD (32°°X657X0.0004)
FECHA:
NOTA:
ELEMENTO DESCRIPCION TIEMPO OBSERVADO (MIN)
No. DEL
ELEMENTO
16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
1 Montar rollo madre en 0.75 0.78 0.76 0.76 0.78 0.75 0.73 0.75 0.73 0.78 0.73 0.73 0.75 0.76 0.76
rodillo
2 Llenar planillas y 0.20 0.16 0.16 0.16 0.15 0.20 0.16 0.15 0.20 0.15 0.16 0.16 0.15 0.20 0.20
tiquetes del producto.
3 Cortar bolsas 0.05 0.03 0.05 0.03 0.03 0.05 0.06 0.06 0.03 0.05 0.03 0.03 0.05 0.05 0.05
4 Colocar en mesas 0.10 0.12 0.12 0.12 0.12 0.13 0.13 0.14 0.13 0.11 0.11 0.11 0.12 0.10 0.10
5 Montar pelicula en gje 0.10 0.11 0.06 0.11 0.05 0.11 0.05 0.05 0.06 0.10 0.10 0.11 0.05 0.10 0.10
para enhebrar nuevas
bolsas
6 Poner a funcionar 0.11 0.10 0.12 0.11 0.12 0.11 0.11 0.12 0.11 0.13 0.13 0.13 0.11 0.13 0.13
nuevamente la maquina
7 Doblar bolsas 039 | 039 | 041 | 0.40 | 0.42 | 0.42 040 | 039 | 040 | 042 | 041 | 041 | 039 [ 042 | 0.42
8 Guardar bolsas (5 6.45 | 6.49 | 649 | 6.45 650 | 650 | 645 | 6.48 | 6.49 | 647 | 648 | 6.49 | 650 | 6.48 6.48
grupos de 200 bolsas)
9 Cerrar bolsas 0.15 0.14 0.15 017 0.16 0.14 0.17 0.16 0.17 0.15 0.15 0.16 0.15 0.16 0.16
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ANEXO G. Formato De Recoleccion De Tiempos Para La Produccion De Bolsas Tipo Poly - T

DEPARTAMENTO: PRODUCCION ESTUDIO No. 3 OPERARIO:
SECCION: EXTRUSION
HOJA No. 1 CODIGO No.:
OPERACION: EXTRUSION POLIETILENO
CANTIDAD: 1 ROLLO.
MAQUINA: EXTRUSORA #2
LUGAR: POLYBAN INTERNACIONAL S.A PLANTA DE OBSERVADO POR: COMPROBADO:
PRODUCCION
REFERENCIA: POLY - T (37.57X0.0005")
FECHA:
NOTA:
ELEMENT | DESCRIPCION DEL TIEMPO OBSERVADO (MIN)
O No. ELEMENTO
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
1 Cortar pelicula 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.06 | 0.05 [ 0.08 | 0.08 | 0.05 | 0.06 | 0.08 | 0.06 | 0.06 | 0.05
2 Engranar siguiente 0.04 | 0.06 | 0.05 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.06 | 0.06
rollo madre
3 Sacar rollomadredela| 048 | 0.46 | 0.46 | 0.48 | 0.49 | 0.48 0.5 0.5 0.48 | 0.46 | 048 | 0.48 | 0.49 | 048 | 0.48
extrusora
4 Llevar rollo a bascula 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1.02 | 1.01

206




ANEXO H. Formato De Recoleccion De Tiempos Para La Produccion De Bolsas Tipo Poly - T

DEPARTAMENTO: PRODUCCION ESTUDIO No. 3 OPERARIO:
SECCION: EXPRESION
HOJA No. 2 CODIGO No.:
OPERACION: EXTRUSION POLIETILENO
CANTIDAD: 1 ROLLO.
MAQUINA: EXTRUSORA #2
LUGAR: POLYBAN INTERNACIONAL S.A PLANTA DE OBSERVADO POR: COMPROBADO:
PRODUCCION
REFERENCIA: POLY - T (37.57X0.0005™")
FECHA:
NOTA:
ELEMENTO DESCRIPCION TIEMPO OBSERVADO (MIN)
No. DEL
ELEMENTO
16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
1 Cortar pelicula 0.08 | 0.06 | 0.06 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.05 | 0.06 | 0.05 | 0.05 | 0.07 | 0.06 | 0.06 | 0.05 | 0.05
2 Engranar siguiente 0.06 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.04 | 0.06 | 0.06 | 0.04 | 0.05 | 0.04
rollo madre
3 Sacar rollomadrede | 0.47 | 0.46 | 0.48 | 0.48 | 0.47 | 048 | 0.47 | 047 | 0.49 | 0.46 | 047 | 0.49 | 0.47 | 0.48 | 0.46
la extrusora
4 Llevar rollo a 1.01 | 1.01 1 102 | 1.02 | 1.02 | 1.02 | 1.02 1 102 | 1.02 | 1.01 | 1.02 | 1.02 | 1.01
bascula
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DEPARTAMENTO: PRODUCCION ESTUDIO No. 2 OPERARIO:
SECCION: EXTRUSION
HOJA No. 2 CODIGO No.:
OPERACION: EXTRUSION POLIETILENO
CANTIDAD: 1 ROLLO.
MAQUINA: EXTRUSORA #2
LUGAR: POLYBAN INTERNACIONAL S.A PLANTA DE PRODUCCION OBSERVADO POR: COMPROBADO:
REFERENCIA: POLY - T (37.5"X0.0005™)
FECHA:
NOTA:
ELEMENTO DESCRIPCION TIEMPO OBSERVADO (MIN)
No. DEL
ELEMENTO
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
1 Montar rollo madreen| 0.51 0.53 0.51 0.53 0.54 0.51 0.53 0.53 0.51 0.53 0.52 0.53 0.51 0.52 0.51
rodillo
2 Empalmar rollo en 0.15 0.13 0.13 0.11 0.12 0.15 0.13 0.12 0.15 0.13 0.13 0.12 0.15 0.13 0.13
proceso
3 Poner a funcionar la 0.12 0.10 0.12 0.12 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.12 0.11
maquina
4 Llenar planillay 0.16 0.15 0.15 0.15 0.20 0.16 0.16 0.20 0.16 0.16 0.16 0.20 0.15 0.15 0.20
tiquetes del producto
5 Bajar rollo hijo de 0.11 0.08 0.08 0.08 0.11 0.11 0.08 0.11 0.08 0.12 0.11 0.11 0.12 0.11 0.11
convertidora y poner
en mesa
6 Guardar en bolsa 1.40 1.38 1.33 1.33 1.38 1.38 1.38 1.33 1.33 1.38 1.38 1.33 1.33 1.40 1.33
plastica
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ANEXO J. Formato De Recoleccion De Tiempos Para La Produccion De Bolsas Tipo Poly - T

DEPARTAMENTO: PRODUCCION ESTUDIO No. 2 OPERARIO:
SECCION: EXPRESION
HOJA No. 2 CODIGO No.:
OPERACION: EXTRUSION POLIETILENO
CANTIDAD: 1 ROLLO.
MAQUINA: EXTRUSORA #2
LUGAR: POLYBAN INTERNACIONAL S.A PLANTA DE OBSERVADO POR: COMPROBADO:
PRODUCCION
REFERENCIA: POLY — T (37.5X0.0005)
FECHA:
NOTA:
ELEMENTO | DESCRIPCION TIEMPO OBSERVADO (MIN)
No. DEL
ELEMENTO
16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
1 Montar rollo madre | 051 | 051 | 0.51 | 0.51 | 053 | 053 | 051 | 052 | 0.51 | 0.51 | 0.54 | 0.54 | 0.53 | 0.53 | 0.52
en rodillo
2 Empalmar rollo en 0.12 | 0.12 | 0.12 | 0.13 | 015 | 0.15 | 0.15 | 0.12 | 0.12 |{ 0.13 | 0.11 | 0.11 | 0.15 | 0.13 | 0.12
proceso
3 Poner a funcionarla | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.12 | 0.11 | 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.12 | 0.11 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.10
maquina
4 Llenar planillay 020 | 0.16 | 0.16 | 0.16 | 0.15 | 0.20 | 0.16 | 0.16 | 0.15 { 0.20 | 0.16 | 0.15 | 0.16 | 0.20 | 0.20
tiguetes del producto
5 Bajar rollo hijo de 0.11 | 0.08 | 0.12 | 0.08 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 0.10 | 0.08 | 0.09 | 0.09 | 0.08 | 0.11 | 0.11 | 0.08
convertidora y poner
en mesa
6 Guardar en bolsa 140 | 133 | 1.33 | 1.33 | 1.38 | 140 | 140 | 135 | 1.35 | 135 | 1.33 | 1.38 | 1.35 | 1.40 | 1.35
plastica
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ANEXO K. Formato De Recoleccién De Tiempos Para La Produccién De Soga Natural De 22.000 Deniers

DEPARTAMENTO: PRODUCCION SECCION: EXTRUSION |ESTUDIO No. 3 OPERARIO:

HOJA No. 1 CODIGO No.:

OPERACION: EXTRUSION POLIETILENO
CANTIDAD: 1 ROLLO MADRE 95 Kg.
MAQUINA: EXTRUSORA - 506A

LUGAR: POLYBAN INTERNACIONAL S.A PLANTA DE OBSERVADO POR: COMPROBADO:

PRODUCCION

REFERENCIA: 5062 NATURAL 22.000 DENIERS

FECHA:

NOTA:

ELE | DESCRIPCION TIEMPO OBSERVADO (MIN)

MEN DEL

TO ELEMENTO

No.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

1 | Enhebrar cinta 0.16 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.16 | 0.16 | 0.19 | 0.20 | 0.20 | 0.16 | 0.20 | 0.18 | 0.18 | 0.17 | 0.18
para formar el
rollo madre

2 | Bajar rolo madre 0.28 | 0.28 0 0.26 | 0.28 | 0.30 | 0.30 | 0.30 | 0.30 | 0.30 | 0.28 | 0.30 | 0.30 | 0.30 | 0.30
de embobinadora 26

3 | Empujar rollo a 035 | 032 | 03 | 033|032 | 030|033 |03 |034]033] 0341|032 033] 035]0.32
bascula

4 | Registrar peso 0.12 | 0.10 | 0.12 | 0.12 | 0.10 | 0.10 | 0.11 | 0.12 | 0.10 | 0.09 | 0.09 | 0.08 | 0.12 | 0.11 | 0.09
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ANEXO L. Formato De Recoleccion De Tiempos Para La Produccion De Soga Natural De 22.000 Deniers

DEPARTAMENTO: PRODUCCION SECCION: CONVERSION ESTUDIO No. 3 OPERARIO:
DEPARTAMENTO: PRODUCCION SECCION: EXTRUSION HOJ \I':I\E)T&JDIO No. 3 CODlggEﬁé.BIO'
HOJA No. 1 CODIGO No.:
OPERACION: EXTRUSION POLIETILENO
CANTIDAD: 1 ROLLO MADRE 95 Kg.
MAQUINA: EXTRUSORA - 506A
LUGAR: POLYBAN INTERNACIONAL S.A PLANTA DE OBSERVADO POR: COMPROBADO:
PRODUCCION
REFERENCIA: 5062 NATURAL 22.000 DENIERS
FECHA:
ELE |DESCRIPCION DEL TIEMPO OBSERVADO (MIN)
MEN |ELEMENTO
TO
No.
16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
1 Enhebrar cinta para 0.17 | 0.17 | 0.18 | 0.20 | 0.16 | 0.18 | 0.16 | 0.18 | 0.17 | 0.19 | 0.20 | 0.16 | 0.17 | 0.19 | 0.1
formar el rollo madre 9
2 Bajar rolo madre de 030 [ 0.27 | 0.29 | 0.30 | 0.27 | 029 | 0.26 | 0.26 | 0.29 | 0.30 | 0.28 | 0.27 | 0.30 | 0.26 | 0.2
embobinadora 6
3 Empujar rollo a 032 | 033 | 034 | 030 | 033 | 0.30 | 0.35 [ 0.35 | 0.33 | 0.30 | 0.33 | 0.34 | 0.32 | 0.35 | 0.3
bascula 0
4 Registrar peso 0.11 | 0.122 | 0.120 | 0.08 | 0.09 | 0.20 | 0.21 | 0.22 | 0.21 | 0.08 | 0.20 | 0.22 | 0.20 | 0.08 | 0.0
8
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OPERACION: EXTRUSION POLIETILENO

CANTIDAD: 1 ROLLO MADRE 95 Kg.
MAQUINA: EXTRUSORA — 506A

LUGAR: POLYBAN INTERNACIONAL S.A PLANTA DE OBSERVADO POR: COMPROBADO:
PRODUCCION
REFERENCIA: 506 NATURAL 22.000 DENIERS
FECHA:
NOTA:
ELEMENT | DESCRIPCION DEL TIEMPO OBSERVADO (MIN)
O No. ELEMENTO
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
1 Enhebrar extremo de 168 | 1.76 | 166 | 1.68 | 1.76 | 1.76 | 1.66 | 1.68 | 1.66 | 1.66 | 1.66 | 1.65 | 1.76 | 1.76 | 1.76
rollo madre en
retorcedora
2 Encender maquina 0.06 | 0.08 | 0.06 | 0.08 | 0.10 | 0.08 [ 0.06 | 0.10 | 0.08 | 0.08 | 0.06 | 0.08 | 0.10 | 0.10 | 0.08
3 Sacar rollo hijo 0.23 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.16 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.16 | 0.23 | 0.18 | 0.16
4 Rebobinar soga para 022 | 015 | 015 | 0.23 | 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.22 | 0.23 | 0.23 | 0.23 | 0.18 | 0.18 | 0.22 | 0.15
formar nuevo rollo hijo
5 Cargar rolo hijo hasta | 0.08 | 0.11 | 0.08 | 0.12 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.10 | 0.11 | 0.12
mesa
6 Amarar cabo suelto 045 | 045 | 047 | 043 | 047 | 053 | 0.43 | 048 | 0.46 | 053 | 048 | 0.48 | 0.45 | 0.43 | 0.43
7 Registrar peso del rollo | 0.12 | 0.12 | 0.13 | 0.13 | 0.10 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 0.10 | 0.13 | 0.10 | 0.12 | 0.10 | 0.213 | 0.13
en formato
8 Guardar 4 rollos en 037 | 035 | 038 | 0.36 | 0.37 | 0.37 | 0.38 | 0.38 | 0.38 | 0.37 | 0.38 | 0.36 | 0.38 | 0.35 | 0.35
bolsa plastica
9 Amarrar paquete 135 | 135 | 137 | 139 | 138 | 140 | 1.38 | 1.35 | 1.40 | 1.36 | 1.38 | 1.38 | 140 | 1.39 | 1.35
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ANEXO N. Formato De Recoleccion De Tiempos Para La Produccion De Soga Natural De 22.000 Deniers

DEPARTAMENTO: PRODUCCION SECCION:CONVERSION ESTUDIO No. 3 OPERARIO:
HOJA No. 1 CODIGO No.:
OPERACION: EXTRUSION POLIETILENO
CANTIDAD: 1 ROLLO MADRE 95 Kg.
MAQUINA: EXTRUSORA - 506A
LUGAR: POLYBAN INTERNACIONAL S.A PLANTA DE OBSERVADO POR: COMPROBADO:
PRODUCCION
REFERENCIA: 5062 NATURAL 22.000 DENIERS
FECHA:
NOTA:
ELEMENT | DESCRIPCION DEL TIEMPO OBSERVADO (MIN)
O No. ELEMENTO
16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
1 Enhebrar extremo de 176 | 1.76 | 168 | 1.68 | 1.68 | 1.66 | 1.65 | 1.65 | 1.65 | 1.76 | 1.76 | 1.68 | 1.65 | 1.66 | 1.68
rollo madre en
retorcedora
2 Encender maquina 0.06 | 0.06 | 0.08 | 0.06 | 0.10 | 0.06 [ 0.08 | 0.08 | 0.10 | 0.08 | 0.06 | 0.08 | 0.06 | 0.06 | 0.10
3 Sacar rollo hijo 0.16 | 0.18 | 0.16 | 0.21 | 0.23 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.16 | 0.21 | 0.21 | 0.18 | 0.16 | 0.23 | 0.16
4 Rebobinar soga para 022 | 0.5 | 0.22 | 0.27 | 0.27 | 0.27 | 0.22 | 0.5 | 0.27 | 023 | 0.18 | 0.17 | 0.15 | 0.18 | 0.22
formar nuevo rollo hijo
5 Cargar rolo hijo hasta | 0.12 | 0.08 | 0.08 | 0.12 | 0.08 | 0.10 | 0.08 | 0.08 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.08 | 0.12 | 0.10 | 0.08
mesa
6 Amarar cabo suelto 045 | 045 | 045 | 053 | 047 | 043 | 045 | 053 | 0.48 | 045 | 047 | 0.47 | 0.43 | 0.53 | 0.43
7 Registrar peso del rollo | 0.12 | 0.13 | 0.12 | 0.10 | 0.13 | 0.10 | 0.20 | 0.13 | 0.12 | 0.10 | 0.10 | 0.13 | 0.12 | 0.10 | 0.13
en formato
8 Guardar 4 rollos en 035 | 037 | 0.38 | 0.37 | 0.36 | 0.37 | 0.35 | 0.36 | 0.38 | 0.35 | 0.37 | 0.35 | 0.36 | 0.38 | 0.35
bolsa plastica
9 Amarrar paquete 138 | 1.36 | 1.37 | 1.38 | 1.38 | 1.39 | 1.35 | 1.37 | 1.36 | 140 | 1.35 | 1.38 | 1.36 | 1.37 | 1.38
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ANEXO T. Listado De Técnicas O Métodos De Entrenamiento

AREA DE
ENTRENAMIENTO

TECNICA O METODO DE
ENTRENAMIENTO

DESCRIPCION

PROCESO

Entrenamiento de salon de
clases y en el puesto de
trabajo.

El superior inmediato
explica primero el proceso

de la Linea a la que
corresponda el  cargo;
especificando materias
primas y producto

terminado, valiéndose de las
ayudas didacticas (tablero,
acetatos, videos,
diapositivas).

También, de acuerdo al
cargo, la persona delegada
por el Superior Inmediato le

hace una descripcion
detallada del proceso del
area asignada, esta se debe
realizar en el salon de

capacitacion. Luego, se lleva
al empleado al puesto de

trabajo para que éste
comprenda mejor lo
aprendido.
Entrenamiento de sal6n de|El instructor explica al
clases y entrenamiento en el | entrenado (s) el
puesto de trabajo. funcionamiento de los
equipos. Esto lo realiza
primero en el salén de
GENERALIDADES capacitacion mediante la
SOBRE EQUIPOS utilizacion de ayudas
didacticas (tableros,
diapositivas, acetatos,

prototipos de maquinas o
equipos). Luego en el puesto
de trabajo continda la
explicacion para que el
empleado se familiarice con
los equipos.
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FUNDAMENTOS

Entrenamiento de salon de
clases.

Se hace wuna exposicion
utilizando ayudas didacticas
(tableros, acetatos,

papelografos.)

PROCEDIMIENTOS
OPERACIONALES

Entrenamiento en el puesto
de trabajo (instruccién) vy
métodos de discusion.

Al empleado (s) se le
deben dar primero los
procedimientos

correspondientes  para

que los estudie, si tienen

alguna duda 0

comentario se discuten

en el salén de

capacitacion.

Luego, en el puesto de
trabajo, el instructor va
explicandole a la vez que va
ejecutando la actividad.

Posteriormente se deja al
empleado para que realice la
operacion bajo la guia del
instructor. Se deben hacer
sesiones en el salon de
capacitacion, entre el
instructor y empleado (s), en

FORMATOS

las que se discutan lo
aprendido, realizando de
esta forma una
retroalimentacion del
entrenamiento.
Entrenamiento de sal6n de|El instructor explica al

clases.

entrenado (s) la forma como
se deben diligenciar los
formatos y luego en el puesto
de trabajo bajo  su
orientacion le da la
oportunidad de llenar un
formato.
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MANUALES
OPERATIVOS

Entrenamiento de salon de
clases.

El instructor le indica al
empleado (s) la ubicacion de
los manuales, y se coloca a
su disposicion para aclarar
cualquier duda o inquietud
sobre el contenido de los
mismos.

Nota:

En cada linea debe existir una
lista con todos los manuales
operativos existentes.

SEGURIDAD

Entrenamiento de salon de
clases (Videos, estudio de
casos) y entrenamiento en el
puesto de trabajo.

El instructor presenta al
empleado Peliculas.

Se realizan estudios de casos
reales  permitiéndole  al
empleado una guia para
actuar en  determinada
circunstancia.

Para el caso de las practicas
contraincendio se  deben
hacer  sesiones  tedrico-
practicas.

CALIDAD

Entrenamiento de salén de
clases (Conferencias, clases
magistrales)

El proceso de calidad total
es una parte fundamental
dentro de la nueva filosofia
empresarial, por lo tanto se
debe estimular el aprendizaje
de los empleados, para que
se interesen en aprender
acerca de estos procesos.
Para lograrlo se puede
variar la forma de dar las
conferencias, mesas
redondas, estudios de casos,
y/o exposiciones de los
empleados.

Nota:

B Todo el material didactico debe ser utilizado para permitirle

al empleado la oportunidad de

disfrutar de los avances tecnolégicos y ademas, para evitar el desinterés por el uso del material
deteriorado por una constante utilizacion.

m El instructor siempre, antes de iniciar el proceso, debe utilizar la Lista de Verificacion
creada para optimizar el proceso de aprendizaje. (Ver AnexoX).
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ANEXO U. Evaluaciéon De Desempefio

NOMBRE: CARGO:
AREA: SUPERIOR INMEDIATO:
NIVEL: PERIODO EVALUADO:
DESDE:
HASTA:
i COMENTARIOS
AREAS CALIFICACION

1 12 |3 14 |5

Actitud de servicio al cliente

Involucracion en el programa de calidad

Administracion de recursos humanos

Contribucion al trabajo en equipo

Identificacién de valores cooperativos

Actitud hacia la seguridad

Solucién de problemas

Iniciativa

Habilidades interpersonales

Efectividad en | comunicacién
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EMPLEADO: EVALUACION FINAL:

ANEXO V. Plan De Accidn Individual ANO MES DIA
NOMBRE: AREA: SECCION: cODIGO
NOMBRE JEFE INMEDIATO: CARGO:
AREAS A PESO ACCIONES A RESULTADOS OBSERVACIONES LOGRO
MEJORAR | OBJETIVO | RELATIVO REALIZAR ESPERADOS
0,
S /O
(ESPECIFICOS
ALCANZABLE
S, MEDIBLES)
100%
APROBACION
| FIRMA EMPLEADO | FIRMA JEFE INMEDIATO:
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COMENTARIO DE SEGUIMIENTO:
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ANEXO W. Revisidon Del Desempefio

PUNTOS FUERTES

AREAS A MEJORAR

EMPLEADO:

SUPERIOR INMEDIATO:
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9.

Anexo X. Lista de verificacion para el Evaluador.

Destaque los aspectos positivos del desempefio del empleado.

. Especifique a cada empleado que la sesion de evaluacion es para mejorar al desempefio

y no para aplicar medidas disciplinarias.

Lleve a cabo la sesion de evaluacion del desempefio en un ambiente de privacia y un
minimo de interrupciones.

Efectie no menos de una sesion anual formal de revision del desempefio : dos es mas
recomendable y ain mas en los casos de empleados de ingreso reciente o desempefio no
satisfactorio.

Sea directo y especifico en cuanto pueda. Evite las vaguedades.

Centre sus comentarios (negativos o positivos) en el desempefio y no en los atributos
personales.

Guarde calma. No discuta con evaluado.

Identifique y explique las acciones especificadas que el empleado puede emprender para
mejorar su desemperio.

Anime al empleado a hablar. Deténgase y escuche lo que esta diciendo.

10. No sea meticuloso, No sea personal pero asegurese de que el empleado sale sabiendo

especificamente lo que hace bien y lo que hace en forma equivocada. Aseglrese de que
la persona comprende y esta de acuerdo antes de retirarse de como se mejoraran las
cosas y cuando.

11. Destaque su disposicion a ayudar en cuantos aspectos sea necesario.

12. Concluya las sesiones de evaluacion destacando los aspectos positivos del desempefio

del empleado.
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ANEXO Y. Niveles de Ruido en la Planta de Polyban Internacional S.A.

NIVELES DE RUIDO ( DECIBELES) DISMINUCION

AREA ENERO 24-2002 JULIO 23- 2003 db %
Retorcedora 98.0 87.5 10.5 10.7
Convertidora 96.6 87.2 9.4 9.7
Extrusoras 89.1 85.1-86.8 4-23 44-25
Linea Ext. Soga (este) 97.3 86.8 10.54 10.8
Linea Ext. Soga (oeste) 96.8 86.0 10.8 11.1
Pasillo Area Conv/Extrusion 96.8 86.0 10.8 11.11
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ANEXO Z. Sintomas Clinicos a Diferentes Niveles de

Intoxicacion Por Inhibidores de la Colinesterasa.

NIVELES DE INTOXICACION

SINTOMAS CLINICOS

Leve

Debilidad - cefalea - mareo - vision
disminuida - néusea - vomito - pérdida de
apetito - dolor abdominal - intranquilidad
- espasmo bronquial moderado.

Moderado

Debilidad generalizada instalada
stbitamente Celafea - trastornos visuales -
sudoracion - vomito - diarrea - dolor
abdominal - contratura de muasculos
faciales - temblor en manos - cabeza y
otras partes del cuerpo - excitacion -
trastornos en la marcha y sensacion de
miedo - dolor en el toérax - dificultad
respiratoria

Severo

Temblor subito - convulsiones
generalizadas - trastornos psiquicos -
intensa cianosis de las mucosas -
hipersecrecion pulmonar - coma - muerte
por falla cardiaca o respiratoria.
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