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RESUMEN

El presente trabajo investigacidon que lleva por titulo Aplicacion de la ergonomia
para mejorar la productividad en el area de almacén en la empresa Consorcio
LAC S.A.C., Lima, 2021, tiene como objetivo principal determinar como la
aplicacion de la ergonomia mejorara la productividad en el area de almacén en

la empresa Consorcio LAC S.A.C., Villa el Salvador.

Asimismo, se desarrolld la investigacidén de tipo aplicada, con un disefio cuasi-
experimental; el nivel de investigacion es explicativo y su enfoque es cuantitativo
ademas se determiné el problema de la empresa, lo cual se utilizé el diagrama
de Ishikawa (causa efecto), para llevar a cabo nuestro estudio nos respaldamos
en autores, libros, tesis, revistas, etc, haciendo que nuestra investigacion esté

sustentada de la mejor manera posible.

Se contd con una poblacion representada por el despacho diario de medidores
del almacén en un periodo de 30 dias. Se utilizé la ficha de observacion, tablas
formato REBA y Check List OCRA, ficha de recoleccién de productividad y

crondémetro digital como instrumentos para registrar la toma de datos.

Finalmente, se logré6 demostrar que la aplicacion de la ergonomia mejora la
productividad del area de almacén de la empresa, obteniendo como resultado un
incremento del 12% en su productividad, un 7% en la eficiencia como también

en la eficacia.

Palabras claves: Ergonomia, productividad, eficiencia, eficacia.
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ABSTRACT

The present research work entitled Application of ergonomics to improve
productivity in the warehouse area in the company Consorcio LAC SAC, Lima,
2021, has as its main objective to determine how the application of ergonomics
will improve productivity in the area of warehouse in the company Consorcio LAC
SAC, Villa el Salvador.

Likewise, applied research was developed, with a quasi-experimental design;
The level of research is explanatory and its approach is quantitative, in addition,
the problem of the company was determined, which was used the Ishikawa
diagram (cause effect), to carry out our study we rely on authors, books, theses,

magazines, etc, making our research is supported in the best possible way.

There was a population represented by the daily dispatch of meters from the
warehouse in a period of 30 days. The observation sheet, REBA and OCRA
Check List format tables, productivity collection sheet and digital chronometer

were used as instruments to record data collection.

Finally, it was possible to demonstrate that the application of ergonomics
improves the productivity of the company's warehouse area, resulting in a 12%

increase in productivity, 7% in efficiency as well as in effectiveness.

Keywords: Ergonomics, productivity, efficiency, effectiveness.



l.  INTRODUCCION

Mundialmente las empresas estan en constante competitividadpor lo cual estan
aplicando los mejores cambios segun los avances en todos losambitos para
poder aumentar su productividad y a la vez obtener una reduccionde costos. Por
ello, es necesario aplicar herramientas de ingenieria ya que muchas no las hacen
porque no tienen el conocimiento del gran aporte que puede generar en las
diferentes areas laborales y asi poder obtener beneficios para mejorar su
productividad y calidad (Ver anexo 3).

Mugtabarovna et.al (2020) sefiala que las diversas empresas del rubro de
saneamiento a nivel global, mediante el desarrollo de sus procesos tienen
diversos problemas, uno de estos es no saber la causa por el cual, los
trabajadores se encuentran fatigados o con enfermedades ocupacionales, lo cual
hace que baje su productividad. Los trabajadores a menudo no eligen sus
condiciones de trabajo que estan mal disefiadas y estan en obligacion de
adaptarse al lugar teniendo como consecuencia que les produzcan lesiones
graves en la espalda, las manos, las articulaciones, entre otras diferentes partes
del cuerpo segun la labor que realizan, a causa de su trabajo repetitivo y malas

posturas.

En los paises Latinoamericanos, a diferencia de los paises de Europa y América,
en algunas partes de América Latina, la determinacion de la productividad se ha
convertido en el requisito basico de toda empresa, al buscar la eficiencia y la
eficacia, entender que esto esta relacionado con el personal, por lo que las
empresas con personal bien capacitado y equipo técnico adecuado deben tener
un alto nivel de productividad. Una de las situaciones mas preocupantes del
Caribe y paises de LATAM, es el bajo crecimiento en los ultimos afios de la
productividad laboral ya que, esto causa graves consecuencias en las empresas
volviéndolas menos competitivas en el mercado. Segun losindicadores de la OIT
(2020), la tendencia del crecimiento anual de la productividad laboral del Caribe

y América Latina se redujo entre 2018 y 2019(Ver anexo 4).

La productividad en el Perd a comparacién con otros paises se encuentra

relativamente baja, ya que segun la OCDE (2020) la productividad laboral del



Peru es aproximadamente un tercio respecto a los paises desarrollados por eso
el pais debe formular nuevas vias para estimular el incremento de la
productividadcon el motivo de lograr un avance duradero. Esto debido a diversos
factores, unade estos es el no darle la debida importancia a una necesidad vital
de toda empresa que es la ergonomia, ya que esta es una herramienta util y
eficaz al momento de optimizar la productividad en el area donde realizan sus
labores lostrabajadores. Con la aplicacion de ello, se puede ayudar a la reduccion
de alto coste provocado por trastornos musculoesqueléticos y otras
enfermedades ocupacionales en el trabajo (Ver anexo 5).

A nivel local, la empresa Consorcio Latino Actividad Comercial S.A.C esta
dividida en 2, una se encuentra en Villa el salvador- Separadora Industrial Mz F1
Lote 7; en el cual se ubica el area de almacén y la otra que es el area
administrativa se ubica en Los Asteroides Mz S Lote 12 Chorrillos. Esta empresa
apoya a SEDAPAL con su gestion comercial, debido a que poseen buenos
suministros y mantenimientos, retiro de conexiones clandestinas, lectura de
medidores, cierres y reaperturas, inspecciones comerciales, detencion ademas

de otras actividades adicionales.

El estudio tuvo lugar en el almacén en el cual se pudo observar la falta de orden,
sobrecargas de trabajo o que genera problemas ergonémicos, ausenciade los
trabajadores por lesiones a causa de la carga, descarga de los equipos, tareas
repetitivas, permanente rotacion del personal, entre otros. Asimismo, los seis
trabajadores no contaban con todos sus EPP’s al momento que hacian su trabajo
y también se observo periodos amplios de atencién. Esta problematica estaria

afectando en esta area de la empresa generando una baja productividad.

Tabla 1: Productividad de 3 meses

ENERO | FEBRERO MARZO
EFICIENCIA | 1% . 75% 7%
EFICACIA 72% 76% 78%
PRODUCTIVIDAD 51% 57% 60%

Fuente: Elaboracién propia

Para poder identificar el motivo de que la productividad sea baja en el area de
almacén de la empresa Consorcio LAC se elabora el diagrama Ishikawa (Ver
anexo 6); se identificara las principales causas en la empresa y para ello son las
6M el cual distribuird los problemas y permitird observarlos de manera mas

concisa para distinguir las acciones a realizar y posibles soluciones. De



tal forma, después de reconocer las principales causas que influyen la baja
productividad laboral del almacén, se procedié al andlisis de la matriz de
correlacion en el cual se podra identificar cuan relacionadas estan las causas; se
coloca 1 si influye y O si no influye (Ver anexo 7). La tabla de estratificacion de
causas ayudara a ordenar las causas de los problemas que se observaron,
destacando los que suceden con mas frecuencia o mas importantes en la
empresa Consorcio LAC (Ver anexo 8) para luego realizar la tabla de valoracion
del problema (Ver anexo 9).

Por consiguiente con los resultados alcanzados se realiza el diagrama de Pareto
(Ver anexo 10), se pudo identificar que un 77,30% de la continuidad de los
problemas son debido a las causas por los problemas ergonémicos, sobrecarga
de trabajo, personal no capacitado, desarrollo de actividades rutinarias, falta de
control de los tiempos de actividades, insuficiente espacio en las areas de
trabajo, alta rotacion del personal, mala ubicacion de materiales, tiempos amplios
de atencion, mala distribucion de maquinas y falta de orden. Nos podemos dar
cuenta que la baja productividad laboraldel almacén es debido a los problemas
con el macroproceso de ergonomia, por lo cual se busca propones alternativas
de solucion para resolverlo, buscando que la empresa obtenga mejores
resultados en cuanto al orden de la empresa, su eficiencia y elincremento de su

productividad.

Asi mismo para poder determinar de qué manera influye ergonomia en la
productividad en el area de almacén en la empresa Consorcio LAC, se plante6
el siguiente problema general: ¢ Como la aplicacion de la ergonomia mejorara la
productividad en el area de almacén en la empresa Consorcio LAC S.A.C., Villa
el Salvador, 20217? y los siguiente problemas especificos: ¢ Como la aplicacion
de la ergonomia mejorara la eficiencia en el area de almacén en la empresa
Consorcio LAC S.A.C., Villa el Salvador, 20217, ¢(Cémo la aplicacion de la
ergonomia mejorara la eficacia en el area de almacén en la empresa Consorcio
LAC S.A.C., Villa el Salvador, 20217

La justificacibn econdmica de la investigacion tiene el fin de dar una solucion a
los inconvenientes que pueda tener la empresa, elevando su productividad,

disminuyendo los costos de accidentes como también de las



enfermedades laborables, utilizando los espacios correctamente y mejorando la
salud ocupacional, cumpliendo con las expectativas del cliente en el tiempo
adecuado y previniendo las demoras, teniendo como resultado un servicio de

calidad.

La justificacion técnica del presente estudio busca informacion sobre la
problematica que tiene la empresa mediante analisis, teorias y respaldos
cientificos, en el cual se pudo aplicar diagramas, tablas de medicion e intervalos
de ergonomia en el area de almacén y con ello hacer mejoras para aumentar la

productividad de la empresa Consorcio LAC.

En la justificacion social, el estudio busca brindar seguridad y mejorar el
ambiente de trabajo creandolo apropiado y sugerir equipos o0 herramientas que
sean adecuadas para que los trabajadores realicen su labor dia a dia del
almaceén, al aplicar la ergonomia se mejorara la productividad laboral, por tanto,
la empresa Consorcio LAC de Villa el Salvador y su personal se veran
favorecidos; de tal manera que se reducira la rotacion de personal y el

absentismo por enfermedades laborales.

Teniendo como objetivo general determinar como la aplicacion de la ergonomia
mejorard la productividad en el area de almacén en la empresa Consorcio LAC
S.A.C., Villa el Salvador, 2021. Asi mismo para complementar la idea se plante6
dos objetivos especificos: Determinar como la aplicacion de la ergonomia
mejorarda la eficiencia en el area de almacén en la empresa Consorcio LAC
S.A.C., Villa el Salvador, 2021, ademas determinar como la aplicacién de la
ergonomia mejorara la eficacia en el area de almacén en la empresa Consorcio
LAC S.A.C., Villa el Salvador, 2021.

Del mismo modo se formul6 la hipotesis general que es la aplicacién de la
ergonomia mejora la productividad en el area de almacén en la empresa
Consorcio LAC S.A.C., Villa el Salvador, 2021, acompafiado de las siguientes
hipétesis especificas: La aplicacion de la ergonomia mejora la eficiencia en el
area de almacén en la empresa Consorcio LAC S.A.C., Villa el Salvador, 2021,
también la aplicacion de la ergonomia mejora la eficacia en el area de almacén

en la empresa Consorcio LAC S.A.C., Villa el Salvador, 2021.



Il. MARCO TEORICO
La actual investigacion ha llevado a cabo una revision de diferentes
investigaciones semejantes a la nuestra que tienen relacion con nuestra
tematica, de procedencia internacional y nacional donde se ha tomado en cuenta
las méas relevantes para profundizar el andlisis de estudio que puedan sumar

fundamento esencial a dicha investigacién, que se mostrard a continuacion:

Segun Monar (2020) en su estudio titulado “Ergonomia y Productividad de la
Industria del Calzado en la Provincia de Tungurahua®, el objetivo es evaluar los
riesgos ergonémicos existentes para los trabajadores provenientes de la
industria de calzado, en laProvincia de Tungurahua y el impacto que generan en
la produccidn. Se trata deuna investigacion de campo, documental y su nivel es
descriptivo. La investigacion es un método cuantitativo y deductivo. En conjunto,
contamos con608 empresas dedicadas a la fabricacién de calzado. Al analizar el
estado ergondmico, se determina que por la naturaleza del trabajo que realizan
y las caracteristicas de seguridad de la maquina zapatera, ayuda a mantener el
riesgoergonémico generalmente entre 4 y 6 puntos de 10, lo que significa riesgo
medioa bajo. La conclusion es que a medida que se reducen los riesgos
ergonomicosidentificados, se mejorara la productividad y el ambiente laboral

para los empleados.

En el trabajo de Reyes (2019), titulado: “Propuesta de Mejoramiento de la
Ergonomia para incrementar la Productividad de los Conductores Técnicos en
Empresa de Servicio”, Universidad de Guayaquil, Ecuador; considerando que su
objetivo es determinar un plan de prosperidad ergonémica para preservar la
salud de los técnicos de la empresa. Este estudio utilizd la investigacion
descriptiva mediante el analisis de los conductores en su trabajo diario.
Resultando, la posibilidad de persuadir a la empresa de que el 58% de las leyes
de equidad no se cumplen, con la ayuda dela encuesta, se sefiala claramente
gue el 76% de los conductores técnicos afirman no tener suficientes puestos
reservados. La conclusion extraida en el método REBA de la evaluacion muestra
que invertir en un plan de mitigacion deUS $ 27.364,68 se redujo el riesgo

ergondmico en la organizacion en un 22%.



En el articulo cientifico de Lépez (2017), titulado “Métodos de productividad y
mejoras ergonomicas en Industrial San Marcos”, publicado en la Universidad San
Marcos en San José — Costa Rica. El objetivo principal es formular una direccion
coherente y un camino de cambio a tiempo para que el trabajo de los ingenieros
industriales resuelva las barreras de rendimiento y eficiencia. EI método de
investigacion es exploratorio, el enfoque de la ergonomia se define através del
analisis del archivo de sugerencias de mejora del cuestionario, aumentando el
saldo formativo en un 4% y mejorando la capacidad de comprension en un 3.6%.
Los autores concluyen que cada vez que aumenta el rol de la variable factor
ergonomia, el rol de la variable cumplimiento ocupacionaltambién aumenta de

manera razonable, positiva y sustancial en las empresas estudiadas y viceversa.

Asi mismo, Bajafia (2015) en su tesis titulada “Identificacion y evaluacién de
riesgos ergondmicos en la manipulacion de carga y descarga de mercaderia en
Torrestibas S.A.”, realizada para el titulo de Ingeniero Industrial enUniversidad
de Guayaquil, ubicada en Ecuador. Por tanto, el objetivo primordial es analizar y
estudiar el nivel de riesgo ergondmico de la empresa en las areas de carga y
descarga de objetos pesados, esto ocurre identificando la situacion inicial y luego
evaluando el nivel de riesgo. Su investigacion es aplicada, con datos cuantitativos
utilizando el método descriptivo, la herramienta utilizada es la recoleccion de
datos a través de fichas. Obteniendo como resultados las variables a analizar
gue determinan los riesgos laborales. Laconclusion final es que el 75% de los
problemas se pueden resolver de manera efectiva debido a la aplicacion del
proveedor de riesgo para mejorar el problema,esto se sustenta en la revision
bancaria, en la que la inversion es factible y rentable, al tiempo que brinda
atencion médica y reduce los costos de seguros debido a indices de accidentes

reducidos.

También, Arias (2015) realiz6 un trabajo de investigacion titulado "Ergonomia en
maquinas expendedoras: Minimizacion de riesgos en empresas alimentarias
para maximizar la productividad". (Maestria en Ingenieria, México: Universidad
Auténoma de México). Su principal objetivo es demostrar una comprension del

proceso del canal Autovend para que se puedan determinar los



puntos especificos de ejecucion de la tarea. EI método utilizado es descriptivo,
no experimental. Se extraen conclusiones: En primer lugar, el estudio pudo
encontrar las actividades claves que tienen un porcentaje alto de intervencion, y
puede probar cuando el ambiente de trabajo esté disefiado de manera efectiva,
existe una correlacion positiva hombre- maquina por las siguientes razones:
Trabajar bajo seguridad y proteccion, reduciendo el tiempo de ciclo de cada
operacion, prestando mas atencion a las tareas realizadas, y aumentando la
conciencia sobre el uso de EPPS. Segundo lugar, midiendo las actividades de
venta y distribucion en elcamino en el cual los colaboradores pasan mucho
tiempo en condiciones de trabajo dificiles, esta es la etapa mas complicada de la

investigacion.

Quiroz y Villa (2019), en su ponencia: "Aplicacion de la ergonomia para mejorar
la productividad laboral en el almacén de la empresa procesadora de metales
Castro Contratistas Ingenieros SAC", fue galardonado como INGENIERO
INDUSTRIAL de la UCV en PERU. Su propdsito es demostrar como la ergonomia
aplicada en el almacén de Metalmecéanica Castro Contratistas Ingenieros SAC
mediante laaplicacion del método REBA. Es de tipo aplicada, adopta métodos
cuantitativos y es explicativo. La problematica es la productividad baja en el
almaceén por los siguientes motivos: pedidos incompletos, almacenes caoticos,
desperdicio de materiales en el piso y mala distribucion de los estantes. Al
realizar esta investigacién, se concluyé que el uso de los METODOS
ERGONOMICOS. aumentarala productividad de 59% a 87%; la eficiencia de
77% a 92%; y la eficacia final sera de 76% a 94%.

Loja (2018), en su proyecto de investigacion titulada “Aplicacion de la ergonomia
para mejorar la productividad en el area del almacén de la distribuidora TOTTUS
S.A. Huachipa, 2018”. Para obtener el titulo profesional de Ingenieria Industrial.
Su propoésito es evaluar los problemas de ergonomia del almacénpara que los
colaboradores de la distribuidora tengan un lugar seguro, saludabley cémodo sin
perturbar su salud y puedan aumentar la productividad. La técnica utilizada fue
la observacion directa, y los instrumentos utilizados son tablas de recoleccién de

datos y temporizadores



digitales, los cuales son aportes efectivos y confiables. Se analizo los datos para
explicar las razones del problema y aprobar hipétesis. El disefio fue experimental
de tipo cuasi- experimental, que mide las variables dependientes en las primeras
doce semanas y las siguientes doce semanas. El autor logré incrementar la
productividad en un 21%, la eficiencia en un 12% vy la eficacia en un 10%.
Teniendo como conclusién que la aplicacion de la ergonomia es beneficiosa
porque aumenta la productividad de los colaboradores en el almacénde TOTTUS
S.A

También, Ortiz (2018) realizd su tesis titulada “Influencia de la condicion de
trabajo en la productividad de los trabajadores de los almacenes de Ingenieria
civil y contratistas generales S.A.”. Para obtener el grado de magister
Administracion de Negocios, Lima: Universidad Inca Garcilaso de laVega. El
propoésito de este estudio es determinar la incidencia de las condicioneslaborales
productivas. La metodologia utilizada es explicativa al nivel aplicado, que incluye
la descripcidn e interpretacion sistematica, teniendo poblacion de 118 personas,
como muestra 105 de ellas. Se obtuvieron las siguientes conclusiones: (1) Se
encontré que la buena comunicacion entre los trabajadoresdel almacén de
ICCGSA tuvo un impacto positivo en el clima laboral, y la respuesta a la
productividad alcanzo el 50%. (2) Se comprobo6 que las actividades se realizan
de mejor manera cuando se usan herramientas de seguridad necesarias (que
representanel 93,3%), lo que afecta de forma positiva la productividad del
almaceén. (3) Los estudios han demostrado que la fatiga muscular afecta la salud
fisica y mental debido a las condiciones de trabajo, y

(4) Con el desarrollo de la experiencia laboral, la respuesta de seguir siempre
(89,5%) de la ruta ocupacional puede ser probado que afecta la productividad

positivamente.

Del mismo modo, Rojas (2018) realiz6 su trabajo de investigacion titulado
“Aplicacion de la ergonomia para mejorar la productividad del trabajador en el

area de almacén en la empresa CYC Ingenieros SRL”, tesis para obtener el titulo



de Ingeniero Industrial de la UCV en Peru hace mencionque el objetivo principal
es determinar como la ergonomia puede mejorar la productividad del almacén de
CYC INGENIEROS SRL. Esta investigacion es aplicada, con métodos
cuantitativos, alcance explicativo y disefio experimental / cuasi-experimental. El
autor ha logrado buenos resultados en el campo de la investigacién porque ha
aumentado la productividad de los trabajadores, lo que ha traido resultados
benéficos. En este estudio se utilizé una muestra de 12 semanas de trabajo. Las
13 conclusiones que se ha extraido muestran que la aplicacion de la ergonomia
puede incrementar la productividad del 31,31% al 37,73%; la eficiencia 73,96% al
84,79%; y la eficacia 41,94% al 44,33%.

Chancafe (2017) en su tesis titulada “Implementacién de la ergonomia para
mejorar la productividad del trabajador en el area de recursos humanos de la
empresa MABE SERVICES S.R.L, Callao - 2017” para obtener el titulo
profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo, Lima. El
propésito de este trabajo de investigacién es mostrar como la implementacion de
la ergonomia entre los trabajadores puede incrementar la productividad del
departamento de recursos humanos de la empresa denominada MABE
SERVICES SRL. Su disefio es CUASI EXPERIMENTAL, su nivel es aplicado,
con un enfoque cuantitativo con datos paramétricos. Como conclusion a
productividad aumentd en un 8%, la eficiencia aumentdé en un 13.5% y la
eficiencia aumenté en un 3.62%, lo que demuestra que luego de aplicar la
ergonomia en el departamento de recursos humanos, los resultados antes y
después son positivos. En conclusidn, se puede comprobar que la aplicacion de
la ergonomia en el ambito del personal ha mejorado la productividad de los
empleados de MABE SERVICES SRL.

A continuacion, se definiran conceptos que nutrirdn la informaciéon de la

investigacion:



Segun la definicibn de International Ergonomics Association (2019), la
ergonomia es una disciplina cientifica mas importante de la productividad, se
relaciona con la interaccion entre humanos y otros elementos del sistema; de tal
manera que se aplica diferentes conceptos, métodos, estrategias entre otras
cosas con la finalidad de buscar la satisfaccion laboral de los trabajadores.

Rodriguez (2019) menciona que la ergonomia es aquel estudio de trabajo en el
qgue implica una relacion con el lugar de trabajo, es por ello que uno de los
aspectos mas importantes de la empresa es que sus trabajadores laboren en un
ambiente saludable. Asi mismo con el desarrollo tecnologico ha generado
vacantes de trabajos en los que los trabajadores adoptan posturas forzadas, que
conllevan a molestias y enfermedades (p.6).

Goncalves (2017) relata que la ergonomia es una ciencia encaminada a ajustar
correctamente el area de trabajo, buscando formas de mejorar el ambiente de
trabajo humano, teniendo en cuenta las caracteristicas fisicas, psicologicas y

sociales de la forma mas adecuada para obtener buenos resultados (p.19).

Obregdn (2016) seiald que el objetivo de la ergonomia es disefiar y evaluar todo
aquello que se relacione con las necesidades, capacidades de los empleados,
pues cuenta con una valiosa cooperacion en cualquier tipo de sistemas de

planificacion que tienen el potencial para adaptarse al entorno de trabajo (p.13).

Para poder complementar la idea en cuanto a las dimensiones del actual estudio
de investigacion de acuerdo a nuestra variable independiente tenemos a Bailon
(2017) define que las posiciones forzadas estan compuestas por posiciones del
cuerpo humano establecidas de manera incorrecta, las posturas que fuerzan las
articulaciones musculares y las posiciones que generan carga estatica en la

musculatura (p.18).

Ferreras (2016) indica que las posturas forzadas se pueden visualizar en ciertos
aspectos del trabajo o actividades que se realiza donde se labora (...) Lugares
de trabajo muy estéticos que necesitan una permanencia prolongada con la

misma postura que sobrecargan los musculos y los tendones (p.12).
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Ullillen (2016) menciona que las posturas forzadas generadas en el cumplimiento
de alguna responsabilidad tienen la capacidad de ocasionar trastornos musculo
esqueléticos en diferentes zonas del cuerpo que se produce mediante posiciones
fijas o restringidas puesto que es de importancia aquellas consecuencias que se

pueden originar para la calidad de vida del operario (p.18).

Portal de Centro Nacional de Condiciones de Trabajo (2018) expresa acerca de
los movimientos repetitivos son aquellos movimientos constantes que
permanecen cuando se lleva a cabo un trabajo lo cual compromete la labor
tomando en cuenta las articulaciones los huesos, los musculos y los nervios de
una parte del cuerpo, que logra producir en dicha zona agotamiento en los

musculos, el exceso de carga, alguna dolencia, finalmente, una lesion (p.10).

Norma basica de ergonomia y de procedimiento de evaluacion de riesgo
disergonomicos (2017) menciona que el movimiento repetitivo esta relacionado
con la actividad continua, sostenidos durante una tarea que complica al

funcionamiento respectivo del cuerpo humano (p.4).

Prevalia (2016) adiciona que se considera tarea repetitiva al desplazamiento que
se realiza con frecuencia en malas condiciones por ciclos; igualmente cuando un
trabajo se reitera durante al menos 2 horas mientras las 8 horas de jornada es

preciso estimar su nivel de riesgo (p.22).

Teniendo en cuenta la estructura anterior, se tiene por variable dependiente a la
productividad; segun Pérez (2019) explica a la productividad como el producto
de mejorar los elementos materiales, econdmicos, humanos, tecnolégicos que

estan en la organizacion con el objetivo de aumentar los ingresos (p.49).

Linares (2017) menciona que la productividad es utilizar eficientemente los
recursos que tiene la organizacion para la produccion de diferentes servicios y

bienes para asi poder obtener mejores resultados (p.51).

Céspedes, Lavado y Ramirez (2016) nos dice que la productividad es la mejora
continua del sistema y esta se suele ver normalmente mediante los componentes

de eficacia vy eficiencia. La eficacia involucra el uso de los recursos para
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conseguir los objetivos planeados mientras que la eficiencia busca mejorar y

gestionar el uso de los recursos (p.21).

Productividad = Eficiencia x Eficacia

Por otra parte, un concepto referente a la produccion es la eficiencia, es decir,
lograr metas y utilizar los recursos de manera plena, racional u 6ptima (RAE,
2019).

Segun Linares (2017) hace mencién que la eficiencia tiene como finalidad utilizar
adecuadamente los recursos de la empresa para producir algo (p.53).

Medianero (2016), la eficiencia se define como una medida de la capacidad o
calidad de un sistema o0 agente econdémico para alcanzar metas con menos
recursos o en el menor tiempo posible (p.36).

Horas utilizadas

EFl = %100

Horas programadas

Otro concepto inherente a la produccion es la eficacia, que es la capacidad de

lograr el efecto que se desea 0 se espera en una organizacion (RAE, 2019).

La eficacia es definida cuando se logra las metas propuestas al momento de

realizar una serie de acciones (Rojas et al., 2018, p. 11).

Segun Aparicio, Lovell, Pastor (2016) la eficacia viene hacer la capacidad de una
empresa que, con la eficiencia y factores dentro de ella, logran alcanzar sus

metas (p.34).

Medianero (2016) menciona que el propésito de la eficacia es optimizar la
productividad de los equipos, materiales y procesos para lograr las metas
establecidas, y la eficiencia debe mejorarse a través de la capacitacion y las
habilidades de los empleados (p.36).

Despachos realizados

EFC =

x100

Despachos programados
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. METODOLOGIA

3.1 Tipo y disefio de investigacion

La presente investigacion es aplicada, porque se usara conocimientos teéricos
de la ergonomia para implementar una solucién los problemas encontrados en el
almacén, pues la informacion teérica y la investigacion recolectada de otros
proyectos brindara informacion sobre las variables a investigar y contrastar

resultados.

Segun Valderrama (2015) menciona que la investigacion aplicada busca
encontrar estrategias que permitan alcanzar objetivos concretos ademas

pretende conocer para hacer, actuar, construir y modificarse (p. 39).

La investigacion es explicativa porque explica las causas de los problemas del
almaceén y como la aplicacion de la ergonomia puede mejorar la productividad en

el trabajo.

Vasquez (2016) sefal6 que él estudio explicativo es usado para definir y expandir
los conceptos de las causas de los fendmenos y en qué circunstancias, de
manera de proporcionar herramientas para una mejor comprension basada en

conceptos tedricos (p.20).

La informacion presentada es cuantitativa, por lo que se usa data numérica que
se puede medir. Por lo tanto, si se realizan mejoras aplicando la ergonomia, es
necesario cuantificar para comparar con el fin de tener concomimiento si

aumenta o se mantiene la productividad.

Sanfeliciano (2018) explic6 que el enfoque cuantitativo utiliza métodos

estadisticos para
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comparar datos y resultados para probar la falsedad o la autenticidad de la
hipotesis (p.2).

El disefio de nuestra investigacion es de tipo CUASIEXPERIMENTAI, porque no
se tiene otro grupo de comparacion, solo se manipula la V.l para evidenciar el

efecto dela V.D

Hernandez (2016) definié que este tipo de disefio cuasi experimental, siempre
tiene que tener los dos tipos de variable (p 98).

3.2 Variables y operacionalizacion

De acuerdo a nuestra variable independiente: Ergonomia. Cortés (2018) afirma
gue la ergonomia tiene como objetivo mejorar la integridad fisica y psiquica del
trabajador independientemente del trabajo que esté realizando adecuando
equipos, herramientas, instalaciones y el medio ambiente donde se desarrolla
(p.561).

Esto nos da a entender que la ergonomia es mas que una técnica que busca el
bienestar de los trabajadores para que puedan realizar sus actividades laborales
con la seguridad y comodidad que necesitan, con el fin de lograr un mejor

rendimiento en el area del almacén a favor de la empresa.

Con respecto a nuestra primera dimension posturas forzadas, Cortés (2018)
indica que es la posicion que adquiere el cuerpo al realizar actividades laborales.
Una postura forzada aumenta el riesgo de lesiones. Se puede entender que
cuanto mas se desvia la articulacion de su posicion neutra y cuanto mas tiempo

esta en la posicion forzada, mayor es el riesgo de lesion (p.617).

Para poder hacer una evaluacion a las posturas forzadas se utilizara el método
REBA ya que nos ayuda a analizar la postura de trabajo y determinar el nivel de
riesgo de la postura inadecuada del tronco, cuello, miembros superiores o
miembros inferiores en la postura de trabajo para minimizar el riesgo de posturas

especificas.

14



Con respecto a nuestra segunda dimension movimientos repetitivos, Cortés
(2018) menciona que son un conjunto de movimientos continuos que se
mantienen durante el trabajo, que involucran movimientos articulares de una
parte de los musculos, huesos, articulaciones y nervios del cuerpo, y que
provocan fatiga muscular, sobrecarga, dolor y finalmente lesiones en la misma
zona (p.620).

Para poder hacer una evaluacion a los movimientos repetitivos se utilizara el
método Check-list OCRA que ofrece resultados mas fiables para tareas con
movimientos repetitivo ya que mide el nivel de riesgo en funcién de la
probabilidad de que ocurran enfermedades musculoesqueléticas dentro de un
cierto periodo de tiempo, con el objetivo de evaluar el riesgo de las extremidades

superiores del cuerpo.

Por otro lado, conforme a nuestra variable dependiente: Productividad. Stepien
y Barno (2019) define a la productividad como una medida de actividad que
permite calcular los bienes y servicios producidos por los recursos utilizados,

independientemente de que estos recursos sean tangibles o intangibles (p.9).

Otra definicion de Stepien y Barné (2019) indica a la productividad, es el

desempeiio efectivo que toma en cuenta los recursos utilizados (p.9).
La finalidad de la productividad es generar ventas y llegar a mas mercados

Con respecto a nuestra primera dimension eficiencia, Stepien y Barné (2019)
manifiesta que: “Incluye el uso correcto de los posibles métodos para lograr el

maximo efecto, y el uso de los recursos para ser utilizados de la mejor manera”
(p-6).

Se concluye que la eficiencia son los recursos de todo tipo, que se utilizd para

producir un bien o servicio.
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EF] = Horas utilizadas %100

Horas programadas

Fuente: Mora Garcia Luis

Con respecto a nuestra segunda dimension eficiencia, Stepien y Barnd (2019)
expresa que: “Implica lograr los objetivos marcados por la empresa cumpliendo
con los planes estratégicos y los plazos establecidos. No hay ningun tema de

preocupacion aqui, puede ahorrar recursos como la eficiencia” (p.7).

Se concluye que la eficacia es una iniciativa donde se planifican objetivos
determinados y se logra lo que se planifica, determinaremos la eficacia para el

area de almacén con la siguiente formula:

Despachos realizados

EFC = x100

Despachos programados

Fuente: Mora Garcia Luis

3.3 Poblacion, muestray muestreo

Segun Vladimirovna (2018) se define poblacion “al conjunto de elementos con
caracteristicas en comun, que estan en un tiempo y en un espacio determinado
los cuales son medibles y observables.” (p.58). Por tanto, se dice que la
poblacién es la suma de los fenOmenos a estudiar que poseen algunas
caracteristicas comunes que pueden ser observadas en un lugar y en un
momento determinado, donde se podra adquirir informacion. Esta investigacion
se efectuara en el area de almacén de Consorcio LAC, por el cual nuestra
poblacién sera interpretada por el despacho diario de materiales en un periodo
de 30 dias.

Criterio de inclusién: Esta investigacion considerara los dias laborales habiles
durante un mes, ademas se incluira la jornada laboral ordinaria de 8 horas al dia

gue sera de lunes a sabados.

Criterio de exclusion: La presente investigacion no considerara los domingos,

feriados ni horas extras.
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Por otro lado, Hernandez (2017) menciona que “la muestra es parte de la
poblacion seleccionada, de la cual se obtiene la informacion de la investigacion,
y sobre esta base se miden y observan las variables de la investigacion” (p.173).
Se deduce que es un subgrupo que se obtiene de la poblacién con la finalidad
de ser estudiado. Del mismo modo, debido a que nuestra poblacion es pequefia
y moderada ademas tenemos facil acceso a los datos utilizaremos la poblacién

antes mencionada.

El muestreo, para Gémez (2016) menciona que “es un medio que permite al
investigador seleccionar las unidades representativas y asi poder conseguir los
datos que ayuden a obtener la informacién sobre la poblacion, y que éste, tiene
un alto grado de validez” (p.34). Se entiende que es considerado como una
técnica que permite seleccionar muestras de una poblacion de estudio y conduce
a la obtencion de una muestra que representa la poblacion de donde proviene.
Por lo mencionado, el muestreo no se utilizara en este estudio porque la muestra

es igual a la poblacion.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

La técnica a utilizar en la presente investigacion sera la observacion, respecto a
ello la Revista Cubana de Reumatologia (2019) afirma que la técnica de
observacion se aplica mediante la percepcion, es un desarrollo activo y
estructurado, en el cual se emplea diferentes conjuntos de fenbmenos que se
analizan (p.19), se utilizara esta técnica para poder analizar a profundidad el area
de estudio, en el cual se podra observar, recolectar y analizar datos del area, con
el fin de determinar las razones de la reduccion de la productividad laboral,
asimismo como estan actualmente los lugares de trabajo en donde estan

realizando sus labores los operarios de la empresa Consorcio LAC S.A.C.

Ademas, los instrumentos que se utilizaran son los siguientes: Ficha de
observacion, para la evaluacion y recoleccidon de datos para determinar los
problemas del area de estudio con respecto al tema de la ergonomia, con el

propdsito de tener informacién y poder hacer la mejora.

Ademas, Formato método REBA, aquel sistema de analisis postural sensitivo,
gue tiene como objetivo de evitar riesgos musculo esqueléticos en diversas

actividades, el cuerpo es dividido en varios segmentos con el propésito de
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codificarlos individualmente, teniendo como referencia la tabla de puntuacion, la
cual nos indica el nivel de riesgo de los trabajadores del area de almacén que
generan a diario y Formato Check List OCRA, permite la medicion del nivel de
riesgo en relacion a una supuesta posibilidad de manifestarse trastornos
musculo-esqueléticos en un tiempo determinado, es asociado a los trabajos
repetitivos. Ademas, se basa en los miembros superiores del cuerpo que podrian
sufrir un riesgo teniendo como referencia su valoracion de las actividades que

hacen diariamente los operarios del area de almacén.

Asimismo, se utilizaran las fichas de registro donde recolectara la productividad
de en el area de almacén la cual cuenta con la cantidad de despachos que se
realizan en el dia conforme al periodo de 30 dias pre y 30 dias post del estudio;
ademas, un cronometro digital el cual servird de gran utilidad para tomar los

tiempos en los procesos que pertenecen al area de almacén.

Tabla 2: Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

VARIABLE TECNICA INSTRUMENTO FUENTE
Formato Método REBA

(Anexo 12) Area de almacén de la
Formato Check list OCRA empresa Consorcio LAC.

(Anexo 13)
Ficha de recoleccion de
Productividad Andlisis de datos pro'ductluldaldll empresa Consorcio LAC,

Cronémetro digital
(Anexo 14)

Fuente: Elaboracién propia

Observacion directa

Ergonomia
Observacidn directa

Area de almacénde la

Se adjuntara los documentos de validez de los instrumentos evaluada en el juicio
de expertos mediante la revision del contenido de la investigacion; la validez de
un instrumento se mide en la capacidad de cémo este nos permitira medir nuestra

variable.

Tres docentes especializados de la escuela académica profesional de ingenieria
industrial realizaran el juicio de expertos para validar los instrumentos que seran

utilizados en este proyecto de investigacion (Ver anexo 20).

La confiabilidad de los instrumentos es relacionada con la precision que este nos
da, el cual nos debe permitir recolectar datos sin errores; por consiguiente, es

trascendental que deban ser confiables.
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3.5 Procedimientos

Etapa 1: Recoleccion de datos

En primer lugar, se realizara el mapa de "Ishikawa" para conocer las razones de
la baja productividad de la organizacién. A continuacion, se procedera a realizar
la matriz de correlacién, que complementa el diagrama de Pareto. Esto facilitara
la identificacion de las causas mas resaltantes y la priorizacion; estos problemas
deben resolverse para obtener buenos resultados y aumentar la productividad
de la empresa.

En este trabajo de investigacién para obtener informacion y poder alcanzar los
objetivos planteados se utilizara diversos procedimientos y métodos. Se realizara
un respectivo analisis de la productividad laboral en el area del almacén de la
empresa consorcio LAC S.A.C. para poder determinar su situacion actual, en el
cual se utilizara las fichas de registro donde estaran la cantidad de despachos
gue se realizan en el dia conforme al tamafio de nuestra muestra durante 30
dias. Para analizar la productividad se tomara en cuenta los siguientes puntos:
en cuanto a la eficiencia se realizara la medicidon a través de una formula que
representa horas utilizadas entre horas programadas y para la eficacia

despachos realizados entre despachos programados.
Etapa 2: Procesamiento de datos

La presente informacion se podra obtener a través de la base de datos del area
responsable, donde se descarga de forma diaria la informacién a una hoja de
registro de datos, generando una Hoja de calculo Software Excel —Wilcoxon para
obtener el antes y después de la mejora en la empresa en estudio, de formaque
logramos medir la productividad utilizando estos datos, obteniendo como primer
resultado la eficiencia y como segundo a la eficacia, logrando asi medir la
productividad multiplicando la eficiencia por la eficacia. Los datos registrados se

lograran ver en la parte de anexos por medio de la ficha de registros.

Por consiguiente, para hallar la variable independiente se procedera a recolectar
la informacién de la situaciéon actual de la empresa, enfocandonos en la
ergonomia del trabajador. Por lo tanto, para lograr los objetivos establecidos, se

utilizaran dos métodos. Primero, para hallar la variable se empleara el Formato
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REBA, el cual nos permite obtener informacion para determinar el nivel de
riesgos que provocan las posturas forzadas que han sido adoptadas durante la
actividad laboral por parte de los trabajadores. A su vez, se utilizara el Formato
de Check List Ocra, el cual nos permite identificar el indice de los movimientos
repetitivos que realizan los trabajadores del area de almacén de la empresa del
presente estudio para lograr obtener los resultados.

Etapa 3: Andlisis de informacién

En esta etapa, se debera considerar los indicadores a evaluar dentro de la matriz
de operacionalizacion, ya que refleja plenamente el proyecto, revela la situacion
de la empresa y obtiene la medicién de la variable dependiente.

Situacion actual de la empresa
Descripcion de la empresa

Consorcio LAC SAC es una empresa que trabaja junto a SEDAPAL. Les brinda
apoyo en la gestion comercial y siempre acude a ellos para realizarle
mantenimiento a los medidores de lectura, suministrarle una plataforma de
atencion al cliente, resoluciones, comunicaciones, comprobantes de pagos y

entre otras actividades complementarias.

La empresa cuenta con dos bases, una esta ubicada en Chorrillos donde se
encuentra el area administrativa y la otra en Villa el Salvador se ubica las areas
operativas donde se esta el area de almacén que donde estamos realizando el

trabajo de investigacion.
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Figura 1: Croquis de la empresa Consorcio LAC - Villa el Salvador
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Fuente: Google maps
Tabla 3: Datos generales de empresa Consorcio LAC S.A.C

DATOS DE LA EMPRESA

RUC 20604723222

RAZON SOCIAL CONSORCIO LAC

DOMICILIO FISCAL Av. Separadora Industrial MzF1 Lt 7 Villa el
salvador

TIPO DE CONTRIBUYENTE Contratos Colaboracion Empresarial
FECHA DE INICIO 20/ Mayo /2019

ACTIVIDAD
ACTIVIDAD ECONOMICA produccién, distribucién
cliv 74996
Fuente: Empresa Consorcio LAC S.A.C
Mision

Brindar servicios y soluciones para la gestion empresarial de empresas de
servicios publicos de las industrias del agua, energia y gas natural en el Peru, y
mejorar la calidad y eficiencia del proceso a través de la mejora del servicio, la
excelencia operativa, el analisis empresarial, la optimizacion catastral y la

innovacion disruptiva.
Vision
Ser reconocido como el mejor socio estratégico para la gestion empresarial de

las empresas de servicios publicos de las industrias de agua, energia y gas

natural del Peru.
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Objetivos:

1. Satisfaccion del cliente siguiendo los principios anteriores y repitiéndolos a la

hora de buscar colaboradores para solucionar sus “problemas”.

2. Promover la participacion de entidades privadas para que puedan invertir en
el desarrollo regional y cooperar en la solucién de posibles problemas.

3. Ampliar el &mbito de influencia de los servicios de alcantarillado y limpieza que

garantizamos como empresa.

4. Asegurar la prestacion eficiente de los Servicios Domiciliarios de Agua,
Alcantarillado y Saneamiento, para mejorar y satisfacer las condiciones de vida

de los usuarios.

En el siguiente organigrama se puede visualizar como se encuentra clasificada
la empresa con sus representantes tanto como el gerente general y sus
colaboradores. Por lo tanto, nos brinda datos de cada, jefe de areas,
coordinadores, supervisores y colaboradores. En este nos hace conocer como

esta distribuido el personal autorizado de la empresa.
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Figura 2: Organigrama de la empresa Consorcio LAC
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Fuente: Consorcio LAC S.A.C




Figura 3: Organigrama de la empresa Consorcio LAC — Villa el Salvador

Gerente
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| y Salud L_ Area de recupero

Ocupacional

Fuente: Consorcio LAC S.A.C

Area de Recepcion: En el area de recepcion los operarios se encargan de la
verificacion de documentos ya sea de entrada o salida de materiales. En esta
area es donde se recibe los materiales que se han solicitado, el cual se tiene que
contabilizar y comprobar para poder corroborar que la mercaderia este correcta

con lo que se requirio.

Area de Despacho: En esta area se encuentra una mesa larga para que los
operarios coloquen los materiales después de recepcionar el pedido. En el
despacho se encargan de preparar el pedido, realizar el picking y asegurar de

gue este correcto el pedido antes de entregarlo.

Area de almacén central: En esta area se encuentra todos los materiales
ordenados y clasificados en tres bloques para que los operarios puedan

seleccionar sin dificultad alguna los materiales que se requieren en el momento.

Area de recupero: En esta area se encuentran los materiales que ya fueron
utilizados por los operarios de campo, el cual los operarios del almacén tienen la
funcién de hacerles un procedimiento para que estos queden en buen estado y

vuelvan hacer utilizados.

La empresa Consorcio LAC cuenta con los siguientes materiales principales para

armar los medidores en el area de almacén:
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Figura 4: Medidor Elster de 1/2 pulgada

Fuente: Internet

Figura 5: Valvula Termoplastica

Fuente: Internet

Figura 6: Valvula Auxiliar
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Fuente: Internet
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Figura 7: Lay out del almacén general
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Fuente: Consorcio LAC S.A.C

Después de analizar el area de estudio, se observa la falta de orden en el
almaceén ya que se encuentran materiales tirados en el suelo, también se puede
ver una mala distribucién de estantes. De igual forma, los diez operarios del area
no contaban con suficientesePPS para facilitar su labor, por lo queocasiona
demoras en la atencion y con ello la sobrecarga laboral que causan problemas
ergonoémicos, estrés laboral, inestabilidad por el cual algunos trabajadores se
ausentan del trabajo por enfermedades ocupacionales. Actualmente el area de

almacén se encuentra en esta situacion:
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Figura 8: Almacén general

Fuente: Consorcio LAC S.A.C

Figura 9: Patio de la empresa

Fuente: Consorcio LAC S.A.C

P ib,
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Figura 10: Zona de documentacion del almacén

Fuente: Consorcio LAC S.A.C

Figura 11: Zona de despacho

Fuente: Consorcio LAC S.A.C
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Figura 12: Zona de armado de carga
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Fuente: Consorcio LAC S.A.C

Figura 13: Zona de indumentaria

Fuente: Consorcio LAC S.A.C
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Figura 14: Zona de recupero

Fuente: Consorcio LAC S.A.C
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Figura 15: DOP - Area de almacén

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESD - DOP

EMPRESA Consorcio LAC 5.A.C PAGINA 1de1l
AREA ALMACEN ELABORADD POR Caollaving Carmen y Mori Tatiana
PROCESOD Recepcidn - Almacenamiento - Despacho FECHA 15/04/2021
Orden de pedido Ingraso de materiales

Hecepoion de

Recepcion del
L nadicdn Iz orden de
COMmpra
Descarga de
materiales
Verificacion

de materizles

Ingreso de los
materiales

Almacenamiento

\
g

SIMEOLO | NUMERO
.
T
7 Entrega de pedido
1
TOTAL -]

Fuente: Elaboracién propia

31




Para poder realizar la toma de tiempos en el diagrama de analisis del proceso
(DAP) y el pre test, se realizd6 una tabla con la recoleccion de datos de las
ordenes de despachos de los meses pasados, asi obtener la cantidad de items

mas frecuente en los despachos.

Tabla 4: Frecuencia de items por despacho

Fuente: Elaboracion propia

Se puede observar en la tabla 4 que los despachos con cantidad de items mas
frecuente son de 5 siendo un 11,34% del total, obteniéndose 316 de un total de
2787.

Figura 16: Estadistica de la frecuencia de items por despacho en %

% Despachos Enero-Febrero-Marzo

12.00% 1138%

10.55% - RERS
1012% gamy 2 10,23% 1037% oo 14,945
10,00%
AA4ATH AATH
00%
00
400
200
0.00%
1 2 i 4 5 6 7 i o 10

Fuente: Elaboracion propia

*

5

£

Como se observa en la figura 16 la frecuencia mas alta es de 5, por lo cual para

el analisis del proceso se trabajara con esa cantidad.
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Figura 17: DAP de la recepcion de la orden de compra

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO (DAP)

EMPRESA: CONSORCIO LACS.A.C Registro TIPO SIMBOLO CANTIDAD
AREA: Almacén PRE-TEST |Operacién [ 17
HOJA: 1del Inspesccion [ ] 4
ELABORADO POR: Carmen Collavino y Tatiana Mori Transporte - 3
} Recepcion Demora | ] 1
PROCESO: Almacenamiento Almacenamiento A\ 4 1
PERIODO: 2021 Distancia (m)
Tiempo (min)
DISTANCI
IMBOLOGIA
ITEM N° ACTIVIDAD SIMBOLOG A TIEMPO| TIEMPO
= P V| m (min.) (min.)
1 [Recepcionar el documento 0:01:30
RECEPCION DE LA| 2 |Revisar fecha y proveedor 0:00:32
ORDEN DE 3 |[Revisar cantidad de materiales 0:00:34 0:05:16
COMPRA 4 |Llamar al supervisor 0:00:59
5 |Informar llegada de los materiales — 0:01:41
6 |Preparar zona de descarga s 0:09:15
7 |Ingreso del transporte 0:03:56
DESCARGA DE 8 |Buscar los equipos logisticos (traspalet) < 0:02:10 02941
NS 9 |Llevar traspalet a la zona de descarga > 0:01:09
10 |Alistar el traspalet 9 0:02:03
11 |Descargar los materiales 9 0:11:08
12 |Separar las cajas por codigo 0:09:37
VERIFICACION DE 13 |Cooroborar Ia cantldaq N 0:03:15
LOS MATERIALES 14 |Observar las irregularidades + ] 0:02:11 0:17:48
15 |Informar las observaciones 0:01:15
16 |Documentar — 0:01:30
17 |Transladar la mercaderia al almacén [ 0:06:22
18 |Abrir cajas 1 0:04:33
INGRESO DE LOS Verificar las condiciones de los e
19 r0dUCtos 0:06:15 0:32:36
MATERIALES p /1
20 |Contabilizar los productos 4 0:09:16
21 [Separar productos segun su tipo < 0:06:10
22 |Hacer espacio en los estantes 9 0:05:18
23 |Limpiar el espacio ¢ 0:02:01
e
ALMACENIMIENTO | 24 [Almacenar los productos en los —~— 0:20:18 |  0:34:20
estantes —
25 |Desechar las cajas vacias i 0:01:12
26 |Digitar el total de productos ¢ 0:05:31
TOTAL 17 4 3 1 1 1:59:41

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 18: DAP de la recepcion de pedidos

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO (DAP)
EMPRESA: CONSORCIO LACSA.C Registro TIPO SIMBOLO CANTIDAD
AREA: Armacén PRE-TEST |Operacion C 11
HOJA: 1de 1 Inspesccion = 3
ELABORADO POR: Carmen Coliavino y Tatiana Mori Transporte 4
) Recepeion Demora 1
PROCESO: Almacenamiento Amacenamiento ;
PERIODO: 2021 Distancia (m)
———_____|Tiempo (min)
. SIMBOLOGIA DISTANCIA | TIEMPO | TIEMPO
el " ACTVOAD O /M/= B[V m | (mn) | (mn)
1 [Recepcionar el documento L 0:00:13
2 |Verificar a orden > 0:00:22
RECE,:?&'; = 3 |Comprobar si hay todos los materiales 0:01:15 | 0:02:55
4 |Autorizar fa orden 0:00:15
5 |Asignar la orden a un operario ~ 0:00:50
6 |lralalmacén D 0:00:12
7 |Acomodar obstaculos del camino < 0:00:32
8  [Iratraer la caja para el despacho =) 0:00:13
9 |Agarrar la caja para el despacho - 0:00:04
10 |Seleccionar los materiakes requeridos 0:04:10 .
FLANG 11 |Corroborar los materiales con la orden . 0:00:53 00522
12 |Irala zona de picking T 0:00:20
13 |Hacer espacio > 0:00:41
14 [Porer enla mesa de frabajo 0:00:14
15 |Verificar los materiakes y alistar 0:02:03
16 |Trasladar los materiales a despacho 0:00:31
17 |Verificar el pedido 0:01:19 ..
[ESNHO 18 |Facturar la orden 0:01:30 00532
19 |Entregar el pedido ‘ 0:00:12
TOTAL 1n | 3 4 1 0:15:49

Fuente: Elaboracién propia

El sistema ergondmico de la empresa Consorcio LAC S.A.C en Villa El Salvador
no se aplica y por ello los trabajadores sufren las consecuencias al realizar una

gran cantidad de esfuerzo fisico, laboran 8 horas
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Indicadores de la Ergonomia (Pre-test)

Método REBA (Pre-Test)

A continuacién, se mostrara las tablas de REBA en donde se puede apreciar la
respectiva informacién, descripcion de la evaluacion, puntuaciéon y el nivel de
riesgo promedio en la que se encuentran cada trabajador del area de almacén al
realizar las distintas actividades en un periodo de 30 dias lo que corresponde al
pre test.

Tabla 5: Evaluacion REBA del trabajador Yenson Aguilar Chavarria

Evaluacion de riesgos disergondémicos

Herramienta ergonomica: REBA Descripcion de la evaluacion
S . Area: Almacén [Horario: Lunes a Sabado
Tronee Puesto: Operario almacén general

Nombre: Yenson Aguilar Chavarria
Actividad: Verificacion de materiales

<
]
&
3
Z
kel

: "
Cuello Antebrazo
: 1

Piernas
Fue

2 Agarre

GRUPO B

Conclusiones: La actividad evaluada presenta un nivel
de riesgo alto. Se identifica la flexién del tronco y piernas,

A E\ D . postura inestable de las piernas.

ACTIVIDAD Analisis de las condiciones de trabajo: Se identifica lo
siguiente: Realiza trabajos a nivel del piso, el area de

PUNTUACIGN trabajo se encuentra desordenado, realiza pausas
periodicas.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 6: Evaluacién REBA del trabajador Pablo Gonzales Jiménez

Evaluacion de riesgos disergonémicos

Herramienta ergonémica: REBA Descripcion de la evaluacion
Area: Almacén [Horario: Lunes a Sabado
e Puesto: Operario almacén de recupero

Nombre: Pablo Gonzales Jimenez
Actividad: Traslado de cajas de materiales de recupero

GRUPOA

: Ii
Antebrazo
’ 3 H 3 2
Mufeca

Fuenz  Agarre

A i~
¢ 12

GRUPOB

Conclusiones: La actividad evaluada presenta un nivel de
riesgo muy alto, se identifica la flexion de miembros
inferiores, extensién de brazo.

Andlisis de las condiciones de trabajo: Se identifica lo
siguiente: la carga esta en camino y el esfuerzo es menor
E g que al inicio de sacar del reposo, también al llegar la carga
FINAL a la rampa el personal hace sobre esfuerzo para empujar la
carga. Recibié ayuda de otro personal en ese tramo.

‘ 1 ACTIVIDAD

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 7: Evaluacion REBA del trabajador Guiseppe Carrasco Diaz

Evaluacion de riesgos disergonémicos

Herramienta ergonémica: REBA

Descripcion de la evaluacion

o (Pl B . |

Area: Almacén |Horario: Lunes a Sabado
Puesto: Supervisor de almacén

Nombre: Guiseppe Carrasco Diaz

Actividad: Almacenamiento de cajas de materiales

Conclusiones: La actividad evaluada presenta un nivel de
riesgo muy alto. En el cual se puede identificar flexion del
tronco y brazo.

Andlisis de las condiciones de trabajo: Se identifica lo
siguiente: se realiza el traslado de las cajas dentro del area
de trabajo, la carga se lleva sobre el hombro, el trabajo es
repetitivo. Se apila las cajas una altura superior de la
cabeza del trabajador.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 8: Evaluacion REBA del trabajador Oswaldo Baca Rosales

Evaluacion de riesgos disergonémicos

Herramienta erg

onémica: REBA

Descripcion de la evaluacion

GRUPO A

4 3
Troeco Brazo
3
ot [P B+ .
el Antebeazo

2 2
Plernas Muheca

GRUPO B

Fuera  Agarre

* E 2
c

ACTIVIDAD

PUNTUACION
FINAL

Area: Almacén [Horario: Lunes a Sabado

Puesto: Operario almacén de recupero

Nombre: Oswaldo Piter Baca Rosales

Actividad: Recepcion de materiales

Conclusiones: La actividad evaluada presenta un nivel de
riesgo muy alto se identifica la flexion del tronco, brazo y
extension del antebrazo, piernas en postura inestable.

Analisis de las condiciones de trabajo: Se identifica lo
siguiente: realiza trabajos en postura prolongada de pie, las
actividades son realizadas en la intemperie, los materiales y
herramientas son trasladados de manera manual.

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 9: Evaluacién REBA del trabajador Mauricio Sanchez Pinedo

Evaluacion de riesgos disergonomicos

Herramienta ergonémica: REBA Descripcién de la evaluacion

GRUPOA

Area: Aimacén |Horario: Lunes a Sabado

Puesto: Operario almacén de recupero

Nombre: Mauricio Sanchez Pinedo

Actividad: Corte de materiales en recupero

GRUPOB

Conclusiones: La actividad evaluada presenta un nivel de
riesgo alto, identificando fiexién del tronco, brazo y

extension del antebrazo y mufieca.

Analisis de las condiciones de trabajo: Se identifica lo
siguiente: realiza trabajos en postura prolongada de pie, las
actividades son realizadas en la intemperie, ejerce posturas
forzadas, falta de orden en el lugar de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 10: Evaluacion REBA del trabajador Eduardo Rojas Mantilla
Evaluacion de riesgos disergonomicos
Herramienta ergonémica: REBA Descripcion de la evaluacion
! Area: Amacén |Horario: Lunes a Sabado

Puesto: Operario almacén general
Nombre: Eduardo Rojas Mantilla
Actividad: Preparacién de los pedidos

GRUPOB

GRUPOA

Conclusiones: La actividad evaluada presenta un nivel de
riesgo alto, se identifica la flexion del tronco y extension del
antebrazo con una postura inestable.

A 7 a 8
L —
AL
A Analisis de las condiciones de trabajo: Se identifica lo
| Reetsad siguiente: realiza trabajos prolongados en mala postura de
pie, adopta una mala postura al encorvarse al realizar las
5 PUNTUAGON v
==y FINAL anotaciones.

Fuente: Elaboracion propia

Posteriormente, en la Tabla 11 se indica los resultados de la puntuacion

ponderada REBA aplicada a cada trabajador en el area del almaceén.

Tabla 11: Puntuaciones ponderadas REBA para las actividades de trabajo en
evaluacion en la empresa Consorcio LAC

METODO REBA
Puntuacion
RUESTOSDETRABAJO promedio del  Nivel Riesgo
trabajador
T1 - Verificacion de materiales 8 ALTO
T2 - Traslado de cajas de materiales de recupero 13 MUY ALTO
T3 - Aimacenamiento de cajas de materiales 11 MUY ALTO
T4 - Recepcion de materiales 12 MUY ALTO
T5 - Corte de materiales en recupero 10 ALTO
T6 - Preparacion de los pedidos 9 ALTO

Fuente: Elaboracién propia

Método Check List OCRA (Pre-test)

Por consiguiente, se mostrara la tabla de aplicacién del método Check List Ocra
donde se puede apreciar el valor del ICKL que se obtuvo sumando los cinco
factores con la multiplicacién del multiplicador de duracion de las actividades.
Finalmente, con lo hallado se pudo determinar el promedio de indice de riesgo y
valoracion en la que se encuentran cada trabajador del area de almacén al
realizar las distintas actividades en un periodo de 30 dias lo que corresponde al

pre test.

37




Tabla 12: Puntuaciones ponderadas Check List OCRA para cada trabajador

Resumen del promedio de puntuaciones y nivel de riesgo Check List OCRA
Empresa Consorcio LAC SAC
Area Almacén
Elaborado por Collavino Carmen y Mori Chavez

Numero de trabajadores

Numero de trabajadores T T2 T3 T4 IE] T6
Calculo del Factor de Recuperacion (FR): 2 2 2 2 3 2
Acciones técnicas dinamicas (ATD) | 0 0 0 0 1 0
Acciones técnicas estaticas(ATE) 4.5 4.5 2,5 2,5 4,5 25
Calculo del Factor de Frecuencia (FF): 4.5 4.5 2,5 25 45 25
Calculo del Factor de Fuerza (FFz): 6 16 8 8 [ 2
Hombro: 12 ] 12 6 12 -]
Codo: 2 4 4 4 8 2
Mufieca: 2 4 4 4 8 2
Mano-dedos: 8 8 8 4 8 2
Estereotipado: 3 3 3 3 3 1.5
Calculo del Factor de Posturas y M tos (FP): 15 11 15 9 15 7.5
Puntuacion de Factores socio-organizativos (Fso) 0 0 0 0 0 0
Puntuacion de Facteres fisico-mecanicos (Ffm) 2 2 0 0 4 0
Calculo del Factor de Riesgos Adicionales (FC): 2 2 0 0 4 0
Calculo del Multiplicador de Duracién (MD): 1 1 1 1 1 1
ICKL=(FR+FF+FFz+FP+FC) - MD 28,5 35,5 5 14

27,5 21,5 32,

indice de riesgo y valoracion

Fuente: Elaboracion propia
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Indicadores de la Productividad actual (Pre-test)
Toma de tiempos (Pre — Test)

La toma de tiempos observados se hizo del dia 01 al 31 de mayo del 2021, recolectando 96 tomas de tiempos, en las cuales solo se

trabajara con 25, el resto se excluyen porque se desvia de los tiempos por mas de 3 minutos. En el anexo 15 se ve el tiempo estandar.

Tabla 13: Toma de tiempos del proceso (recepcionar — picking — despacho)

1 RECEPCION 300 | 317 | 35| %18 | 918 | 262 | 302 | 286 322 | 296 | 288 | 315 [ 365 [ 302 [ 32 | 317 [ 3B | 32 | 312 | 300 | 23 | 2@ | 288 | 317 | 3B | 30 | B

2 PICKING 0% | 820 | 93 | &78 [ 937 | 892 | 528 [ 855 | 948 | 678 | 868 | 9% | 045 | 823 | 950 | 652 | 9% | 682 [ A73 [ 93 | 917 | QF; [ &85 | 830 [ & | o1 | 2B

3 DESPACHO 345 | 325 | 3% | 350 | M7 | 328 | 3486 | 3 | 32 | 305 | 383 | 32| 315 | 3/ [ 3w | 3R (32 |3¥ | 0 405 | 1% ¥ | 30 | 3% | 06

} 38 R
Sempototal(segl, | 16,62 | 1562 | 5.9 | 1547 | 1572 | 1508 | 1578 | 1510 | 1§92 | 488 | 1530 | 1572 | 1675 | 1550 | 1550 | 1620 | 1580 | 15.30 | 9507 | 9567 | 1645 | 1582 | 1525 | 1585 | 1543 | 1383
tiempo total (min) 028 | 0% [ o6z [ 0% | 0% [ 025 [ 026 [ 025 [ 02 [ 025 | 026 | 0% | 0% | 0% [ 07 | 07 [ 0% [ 0% | 025 | o0& 0%

Fuente: Elaboracién propia

Se puede observar en la tabla 13 los tiempos elegidos en forma numérica del proceso de recepcionar, picking y despacho. Los

tiempos observados en forma hora se encuentran en los anexos (Ver anexo 16).

39



Tabla 14: Calculo de muestras Pre — Test

1 RECEPCION 77.53 240,74 2
2 PICKING 22937 2107,29 2
3 DESPACHO 83,95 282,82 5

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 14, se observa el calculo de nimero de muestras a usar mediante la
formula de Kanawaty, se us6 el numero 25 para n ya que es el numero de

muestras utilizadas.

Tabla 15: Calculo de los tiempos promedio Pre — Test

Empresa:

Consorcio LAC S AC.

Meétodo:

POST-TEST

Recepcionar, Picking y

Despacho

Elaborado por:

Carmen Cdla y Tatiana Mori

01/05/2021 - 31/05/2021

1 RECEPCION 3,07 3,17 3,12
2 PICKING 10,10 | 9,20 9,65
3 DESPACHO 345 325 3,35 3,50 317 3,34

Fuente: Elaboracion propia

Se observa en la tabla 15 los promedios de las operaciones que se obtuvo con
los tiempos observados, con el fin de usarlo como dato para hallar el tiempo

estandar.

A continuacién, para poder obtener el calculo del tiempo estandar (T.E) se

tendran en cuenta las siguientes tablas:

La tabla de Westinghouse, la cual ayudara a medir el esfuerzo, condiciones y
consistencia de acuerdo a cada operacion del proceso. También se mostrara la
tabla de suplementos que brinda la oficina internacional del trabajo (OIT) la cual
nos da los suplementos constante y variables que son necesarios para el

trabajador.



Tabla 16: Tabla de Westinghouse

HABILIDAD ESFUERZQ
+0.15 Al Extrema +0.13 Al Excesivo
+0.13 A2  Extrema +0.12 A2 Excesivo
+0.11 B1  Excelenbs +0.10 B1  Excelenies
+0.08 B2 Excolents +0.08 B2  Excelenbs
+ 006 C1  Buena +0.05 C1  Bueno
+0.03 C2 Buena +0.02 C2 Bueno

0.00 0 Regular 0.0 O Regular
- 0.05 E1  Aceptable - 0.4 E1  Aceplable
- 010 E2 Aceptable - D08 E2 Aceplable
- 0.6 F1  Defickents - 042 F1  Deficiente
- 0.22 F2 Deficients - 017 F2  Deficients
CONDICION ES CONSISTENCIA
+ 008 A |deales +0.04 A Perfecta
+ 0,04 B Excelentes +0.03 B  Excelents
+0.02 G Buenas +0.01 G Buena
0.00 D Regulares 0.00 D Regular
- 0.03 E Aceptables - 002 E Aceptable
- 0.07 F  Daficientes - .04 F  Daficients

Tabla 17: Sistema de suplementos por descanso porcentajes de los Tiempos Basicos

Fuente: Elaboracion propia
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Se pudo obtener el calculo del tiempo normal y el tiempo estandar con la ayuda

de la tabla de Westinghouse y de la seleccién de los suplementos.

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 18: Célculo del tiempo estandar (Pre — test)

. Recepcitn de pedidos. pigking v
Elaborado por. Carmen Collaving y Tatiana Mari rocesn despacho

1 RECEPCION 3,42 0,05 0,00 -0,03 0,02 0,90 2,81 0,09 0,06 1,45 3,23

2 PICKING 9,65 -0,05 -0,04 -0,03 -002 0,86 830 0,09 0,13 1,22 10,12

3 DESPACHO 3,34 0,00 0,04 | -00% 0,02 0,94 2,04 0,08 0,08 1,48 3,59
[ N AN NN NN PYARN AN N I EN B BT

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 18 se puede apreciar que el tiempo estandar de todo el proceso es
de 16.94, el cual para la operacion de recepcionar es de 3.23, picking es 10.12
y para el despacho es de 3.59.

Tabla 19: Resumen de tiempos (Pre — test)

1 RECEPCION 312 2,81 3,23 19,04%
2 PICKING 965 8,30 1012 99.77%
3 DESPACHO 334 3,04 3,59 21,19%

Fuente: Elaboracion propia

Figura 19: Tiempo estandar por operacion

TIEMPO ESTANDAR

18,192 min
10
0
(¥4
ux 3,93 min 38R imin.
- . .
i
RECEPCION PERING BIErALHD

Fuente: Elaboracién propia
Medicién de la productividad del almacén (Pre — test)
Para realizar la medicion de la productividad, se utilizé los despachos diarios ya

gue es la poblacion del estudio, y asi para poder calcular el tiempo estandar del

proceso de (Recepcionar, Picking y Despacho).

C.R = N° de trabajadores x Tiempo que labora c/trabajador

Tiempo Estandar



Tabla 20: Célculo de la capacidad de despacho (Pre —test)

CALCULO DE CAPACIDAD INSTALADA

DiAs

NUMERO DE
TRABAJADORES

TIEMPO DE LABOR DE
C/TRABAJADOR

TIEMPO ESTANDAR

CAPACIDAD DE
REQUERIMIENTOS

LUNES - SABADOS

2

480

16,94

57

Fuente:

Elaboracion propia

Como resultado se obtiene que la capacidad de requerimiento es de 57, para

calcular los despachos programados se utilizara la siguiente formula:

PEDIDOS PROGRAMADOS = C.R X FACTOR DE VALORACION

Tabla 21: Célculo de despachos programados Pre — Test

MOTIVO VALOR |
CALCULO DE REQUERIMIENTOS PROGRAMADOS
Tardanza 2%
CAPACIDAD DE REQUERIMIENTOS FACTOR DE VALORACION DESPACHOS PROGRAMADOS
FACTOR DE
57 98% 56 VALORACION | 98%

Fuente:

Elaboracién propia

Se puede observar en la TABLA 21 que los despachos programados diarios son

de 56. En el anexo 17 se muestra las tardanzas.



Tabla 22: Ficha de registro de la productividad (Pre— test)

FICHA DE PRE - REGISTRO PRODUCTIVIDAD

Empresa: Consorcio LACSAC. Método PRE-TEST POST-TEST
Elaborado por: CARMEN COLLAVING Y TATIANA MORI Fecha: 01/05/2021 - 31/05/2021
A B C D E=A/B F=CI/D G=EXF Observaciones
DIA . TIEMPO DESPACHOS DESPACHOS
TIEMPO REAL (min) PROGRAMADO (min) REALIZADOS PROGRAMADOS EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD INICIAL

U3705/2027 779,24 960 Ll 56 B81% 5% 5/%
04/05/2021 728,42 960 43 56 76% 7% 58%
05/05/2021 745,36 960 44 56 78% 79% 61%
06/05/2021 594,54 960 41 56 72% 73% 53%
07/05/2021 914,76 960 54 56 95% 96% 92%
08/05/2021 931,70 960 55 56 97% 95% 95%
10-':05-’2021 830,06 960 49 o6 85?" 83?" 26?" Se pudo observar durante los dias de evaluacion los motivos
11/05/2021 677.60 960 40 96 % % 50% porgue no se llegaron a completar los despachos programados
12/05/2021 745,36 960 44 56 78% 79% 61% enel dia, los mas significativos fueron:
13/05/2021 711,48 960 42 56 T4% 5% 56% -Fatiga en los trabajadores
14/05/2021 745,36 960 44 96 76% 79% 61% -Ausencia por dolores miscu-esqueléticas en hombros, cuello,
15/05/2021 745,36 960 44 56 78% 79% 61% manos y muiecas
1710572021 6525, 8 960 37 56 55% B6% 3% _Permisos madicos
18/05/2021 880,88 960 52 56 92% 93% 85% Molestias en hombros y piemas
190572021 62,30 960 45 B3 9% B0% 54% _Problemas de columna
i?fgg:igi: ?Egij ggg il SE ?g:ﬁ: ?xﬁ: Ei:ﬁ: -Cansancio a causa de materiales mal ubicados
2210512021 762,30 950 I 56 5% 0% 9% esjones muscL-esquelstieas par no contar conlos EPPs
24/05/2021 694,54 960 41 56 2% 3% 53% _Problema visuales
25/05/2021 626,78 960 37 56 65% 66% 43% -Dolores de cabeza por presion laboral
26/05/2021 762,30 960 45 56 79% 80% 64%
27/05/2021 914,76 960 54 56 95% 96% 92%
28/05/2021 762,30 960 45 56 79% 80% 64%
29/05/2021 660,66 960 39 56 69% 70% 48%
31/05/2021 677,60 960 40 56 1% 1% 50%

TOTAL 79% 80 % 63 %

Fuente: Elaboracién propia




Figura 20: Gréafico — Productividad (Pre — test)

En la figura 20 en este PRE-TEST se evidencia que la productividad es de 63%

PRODUCTIVOAD

Fuente: Elaboracion propia

en 30 dias, mostrando que no siempre se cumple con los despachos

programados.

En la empresa Consorcio LAC se pudo identificar las causantes de una baja
productividad; es por esto que se recopil6 la informacidén necesaria para el trabajo
de investigacion y segun ello se determind que lo mejor es aplicar la ergonomia
dentro de ella dos métodos ergonomicos de suma importancia y conesto mejorar

su productividad.
Propuesta de mejora

El sistema ergondmico de Consorcio LAC S.A.C, Villa el Salvador, es inexistente,
y el almacén realiza trabajo fisico exigente. El trabajador pasa 8 horas de pie
durante su jornada laboral, porque se encuentran en constante movimiento
ocasionando contracciones dolorosas en las piernas y piescon el pasar del
tiempo. Por eso se utiliza el método REBA para cuantificar las posturas de los
trabajadores, asimismo el método Check List OCRA el cual determina el nivel de
riesgo que se encuentran expuestos al realizar movimientos repetitivos. A
continuacién, se muestra las actividades propuestas que se llevaran a cabo en

area de almacén:

Actividad 1: Reasignacién: Los estantes en el area del almacén seran
reasignados, clasificados correctamente el area de la estanteria para que los
empleados puedan hacer los pedidos mas rapido y seguro. Es decir que las
herramientas y materiales ligeros deben ser ubicados en la parte superior de los

estantes



Actividad 2: Fajas ergonOmicas: Se proporcionara fajas ergonémicas para los
diez trabajadores del almacén, esto puede reducir la fatiga fisica o lesiones
causada por malas posturas que adoptan los operarios como también por
acciones repetitivas. Ademas, se desechardn las que no se encuentran en
Optimas condiciones. La siguiente tabla muestra las cargas maximas.

Tabla 23: Tabla de limites de fuerza o carga

Peso maximo | Peso | Observaciones

25 kg En general

| 15kg Mujeres, |jOvenes 0 mayores

En condiciones 40 kg  |Operanos sanos y entrenados
Fuente: Elaboracion propia

En condiciones ideales

Actividad 3: Mejora de DAP: Todas las operaciones o actividades realizadas por

los trabajadores seran analizadas con el fin de mejorar el DAP.

Actividad 4: Desarrollar un manual de actividades del almacén: Se realizara
un manual de actividades del almacén para cada trabajador que labore en
aquella area de la empresa Consorcio LAC, Villa el Salvador; con el propésito de
darle a conocer cuales son sus tareas; qué procedimientos deben realizar todos
los dias; y qué pasos deben seguirse en el almacenamiento de equipos Yy
materiales; con el fin de procesar el pedido solicitado de manera correcta y mas

rapida.

Actividad 5: Capacitacion en ergonomia para trabajadores: Uno de los
problemas con mayor frecuencia dentro del almacén (Ver anexo 9) fue los
problemas ergonomicos. La razon de esto es que no existe una cultura
ergonoémica que permita a los trabajadores tener una cierta comprension de este
tema, ya que desconocen los riesgos ergonémicos el cual estan expuestos por
cada actividad que realizan. Por ello, se creerd una capacitacion para explicar la
importancia de la ergonomia en el entorno laboral y los beneficios que aportara
a la salud de los trabajadores, si se empieza a aplicar rapidamente. Este tipo de

iniciativa permitira mejorar gradualmente la ergonomia y bienestar.



Tabla 24: Diagrama de GANTT de la propuesta

_ MesdeAgosto | Mesde Setiembre
Actividades Seimanas Serrancs
! [ o[ 3
1_|Reasgnacion T == —
2 |Fajas ergonomicas —
3 _|Mepra de DAP | .
4 |Desarrollar un manuatl de actwdades del aimacen T
5 |Capacitacion en eygonomia para rabaadores e —

Fuente: Elaboracion propia

Cronograma de ejecucion
Se establecié un cronograma de actividades desde el inicio hasta el final de la

investigacion.



Tabla 25: Cronograma de actividades del Proyecto de investigacion

2021 [Ciclo 1Y)

N DETALLE DE PLAN DE ACTIVIDADES DEL PROYECTO DE INVESTIGACION Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Semanas Semanas Semanas Semanas Semanas Semanas Semanas Semanas Semanas
Situacion actual 2|3 2 3 2|3 2|3 1123 2|3 2|3 2|3 213
1|Presentacion del esquema de proyecto de investig
2|Pautas parz |z busqueds de infarmacion
3|5eleccion de tema de investigacion
4|Planteamiento del problemz y objeto de estudio
5| Desamollo de los objetivos de inves ian, justificacion e hipotesis
§|Desarollo de amecedentes y fundamentacion ted
7|Plantzar las variables y sus dimensionas
8|Plantear 2l tipo, nivel, enfoque y disefio de investi
3|Varizbles y oparacions ion
10|Pre sustentacion
11|Poblacion, muestra y muestrao
12|Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
13|Procedimiento ysituacion actual de la empresa
14|Aplicacidn de métodos ergond micos (REBA, Check list OCRA) Pre-test
15|Aplicacian de fichas de registro dz |2 productividad Pre-test
15| Métodos de analisis de datos y aspectas ticos
17|Aspectos administrativos
18|Validacidn de instrumentas [Juicio de expertos)
19| Designacion del jurado: un metoddlogo y dos especislistas
20|Revision y presentacion del proyecto a los jurados
21|Levantamiento de observaciones
21|5ustentacian final de |z primera parte del proyecto de investig;
13| Desamollo del proyecto
24|Aplicacian de métodos ergondmicos (REBA, Check list OCRA) Post-test
25|Recal n de datos de |2 situacion mejorada en cuanto 3 productividad
25| Analisis Pre-Post test
27|Anslisis econamico financiera
28|5egunda pre sustentacion
29| Discusion y evidenciar los resultados
20| Conclusiones y recomendacionas
31|Designacion del jurado: un metoddlogo y dos especialistas
32|Revision y presentacion del proyecto a los jurados
33|Levantamiento de observacian
34|Sustentacion final del proyecto de investigacian

Fuente: Elaboracién propia




La ejecucion de la propuesta se desarroll6 de la siguiente manera:

Actividad 1: Reasignacion

La reorganizacion de los estantes se baso en el uso de la herramienta ABC, donde
los mas importantes pertenecen al sector A, los medianamente al sector B e

importancia casi nula al sector C



Tabla 26: Clasificacion ABC

| | | . INVERSION % INVERSION
Ne MATERIALES _| DEMANDA | PUNITARIO | INVERSIEN. 1, iy apa Acumuiaps | ZONA %
1| Medidor 15mm chorro miltiple TBA| & 73.00| S/ 5584500 | & 55.845.00 30.82%
2| Medidor 20mm chorro miltiple 335 & 98.00 || S/ 32.830.00 | & 88.675.00 48.94%
3| Valvula telescdpica 15mm 1445 & 785 5/ 1134325 | & 100.018.25 5520%
A|Valvula awdliar 15mm 1430( & 710 S/ 10.153.00 | & 110.171.25 60.80% 77 589%
5]Junta mecanica 150 &/ 65.00 || S/ 9.750.00 | & 119.921 25 66,18%
6]Conos de alumno 7800 & 1.00) 8/ 780000 | & 12772125 70.48%
T|Valvula telescdpica 20mm 660l S/ 9991 S/ 659340 | & 134 314 65 7412%
8] Valvula awdliar 20mm 660J &/ 9.50 | S/ 6.270.00 | & 140.584 65 77.58%
9] Dispositivo de sequridad dn 15 mm TBA| & 8.10 || S/ 6.196.50 | & 146.781.15 81.00% B
10| Medidor 25mm chorro miltiple 401 & 135.00 || S/ 540000 | & 152.181.15 83.98% B
| 11]llave T 94| & 37091 8/ 348646 | & 155 667 61 85.91%]| B
12| Alcohol en gel 1L 380) & 8.80 || S/ 33400 | & 159.011.61 87.75% B
13| Dispositivo de sequridad dn 20 mm 335 & 8.50 || S/ 284750 | & 161.859. 11 89.32% B
é Llave imantada 102 & 2475 || &/ 252450 | & 164.383.61 90.72% B 17.38%
15| Casaca nylon térmica acolchadas en 36)| & 4980 || S/ 1.792.80 | & 166.176.41 91.71%] B
|_16|Llave matriz 90f & 18.75 | S/ 1.687.50 | & 167.863.91 92 64% B
17]Véalvula telescipica 25nm 70| & 2151 5/ 150570 | & 169.369 61 93.47% B
18] Valvula awdliar 25mm 0 & 19.85 | S/ 1.389.50 | & 170.759 11 94 24%I B
19]Polo camisero tela pique, manga largs Ta( & 17.60 || S/ 1.320.00 | & 172.079.11 94.96% B
20|Empaguetaduras 15mm A790) & 023 ] S/ 1.101.70 | & 173.180.81 95 57% C
21| Pantalén tela jean recto. color azul 36| & 27.00 ] &/ 972.00 | & 174152 81 96,11% C
22| Pegamento pvc 1/16 galén M| & 9.66 | S/ 879.06 | & 175.031.87 96.59%I C
23|Mochila 45| &/ 18.30 | S/ 82360 | & 175,856 37 97.05% C
24| Botin caminante 15| & 51.00 | S/ 765.00 | & 176.620 37 97.47% C
25]Canguro 56| & 1350 | &/ 756,00 | & 177.376.37 97.89% C
26| Chaleco tela drill._color azul 30| & 2400 S/ 72000 | & 178.096 37 98.29%] C
27|Empaguetaduras 20mm 1325( & 0.35 | S/ 46375 | & 178.560.12 98.54% C
28|Caja de mascarila_de 100 unidades 108 &/ 3.00 | S/ 324.00 | & 175.884 12 98.72% C
29| Dispositivo de sequridad dn 256 mm 35| & 9001 S/ 5001 & 179.199 12 98.89%I C
30]Cinta teflon A90) & 053] S/ 26070 | & 179.458 82 99.04% C
31| Precintos de sequridad 3/4" 1045( & 023 ] S/ 24035 | & 179.699 17 99.17% C
32| Batin dielectrico s 6090 | S/ 18270 | & 179.881.87 99.27% C
33| Curva 90° 15mm 37 S 048 | S/ 161,76 | & 180.043.63 99 36%I C
34] Gorro tela drill tipo jockey. 200 & 6.90 || S/ 138.00 | & 180.181.63 99 44% C
35) Protector facial 500) & 0.25 || S/ 12500 | & 180.306.63 99.50% C 5 %
36]wincha de metal Smt 8| s 1540 (| &/ 12320 | & 180.429.83 99.57% C
37|Codo 45° 15mm 256| & 048 || S/ 12288 | & 180552 71 99.64%] C
38)UPR 15mm 298| & 0.34 || S/ 101.32 | & 180.654.03 99.70% C
39) Empaguetaduras 25mm 230) & 0.39 ] S/ 89.70 | & 180.743.73 99.75% C
A0]Niple 15mm 68)| & 126 | S/ 868 | & 180.829.41 99.79% C
A1|Miple 26mm 23 & 292 | S/ 67.16 | & 180.896 57 99.83% C
42| Curva 90° 20mm 63| & 0.87 || S/ e s 180.951.38 99.86% C
43| Niple 20mm kT = 144 | 8/ el 181.004.66 99.89% C
A4]UPS 15mm 145 & 0361 S/ 22018 181.056.86 99 92%] C
A51UPR. 20mm 71 & 045 || S/ 3195 | & 181.088_81 99,94% C
A6JUPS 20mm 52( & 0.58 || S/ 30,16 | & 181.118.97 99.95% C
47| Curva 90° 25mm 15| & 159 8/ 23858 181.142.82 99.97% C
48| Codo 45° 20mm M| & 056 1| S/ Wl 181.160.18 99.98%]| C
49 Codo 45° 25mm 12| & 140 S/ 16.80 | & 181.176.98 99.99% C
50)UPS 25mm 16| & 0.95 || S/ 15.20 | & 181.192 18 99.99% C
51)]UPR 25mm 13| & 0.88 || S/ N4 | 181.203.62 100.00% C
TOTAL 25566 S/ 181.203.62 100%
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 27: Resumen de la clasificaciéon ABC
. _
N. 9% % MATERIALES - INVERSION
ZONA MATERIALES VATERIALES acumuLane | INVERSION | ACUMULADA
A 8 15.7% 15.7% 77.58% 77.58%
B 11 21,6% 37.3% 17.38% 94 96%
C 32 62,7% 100,0% 5,04% 100,00%
TOTAL 5 100.0% 100.00%

Fuente: Elaboracion propia




Figura 21: Gréfico de la clasificacion ABC
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Fuente: Elaboracion propia

Luego de ello se paso a clasificar las zonas de los estantes segun el peso: ligero,
intermedio y pesado de cada material del almacén, siguiendo el siguiente

parametro:

Figura 22: Clasificacion de pesos

= Paramétros
CHERCR: Minimo Maximo
Ligeros >010kg | =8,00kg
Intermedios >800kg | =16,00kg
Pesados > 16,00 kg ®

Fuente: Elaboracién propia

Figura 23: Clasificacion de pesos en los estantes

O : LIGER

Fuente: Elaboracion propia



Después se procedié a hacer el lay out con la implementacion de la clasificacion

ABC ya que con esto se pudo obtener el orden correcto de los materiales.
Figura 24: Lay out Post-Test del almacén general
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Fuente: Elaboracion propia

Figura 25: Comparacion del antes y después del Lay out
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Fuente: Elaboracién propia

Con el método de la clasificacion ABC y la distribucién de los materiales segun
Su peso, se incrementara la eficiencia y eficacia en el area, ya que se lograra
evitar la fatiga del personal porque habrd una buena distribucién de los
materiales, el cual hara que los operarios no estén cansados y tengan un buen
rendimiento al momento de realizar sus actividades. También se evitara errores
en el despacho y accidentes en el trabajo al momento de querer sacar los
materiales pesados. Ademas, mejorara la ergonomia de los trabajadores ya que
no se hard actividades innecesarias a la hora de despachar o almacenar los

materiales.



Antes de la mejora

Figura 26: Situacion actual del almacén

Fuente: Consorcio LAC S.A.C

En la figura 27 se puede observar que habia materiales pesados que se

encontraban en la parte superior de los estantes, al igual que los intermedios y

ligeros estaban mal ubicados.

Después de la mejora

Figura 27: Almacén después de la mejora
— e T

Fuente: Consorcio LAC S.A.C



En la figura 28 se puede observar los estantes ya clasificados, en el cual los
materiales mas pesados estan en la parte baja, los intermedios en el medio y
ligeros en la parte superior. Ahora los trabajadores despachan de manera segura

y rapida los pedidos ya que los materiales se encuentran mas accesibles.

Actividad 2: Fajas ergonémicas

Se adquirieron seis nuevos cinturones ergonémicos propuestos por PROMART
para el uso adecuado de los trabajadores del almacén, de manera que se
reduciran las lesiones causadas por fatiga fisica 0 movimientos repetitivos, que

se reflejaran en las tablas REBA.

Figura 28: Informacion de la faja ergonémica

DESCRIPCION

Esta confeccionado con cinta elastica reforzada, velcro americano, endurecido en la zona lumbar. Es
multipropdsito, protege contra los esfuerzos localizados en la zona lumbar. Mantiens un disefio ergondmico y
minimiza el riesgo en las malas posturas del usuario.

CARACTERISTICAS

Eléstico reforzado con dos comidas de caucho doble en los orillos, que impide la deformacion de la faja. Cuatro
varillas de PVC en |a parte posterior para soporte lumbar. Costuras con hilo nylon de alta resistencia que
garantiza durabilidad en todas ellas. Velcro de méxima adherencia. Doble cinta reflectiva como simbolo de
seguridad.

FICHA TECNICA
Garantia: 1 Afio Sub Tipo de Producto: Lumbar
Altura del producto: 20cm Material: Nylon
Ancho del producto: 87cm Reflectivo: Si
Profundidad del producto: 0,4 cm Nivel de Proteccion: Medio
Modelo: Powerbelt L Talla: L
Tipo de producto: Faja Color: Negro

Ventajas
Evita la aparicidn de hernias, dolores lumbares y lumbalgias.

Observaciones
Previens y corrige lesiones en la zona lumbar y abdominal. Medidas referenciales.

Recomendaciones De Uso
Lavar a mano en agua tibia con defergente suave. Secar a la sombra.

Fuente: Promart



Figura 29: Faja ergonémica propuesta

Fuente: Promart

Nuevas fajas ergonémicas
Figura 30: Colocacion de las fajas ergonémicas a los trabajadores




Fuente: Consorcio LAC S.A.C

Se observo que solo cubre una parte del abdomen, por lo cual no causa
implicaciones al momento de laborar.
Actividad 3: Mejora del DAP

Se realizé la mejora del DAP, aumenté una actividad que es colocarse la faja

ergonomica. Asimismo, se



eliminaron dos actividades: acomodar obstaculos del camino e ir a traer la caja

para el despacho. Lo cual mejoro el tiempo estandar, ver el anexo 33.

Figura 31: DAP antes de la mejora

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO (DAP)

EMPRESA: CONSORCIO LAC SAC Registro TIPO SIMBOLO CANTIDAD
AREA: Almacén PRE-TEST |Operacidn 499» 11
HOJA: 1dz1 Inspeccion [ ] 3
ELABORADO POR: Carmen Collaving y Tatiana Mon Transporte — 4
) Recepcidn Demora [ ) 1
PROCESO: Almacenamiento Almacenamiento b
PERIODO: 2021 Distancia (m)
Tiempo (min)
ITEM N® ACTIVIDAD SIMBOLOGIA DISTANCIA TIEI.‘.IPO TIEI‘:|P0
O 0= P [m) {min.) {min.)
1 |Recepcionar &l documento . 0:00:13
: 2 |Verficar la orden ) 0:00:22
RECE:E'S:‘D%EL 3 |Comprobar si hay todos los materiales - 0:01:15 | 0:02:55
4 |Autorzar la orden 0:00:15
§  |Asignar la orden a un aperario L 0:00:50
5 |Iralamacén T 0:00:12
7 Acomodar obstaculos del camino i 0:00:32
] I a traer |2 caja para el despacho = 0:00:13
§  |Aparrar |a caja para el despacho — 0:00:04
10 |Selecoonar los materiales requendos 0:04:10 s
PICKING 11 |Coroborar los matenales con Iz orden L_| 0-:00-53 0:09:22
12 |Irala zona de picking ‘““'*-1__ 0:00:20
13 |Hacer espacio = 0:00:41
14 |Poner en la mesa de trabajo 0:00:14
1§ |Verficar los materiales y alistar 0:02:03
16 |Trasladar los materiales a despacho 0:00-31
17T |Venficar el pedido 00119
DESPACHO 18 |Facturar la orden v Doran| 0033
19 |Enfregar el pedido ' 0:00:12
TOTAL | 1 4 1 0:15:49

Fuente: Elaboracién propia




Figura 32: DAP después de la mejora
DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO (DAF)

EMPRESA: CONSORCIO LAC SAC Registro TIPO SIMBOLO CANTIDAD
AREA: Almacén Post-TEST | Operacion C 3 11
HOJA: 1de1 Inspeccidn [ 3
ELABORADO POR: Carmen Collavino y Tafiana Mon Transparte — 3
, Recepcidn Demora > i
PROCESO: Almacenamignto Almacenamianto b 4
PERIODO: 2021 Distancia (m)
Tiempa {min)
. SIMBOLOGIA DISTANCIA | TEMPO| TIEMPO
ITEM N ACTIVIDAD _._j =P v m min] | {min]
1 |Colocarse la faja ergondmica ! 0:00:30
2 |Recepoonar el documento i 0-:00:12
" 3 |Venficar [ orden 00:19
e L 4 |Comprobar si hay todos los materiales /> 00142 00317
PEDIDO . ___—
5  |Autonzar la ordzn 00:15
6 |Asignar |z orden a un operario ] 0:00:49
7 |Iral @imacén =) 0:00:11
8 |Agamarla caja para 2l despacho —1 0:00:04
9 |Seleccionar los materiales requeridos 00307
10 |Corroborar los materiales con la orden L 0:00:53 o
PICKING 1 zona e icing ~_ ooo1s| 0730
12 [Hacer espacio [~ 0:00:40
13 |Poner enla mesa de trabajo 00:14
14 |Verificar los materiales y alistar 0-02:03
15 |Trasladar los materiales a despacho 0:00:29
16 (Verficar el pedido 0:01:20 P
RENEER 17 |Facturarla orden | 0:01:28 00326
18  |Entregar el pedido ' 0:00:09
TOTAL 1| 3 1 0:14:13

Fuente: Elaboracién propia

Andlisis del DAP después de la mejora:

e Se afadio la siguiente actividad al DAP después de la mejora:

1.- Colocarse la faja ergondmica (lumbar): Se afiadi6é este proceso para el
bienestar del trabajador.

e Se eliminaron las siguientes actividades del DAP después de la mejora:

7.- Acomodar obstaculos del camino: Actividad que se elimind después de
la implementacion de la reasignacion, ya que con la clasificacion ABCse
logro la flexibilidad en el almacén dejando el camino libre del operario para
movilizarse sin obstaculos.

8.- Ir a traer la caja para el despacho: Actividad que se elimind después
de laimplementacién de la reasignacion, ya que se logré que las cajas se

encuentren mas cerca de la recepcion y ya no al fondo.




Actividad 4: Desarrollar un manual de actividades del almacén

Se ha elaborado y entregado el manual de actividades del almacén a cada
trabajador del almacén de Consorcio LAC SAC, Villa el Salvador, 2021; con él,
saben cudles son sus tareas, los procedimientos que debe realizar cada dia y
tener conocimiento sobre los pasos a seguir para el almacenamiento de equipos
y materiales; de esa manera procesar el pedido solicitado de manera correcta y
mas rapida (Ver anexo 21).

Actividad 5: Capacitacién en ergonomia para trabajadores

Primer paso: Analizar la situacién

Se identifico varias deficiencias en el area del almacén no solo ergonémicas, pero
esta vez nos centraremos en ese tema. Se observo que una de las primeras
deficiencias es el espacio reducido del area de almacén general ya que cuando
llegan los materiales los trabajadores lo ponen en cualquier lugar del pasillo
porque no tienen un orden correcto, lo que ocasionaba que cuando ellos hacian
el despacho de los materiales encontraran objetos en el camino y el espacio para
caminar sea reducido, lo cual no les permitia realizar los movimientos correctos
de los miembros superiores del cuerpo, trayendo esto consecuencias como
posibles caidas de los trabajadores al tropezarse con los objetos, terminando con
una posible lesidn o fatiga muscular al estar haciendo movimientos innecesarios.
Segundo paso: Recoleccion de informacion a difundir

Comenzamos a crear una capacitacion para explicar la importancia de la
ergonomia en el ambiente de trabajo y qué beneficios traera a la salud si se aplica
de manera oportuna. Este tipo de accion permitira mejorar gradualmente la
ergonomia fisica y aportar en la salud, aumentando asi la productividad. Luegose
buscoé la informacion necesaria sobre la ergonomia y sus beneficios que sera
difundida a los trabajadores. Después de recopilar esto, se analiz6 en
profundidad, y solo tomaremos los mas destacados, es decir, algunos conceptos
e historia. Entonces, al analizar la situacion, se puede observar que los
trabajadores que permanecen en el mismo puesto durante mucho tiempo o estan
en paro durante mucho tiempo no toman los llamados descansos cortos de

‘pausas activas’.



Estas pausas ayudaran a que el trabajador relajar los misculos corporales que
permanecen adormecidos manteniendo la misma postura durante varias horas,
relajando asi el cuerpo en su conjunto, de modo que los trabajadores contintien
su trabajo con una mejor actitud y que renueven su energia hasta el final de su
jornada.

Tercer paso: Difusion

Se procedera a dar una charla acerca de la ergonomia y que beneficios puede
aportar a sus cuerpos y sus areas de trabajo. Ademas, también se explicara
sobre las pausas activas y las politicas de la empresa

Finalmente se obtuvieron los siguientes resultados al aplicar la propuesta de
mejora en el area de almacén:

Indicadores de la Ergonomia (Post-test)

Método REBA (Post-Test)

A continuacion, se evidenciara las tablas REBA, donde cada trabajador del area
de almacén es evaluado lo cual permite obtener el nivel de riesgo promedio de
las diferentes actividades que realizan en un periodo de 30 dias que corresponde

al post test.

Tabla 28: Evaluacién REBA del trabajador Yenson Aguilar Chavarria

Evaluacion de riesgos dizergonémicos

Herramienta ergondmica: REBA Descripcion de la evaluacion
Area: Almacén [Horario: Lunes a Sébado
Puesto: Operario almacén general
E E Nombre: Yenson Aguilar Chavarria
g . plEl Bk : g |Actividad: Verificacion de materiales

Ll Madiaca Conclusiones: La actividad evaluada presenta un nivel
e de riesgo bajo. Se identifica |a flexion del tronco v una

postura estable de las piemas.
][]

L F
D ACTIVIDAD Andlisis de las condiciones de trabajo: Se identifica lo
siguiente: Realiza trabajos a nivel del piso, el drea de
PUNTUACION trabajo se encuentra ordenado, realiza pausas
periodicas.




Tabla 30: Evaluacion REBA del trabajador Pablo Gonzales Jiménez

Evaluacion de riesgos disergonomicos

Herramienta ergonémica: REBA

Descripcion de la evaluacion

GRUPO A

Nivel de riesgo: MEDIO

Area: Almacén [Horario: Lunes a Sabado
Puesto: Operario almacén de recupero

Nombre: Pablo Gonzales Jiménez

Actividad: Traslado de cajas de materiales de recupero

Conclusiones: La actividad evaluada presenta un nivel
de riesgo medio, se identifica una ligera flexién de
miembros inferiores, extension de brazo.

Andlisis de las condiciones de trabajo: Se identifica lo
siguiente: la carga estd en camino y el esfuerzo es menor
que al inicio de sacar del reposo, también al llevar la
carga el personal utiliza una estoca pato para empujar la
carga lo cual sirve como ayuda.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 29: Evaluacion REBA del trabajador Guiseppe Carrasco Diaz

Evaluacion de riesgos disergonomicos

Herramienta ergondmica: REBA

Descripcion de la evaluacion

2
Draza

Amsbram

GRUPD &
GRURD 8

Area: Almacén [Horario: Lunes a Sabado
Puesto: Supermvisor de almacén

Nombre: Guiseppe Carrasco Diaz

Actividad: Almacenamiento de cajas de materiales

Conclusiones: La actividad evaluada presenta un nivel
de riesgo medio. En el cual se puede identificar una
ligera flexion del fronco y brazo.

Andlisis de las condiciones de trabajo: Se identifica lo
siguiente: se realiza el traslado de las cajas dentro del
drea de trabajo, la carga se lleva sobre los brazos, el
operario hace el cormecto uso de la faja ergondomica. Se
apila las cajas una altura superior de la cabeza del
trabajador.

Nivel de riesgo: MEDIO

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 31: Evaluacién REBA del trabajador Oswaldo Baca Rosales

Evaluacion de riesgos disergonomicos

Herramienta ergonomica

- REBA

Descripcion de la evaluacion

1
Trenm

‘

Cuslla

GRUPO A

Pleraan

& -

GRUFD B

Area: Almacén [Horario: Lunes a Sdbado

Puesto: Operario almacén de recupero

Nombre: Oswaldo Piter Baca Rosales

Actividad: Recepcion de materiales

[-]

LY

Fusra  dgane

e
[] scvee

PUNTUACION
FINAL

Conclusiones: La actividad evaluada presenta un nivel
de riesgo bajo, se identifica ligera flexion del tronco,
brazo y extension del antebrazo, piemas en postura
estable.

Anilisis de las condiciones de trabajo: Se idenfifica lo
siguiente: realiza trabajos en postura prolongada de pig,
las actividades son realizadas en |a intemperie, los
materiales y herramientas son trasladados de manera
manual.

Fuente: Elaboracién propia



Tabla 33: Evaluacion REBA del trabajador Mauricio SAnchez Pinedo

Evaluacion de riesgos disergonomicos

Herramienta ergondémica: REBA

Descripcion de la evaluacion

GRUPO A

)

A
GRUPO B

1
Pamat 1
Fusrzy

e
< D
ACTIVIDAD

PUNTUACION
FANAL

Area: Almacén IHorario: Lunes a Sabado
Puesto: Operario almacén de recupero

Nombre: Mauricio Sanchez Pinedo

Actividad: Corte de materiales en recupero
Conclusiones: La actividad evaluada presenta un nivel
de riesgo bajo, identificando ligera flexion del tronco y
brazo, ademas, pequefia extension del antebrazo y
mufieca.

Analisis de las condiciones de trabajo: Se identifica lo
siguiente: realiza trabajos en postura prolengada de pie,
las actividades son realizadas en la intemperie, no ejerce
posturas forzadas, el lugar de trabajo se encuentra en
orden.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 32: Evaluacion REBA del trabajador Eduardo Rojas Mantilla

Evaluacion de riesgos disergonémicos

Herramienta ergonomica: REBA

Descripcion de la evaluacion

GRUPO A

"y

1 >Il 1. 1

>
i
GRUPO B

A BCDD .
[] e

PUNTUACION
ANAL

Area: Almacén |Horario: Lunes a Sabado

Puesto: Operario almacén general

Nombre: Eduardo Rojas Mantilla
Actividad: Preparacion de los pedidos

Conclusiones: La actividad evaluada presenta un nivel
de riesgo bajo, se identifica ligera flexion del tronco y
extension del antebrazo con una postura estable.

Andlisis de las condiciones de trabajo: Se identifica lo
siguiente: realiza su actividad sentada como también de
pie adoptando buena postura lo cual facilita rapidez y
comodidad.

Fuente: Elaboracién propia

Seguidamente, en la Tabla 34 se indica los resultados de la puntuacion

ponderada REBA aplicada a cada trabajador en el area del almacén.

Tabla 34: Puntuaciones ponderadas REBA para las actividades de trabajo en
evaluacion en la empresa Consorcio LAC

METODO REBA
Puntuacion
PUESTOS DE TRABAJO promedio del Nivel Riesgo
trabajador
T1 - Verificacion de materiales 3 BAJIO
T2 - Traslado de cajas de materiales de 7 9
recupero MEDIO
T3 - Almacenamiento de cajas de materiales 5 2 MEDIO
T4 - Recepcion de materiales 3 BAJO
T35 - Corte de materiales en recupero 3 BAIO
T6 - Preparacion de los pedidos 2 BAJO

Fuente: Elaboracion propia



Método Check List OCRA (Post-test)

A continuacion, se mostrard la tabla de aplicacion del método Check List Ocra
donde se puede apreciar el valor del ICKL que se obtuvo sumando los cinco
factores con la multiplicacion del multiplicador de duracion de las actividades.
Finalmente, con lo hallado se pudo determinar el promedio de indice de riesgo y
valoracién en la que se encuentran cada trabajador del area de almacén al
realizar las distintas actividades en un periodo de 30 dias lo que corresponde al
post test.

Tabla 35: Puntuaciones ponderadas Check List OCRA para cada trabajador

Fesumen del promedio de puntuaciones v nivel de riesgo Check list OCEA

Empresa Consorcio LAC 5.AC
Arez Almacén
Elaborado por Collavine Carmen y Mori Tatiana
Mumero de trabajadores

Factores de evaluacidn del método CHECK LIST OCRA T1 T2 T3 T4 T5 TS
Calculo del Factor de Eecuperacion (FR): 0 0 0 0 1y 1y
Acciones técnicas dinamicas (ATD) | 0 0 0 0 i i
Acciones técnicas estaticas (ATE) 25 25 25 25 25 2,5
Calculo del Factor de Frecuencia (FF): 2, ] 25 25 23 25
Cilculo del Factor de Fuerza (FFz): 2 2 4 2 2 2
Hombro: 1 2 2 4 1 2
Code: 2 2 2 2 2 2
Mufieca: 2 b 2 2 2 2
Mano-dedos: 1 1 2 4 4 4
Estereotipado: 1.5 1.5 1.5 15 15 1.5
Caleulo del Factor de Posturas y Movimientos (FP): 55 55 3.5 53 53 55
Puntuacion de Factores socic-crganizatives (Fso) 0 0 0 0 0 0
Puntuacion de Factores fisico-mecanicos (Fim) 0 0 0 0 i i
Cilculo del Factor de Riesgos Adicionales (FC): 0 0 ] 0 0 0
Cileulo del Multiplicador de Duracidn (MD): 1 1 1 1 1 1
ICKL Prom = (FR + FF + FFz + FP + FC) - MD 10 10 10 10 10 10
indice de riesgo y valoracion Muy leve o Muy leve o Muy leve o |Muy leve o Muy leve o Muy leve o

incierta incierto incierto incierta incierto inciarto

Fuente: Elaboracién propia

Es reconfortante verificar que en los seis puestos de trabajo una reduccion en
cuanto al movimiento repetitivo para ambas manos, obteniendo puntuaciones
aceptables. Eso hace que se pueda evitar problemas de esguinces y tendinitis

de la mufieca que podrian pasar factura mas adelante dentro de la empresa.




Indicadores de la Productividad actual (Post-test)

Toma de tiempos (Post — Test)

Desde el 01 — 30 de septiembre del afio 2021. Se obtuvo un total 90 tomas, pero solo se escogié 25 tomas de tiempos (Ver anexo

23).

Tabla 36: Toma de tiempos del proceso (Recepcionar — picking — despacho)

TOMA DE TIEMPOS INKCIAL

Emgness Carsonao LA =8 e Almacen
Titexdo: PRE - TEST I POET - TEST Procesa: Fecepoionar, picking y entregar
Elaborads par: armien Collaving y | atana Mon Fecha: OTASE0ET - T E0ET E x
TEM | OPERACIOH | ) T T 3 T T T 7 10 i i P T i[3 i1 1E 7 i SE] Fi i p i b 75 | promedin
1 RECEPCION 1B 142 a7 2,12 1B 188 202 1,85 2,2 1,83 198 215 213 202 A ] 2147 2,23 198 1,80 203 2147 i82 1,87 2,03 07 2,05 51,18
2 FICKING 803 B20 B 18 8,45 783 B85 BAS 817 8,18 8,28 8,17 818 8,35 &40 B35 8,20 8,33 B1E &,08 B2Z B AT 8,37 B33 8,27 =] 8,24 206,05
3 DESPACHD 217 205 227 217 220 232 228 2,22 2,18 217 2,13 218 217 2,32 213 215 22 227 2,03 218 226 217 220 2,13 2,23 2,19 54,78
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En la tabla 36 se observan los tiempos seleccionados de las operaciones de RECEPCIONAR, PICKING y DESPACHO, los tiempos

Fuente: Elaboracién propia

observadosestan de forma numérica. En el anexo 24, se aprecia los tiempos en formatos hora.




Tabla 37: Calculo de muestras Post — Test

1 RECEPCION 51,18 105,14 5
2 PICKING 208,03 160862 1
3 DESPACHO 54,78 120,17 2

En la tabla 37 usando la formula de KANAWATY se obtiene las muestras a

utilizar.

RECEPCION

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 38: Calculo de los tiempos promedio Post — Test

Empresa:

Método:

PRE-TE ST

Elaborado por:

218 | 132

2,07

Carmen Collavino

212 218

Almacén

Recepcionar, Picking y
Despacho

Tatiana Mori

01/05/2021 - 31/05/2021

2,09

PICKING

8,03

8,03

DESPACHO

217 | 2,05

211

En la tabla 38 se muestra los promedios cada operacion realizada. Luego se usa

Fuente: Elaboracion propia

la tabla de suplementos realizados por la OIT.




Tabla 39: Tabla de Westinghouse

HABILIDAD ESFUERZQ
+0.15 Al Extrema +0.13 Al Excesivo
+0.13 A2  Extrema +0.12 A2 Excesivo
+0.11 B1  Excelenbs +0.10 B1  Excelenies
+0.08 B2 Excolents +0.08 B2  Excelenbs
+ 006 C1  Buena +0.05 C1  Bueno
+0.03 C2 Buena +0.02 C2 Bueno

0.00 0 Regular 0.0 O Regular
- 0.05 E1  Aceptable - 0.4 E1  Aceplable
- 010 E2 Aceptable - D08 E2 Aceplable
- 0.6 F1  Defickents - 042 F1  Deficiente
- 0.22 F2 Deficients - 017 F2  Deficients
CONDICION ES CONSISTENCIA
+ 008 A |deales +0.04 A Perfecta
+ 0,04 B Excelentes +0.03 B  Excelents
+0.02 G Buenas +0.01 G Buena
0.00 D Regulares 0.00 D Regular
- 0.03 E Aceptables - 002 E Aceptable
- 0.07 F  Daficientes - .04 F  Daficients

Tabla 40: Sistema de suplementos por descanso porcentajes de los Tiempos Basicos

Fuente: Elaboracion propia
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Fuente: Elaboracion propia



Después de aplicar las especificaciones de los suplementos, los resultados

guedan de la siguiente manera:

Tabla 41: Calculo del tiempo estandar (Post — test)

Almecén

Recepddnde pedidos, piding y
despacho

Fuente: Elaboracion propia

1 RECEPCION 2,09 005 | 000 | -008 | -002 0,90 1,88 0,09 | 003 1,12 21
2 PICKING 8,03 005 | 004 | -003 | -002 0,86 891 0,09 | 01 1,19 %]
3 DESPACHO 21 000 | -004 | -003 | D02 0,9 1,92 0,09 | 006 1,15 22

En latabla 41 se puede observar que el tiempo estandar obteniendo es de 12.54 en

todo elproceso.
Tabla 42: Resumen de tiempos (Post — test)

1 RECEPCION 2,09 1,88 2,11 16,83%
2 PICKING 8,03 6,91 8,22 65,57%
3 DESPACHO 2,11 1,92 2,21 17,60%

Fuente: Elaboracién propia

Figura 1: Tiempo estandar por operacioén

TIEMPO ESTANDAR
9,00

8,22 min.
8,00
7,00
6,00
5,00

4,00

3,00
2,21 min.

DESPACHO

2,11 min.

2,00
- -
0,00

RECEPCION PICKING

Fuente: Elaboracion propia

Medicién de la productividad del almacén (Post —test)

Para llevar a cabo la medicion de la productividad, se utilizé los despachos
diarios ya que es la poblacién del estudio, de tal manera poder calcular el tiempo

estandar del proceso de (Recepcionar, Picking y Despacho).



_ N°de trabajadores x Tiempo que labora c/trabajador
B Tiempo Estandar

C.R

Tabla 43: Célculo de la capacidad de despacho (Post — test)

CALCULO DE CAPACIDAD INSTALADA

. NUMERO DE TIEMPO DE LABOR DE ‘ CAPACIDAD DE
DIAS TRABAJADORE S CITRABAJADOR TIEMPO ESTANDAR REQUERIMIENTOS
LUNES - SABADOS 2 480 1254 77

Fuente: Elaboracion propia

Como resultado se obtiene que la capacidad de requerimiento es de 77, para

calcular los despachos programados se utilizara la siguiente formula:
Pedidos Programados = C.R X Factor de valoracion

Tabla 44: Célculo de despachos programados Pre — Test

CALCULO DE REQUERIMENTOS PROGRAMADO§ MOTIVO VALOR
Q,
CAPACIDAD DE REQUERIMENT 0S FACTOR DE VALORACION PEDIDOS PROGRAMADO'S Tardanza 2%
7 98% 75 FACTOR DE
VALORACION 2l

Fuente: Elaboracién propia

Se obtuvo en la tabla 44 que los despachos programados diarios son de 75. El
factor de valoracion se vio influenciado por tardanzas (Ver anexo 25) lo cual nos
permite calcular la eficacia. Para el caso dela eficiencia las horas programadas
es la multiplicacion de 2 operarios por 480 min. Mientras las horas hombre real

es la multiplicacion del tiempo estandar conlos despachos programados.




Tabla 45: Ficha de registro de la productividad (Post— test)

FICHA DE PO ST - REGISTRO PRODUCTIVIDAD

Empresa: Consorcio LAC SA.C. Método: PRE-TEST | POST-TEST
Elaborado por- CARMEN COLLAVINO Y TATIANA MORI Fecha: 01/10/2021 - 31/10/2021
A B C D E=AIB F=CID G=ExF
DIA . TIEMPO DESPACHOS DESPACHOS
TIEMPO REAL (min) | o GRAMADO (min)|  REALIZADOS PROGRAMADO S STEEik S e

01/10/2021 865,26 960 69 75 90% 92% 83%
02/10/2021 727.32 90 58 75 76% 77% 59%
04/10/2021 852.72 90 68 75 8%% 91% 81%
05/10/2021 865,26 90 69 75 90% 92% 83%
06/10/2021 865,26 90 69 75 90% 92% 83%
07/10/2021 739,86 90 59 75 7% 79% 61%
08/10/2021 764.94 90 61 75 80% 81% 65%
09/10/2021 890,34 90 71 75 93% 95% 88%
11/10/2021 739.86 90 59 75 77% 79% 61%
12/10/2021 902.88 950 72 75 94% 96% 90%
13/10/2021 852.72 90 68 75 89% 91% 81%
14/10/2021 890,34 950 71 75 93% 95% 88%
15/10/2021 739,86 90 59 75 7% 79% 61%
16/10/2021 902,88 90 72 75 94% 96% 90%
18/10/2021 752,40 90 60 75 78% 80% 63%
19/10/2021 764.94 90 61 75 80% 81% 65%
20/10/2021 739,86 90 59 75 7% 79% 61%
21/10/2021 865,26 90 69 75 90% 92% 83%
22/10/2021 802,56 90 64 75 84% 85% 71%
23/10/2021 902,88 90 72 75 94% 96% 90%
25/10/2021 915,42 90 73 75 95% 97% 93%
26/10/2021 815,10 90 65 75 85% 87% 74%
27/10/2021 815,10 90 65 75 85% 87% 74%
28/10/2021 727,32 90 58 75 76% 77% 50%
29/10/2021 840,18 90 67 75 88% 89% 78%

TOTAL 86% 87% 75%

Fuente: Elaboracién propia




Figura 34: Gréafico — Productividad (Post — test)
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Fuente: Elaboracion propia
En la figura 35 en Post-Test de la empresa Consorcio LAC S.A.C., se puede
observar que la productividad es de 75% que se tiene en 30 dias mostrando que
hay una notable mejora con el cumplimiento de los despachos programados.

Tabla 46: Analisis del Pre Test y Post Test

FIGURA 36, se muestra que la productividad del almacénLAC S.A.C. aumenta

en un 12%.

COMPARACION DE INDICADORES DE LA VARIABLE DEPENDIENTE
INDICADORES PRE - TEST | POST- TEST | MEJORA A%
EFICIENCIA 79% 86% 8%
EFICACIA 80% 87% 8%
PRODUCTIVIDAD 63% 75% 19%

Fuente: Elaboracion propia

Figura 35: Gréfico de los indicadores

INDICADORES
100%
908
B0
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30856
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EFICEMNCIA

EFICACIA

W FRE - TEST

W POAT - TEST

Fuente: Elaboracion propia
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Andlisis econémico financiero

Cada costo invertido se podra visualizar en detalle en las siguientes tablas a
analizar, donde esta implementacién serd mostrada por una planificacion de siete
meses en el cual podemos conocer si se ha obtenido ganancias.

Tabla 47: Servicios personales

Area N°1. Operaciones

Supervisor de almacén S/ 1.800,00
Operario almacén general S/ 1.200,00
Operario almacén general S/ 1.200,00
Operario almacén de recupero S/ 1.200,00
Operario almacén de recupero S/ 1.200,00
Operario almacén de recupero S/ 1.200,00
Inversién Total S/ 7.800,00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 48: Costo de implementacién de mejora

Recurso Cantidad | Valor unitario (S/.) | Importe (S/.)
Folletos 6 0,5 S/ 3,00
Fajas ergondmicas 6 60 S/.360,00
Capacitacion al personal 2 250 S/ 500,00
TOTAL S/ 863,00

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 49: Gastos pre operativos de inversiéon

Descripcién Cantidad | Valor unitario (S/.) Valor total (S/.)
Cuaderno 2 S/ 2,50 S/ 5,00
Archivador 2 S/ 10,00 S/ 20,00
Lapiceros 4 S/ 1,00 S/ 4,00
Resaltadores 2 S/ 2,00 S/ 4,00
Plumones 2 S/ 5,00 S/ 10,00
Pasajes 10 S/ 10,00 S/ 100,00
Internet 2 S/ 120,00 S/ 240,00
Servicio de energia eléctrica 2 S/ 190,00 S/ 380,00
Impresiones 40 S/ 0,50 S/ 20,00

Total S/ 783,00

Fuente: Elaboracién propia




Tabla 50: Costo Total de Implementacion

Descripcion Total
Servicios personales S/ 7.800,00
Gastos de pre inversion S/ 863,00
Costo de mejora S/ 783,00

Total S/ 9.446,00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 51: Flujo mensual actual

FLUJO MENSUAL ACTUAL
| ME SES 0 1 2 3 4 5 6 7
ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO | SEPTIEMBRE| OCTUBRE | NOVIEMBRE
INGRESO S/ 42.500,00 | S/ 42.500,00 | S/42.500,00 | S/42.500,00 | S/ 42.500,00 | S/ 42.500,00 | S/42.500,00
EGRESO $/9.990,00] /999000 $/9.990,00] $/9.9%,00] /9.990,00] $/9.990,00] S/9.990,00
COSTO DIRECTOS S/7.800,00] /7.80000] S/7.800,00] /7.800,00] S/7.800,00] S/7.800.00] S/7.800,00
Supenisor de almacén §/1.800.00 | S/1.800,00 | /180000 | S/1.800.00 | S/1.800.00 | & 1.800.00 | S/ 1.00.00
Operario almacén general §/1.200.00 | /120000 | $/120000 | $/1.200.00 | $/1.200.00 | & 1.200.00 | S/ 1200.00
Operario almacén general §/1.200.00 | /120000 | $/120000 | $/1.200.00 | $/1.200.00 | & 1.200.00 | S/ 1200.00
Operario almacén de recupero §/1.200.00 | /120000 | $/120000 | $/1.200.00 | $/1.200.00 | & 1.200.00 | S/ 1200.00
Operario almacén de recupero §/1.200.00 | /120000 | $/120000 | $/1.200.00 | $/1.200.00 | & 1.200.00 | S/ 1200.00
Operario almacén de recupero §/1.200.00 | /120000 | S/ 120000 | $/1.200.00 | 5/1.200.00 | S 1.200.00 | S/ 1200.00
COSTOS INDIRECTOS $/2190,00] /219000 $/2.190,00] /219,000 $/2190,00] S/ 2.190,00] S/2.190,00
Mantenimiento ds equipoy S/50000|  §/50000|  S/500,00] S/500.00] S/50000|  §/50000| 500,00
herramientas
Energia electrica s/750.00]  s/75000]  s/750.00  s/7s0.000  sr7s0.00]  S75000] S/ 750.00
Articulo de oficina 5/100.00] /10000  s/100.00] /100,000  S/100.00]  $/10000] S/ 100.00
Suministros de impieza S/ 85,00 S/85.00 5/ 85.00 S/ 85.00 S/ 85,00 S/85.00 S/ 85.00
|Agua 542000 420000  s/42000  s/420.000  Sr42000]  s42000] /420,00
Pago de telefonia e internet 5/300.00]  s30000] 30000 /300000  S/30000] 30000 S/ 300.00
Depreciacisn S/ 35,00 S/35.00 /35,00 S/ 35,00 S/ 35,00 S/35.00 /35,00
FLUJO ANTES DE IMPUE STOS S/32.510,00] S/32.510,00] §/32.510,00] S/32.510,00] S/ 32.510,00] S/32.510,00] S/32.510,00
Impuesto a la renta 5/980.00] /98000  S/980.00]  /980.00  S/980.00]  $/980.00] /98000
Depreciacisn S/ 35,00 S/35.00 /35,00 S/ 35,00 S/ 35,00 S/35.00 /35,00
FLUJO OPERATIVO ANUAL S/ 31.565,00] S/31.565,00] S/31.565,00] S/ 31.565,00] S/ 31.565,00] S/31.565,00] S/ 31.565,00

Fuente: Elaboracién propia



Tabla 53: Flujo mensual propuesta

Fuente: Elaboracion propia

| FLUJO MENSUAL PROPUESTA
| ME SES 0 1 2 3 4 5 i} 7
ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE| OCTUBRE [ NOVIEMBRE
INGRE SO S/ 47.200,00 | §/ 47.200,00 | §/ 47.200,00 S/ 47.200,00 S/ 47.200,00 | S/ 47.200,00 | S/ 47.200,00
EGRESO S§/10.445,00] S/10.445,00| S/ 10.445,00 S§/10.445,00 S/10.445,00| S/10.445,00] S/ 10.445,00|
COSTO DIRECTOS S/ 7.800,00{ S/ 7.800,00 S/ 7.800,00 S/ 7.800,00 S/ 7.800,00{ &/ 7.800,000 &/ 7.800,00
Supenvisor de almacén S/ 1.800,00 S/ 1.800,00 S/ 1.800,00 S/ 1.800,00 S/ 1.800,00 S/ 1.800,00 S/ 1.800,00
Operario almacén general 5/ 1.200,00 5/ 1.200,00 5/ 1.200,00 S/ 1.200,00 5/ 1.200,00 S/ 1.200,00 5/ 1.200,00
Operario almacén general S/ 1.200,00 S/ 1.200,00 S/ 1.200,00 S/ 1.200,00 S/ 1.200,00 S/ 1.200,00 S/ 1.200,00
Operario almacén de recupero 5/ 1.200,00 5/ 1.200,00 5/ 1.200,00 S/ 1.200,00 5/ 1.200,00 S/ 1.200,00 5/ 1.200,00
Operario almacén de recupero S/ 1.200,00 S/ 1.200,00 S/ 1.200,00 S/ 1.200,00 S/ 1.200,00 S/ 1.200,00 S/ 1.200,00
Operario almacén de recupero S/ 1.200,00 5/ 1.200,00 5/ 1.200,00 S/ 1.200,00 5/ 1.200,00 5/ 1.200,00 5/ 1.200,00
COSTOS INDIRECTOS S/ 2.64500] S/ 2.645,00 S/ 2.645,00 S/ 2.645,00 S/ 2.645,00) S/ 2.645,00] S/ 2.645,00
Mantenimiento de equipo 5/ 440,00 S/ 440,00 5/ 440,00 5/ 440,00 5/ 440,00 5/ 440,00 5/ 440,00
Energia electrica S/ 750,00 S/ 750,00 5/ 750,00 S/ 750,00 5/ 750,00 5/ 750,00 S/ 750,00
Ariculo de oficina 5/ 100,00 S/ 100,00 5/ 100,00 5/ 100,00 5/ 100,00 5/ 100,00 5/ 100,00
Suministros de limpieza S/ 80,00 S/ 80,00 S/ 80,00 S/ 80,00 S/ 80,00 S/ 80,00 S/ 80,00
Agua 5/ 420,00 5/ 420,00 5/ 420,00 S/ 420,00 5/420,00 5/ 420,00 5/ 420,00
Capacitaciones S/ 500,00 S/ 500,00 S/ 500,00 S/ 500,00 5/ 500,00 5/ 500,00 S/ 500,00
Pago de telefonia e internet 5/ 300,00 5/ 300,00 5/ 300,00 5/ 300,00 5/ 300,00 5/300,00 5/ 300,00
Depreciacidn S/ 55,00 S/ 55,00 S/ 55,00 S/ 55,00 S/ 55,00 S/ 55,00 S/ 55,00
FLUJO ANTES DE IMPUESTOS S/ 36.755,00[ S/ 36.755,00( S/ 36.75500 S/ 36.755,00| S/ 36.755,00| S/ 36.755,00( S/ 36.755,00|
Impuesto a la renta S/ 1.350,00 5/ 1.350,00 S/ 1.350,00 S/ 1.350,00 S/ 1.350,00 S/ 1.350,00 5/ 1.350,00
Depreciacidn 5/ 55,00 5/ 55,00 5/ 55,00 5/ 55,00 S/ 55,00 5/ 55,00 5/ 55,00
FLUJO OPERATNO ANUAL S/ 35.460,00[ S/ 35.460,00] S/ 35.460,00 5§/ 35.460,00) S/ 35.460,00| S/ 35460,00( S/ 35.460,00|
INVERSION
Costo de mejora -5/ 783,00
(Gastos pre-operafivos -5/ 7.800,00
Honorario de investigacidn -5/ 863,00
:I;:.:)O'}ﬁ::?:TNO L= -5/ 9.446,00 | S/ 35.460,00 | S/ 35.460,00 | S/ 35.460,00 S/ 35.460,00 5/ 35.460,00 | S/ 35.460,00 | S/ 35.460,00
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 52: Flujo mensual con incremento de los ingresos
FLUJO MENSUAL CON INCREMENTO DE LOS INGRESOS
MESES 0 1 2 3 4 5 6 7
ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE| OCTUBRE |[NOVIEMBRE
INGRE SO S/4.700,00 | S/4.700.00 | SM.700.00 S/4.700,00 S/4.700,00 S/4.700,00 S/4.700.00
EGRESO SM55,00 S/455,00 S/455,00 S/455,00 /455,00 SM55,00 S/455,00
INVERSION 5/9.446,00
FLUJO OPERATIVO
MEN SUAL INCREMENTO | -5/9.446,00 | $/4.245,00 | S/4.245,00 | S/4.245,00 $/4.245,00 $/4.245,00 $/4.245,00 S/4.245,00
DE PRODUCTIVIDAD
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 54: Flujo mensual de la variacion de los ingresos
MESES 0 1 2 3 4 5 6 7
FLUJO MENSUAL S/4.245,00 | S/4.245,00 | S/4.245,00 S/4.245,00 S/4.245,00 S/4.245,00 S/4.245,00
FLUJO ACUMULADO S/4.245,00 | S/8.490,00 | S/12.735,00 S/16.980,00 S/21.225,00 | S/25.470,00 | S/29.715,00
TIEMPO (M) VALORES
0 -5/9 446,00 TR VAN c/B
1 S/4 245,00 41% $/19.962,36 1,54
2 S/4 245,00
3 S/4 245,00
4 S/4 245,00
5 S/4 245,00
6 S/4 245,00
7 S/4 245,00
I=Inversién 0
I= Periodo de tiempo 7
i= Tasa efectiva anual 11,65%
i= Tasa efectiva mensual 0,26%




Para verificar la viabilidad de la implementacion, se tuvo que realizar el uso de
dos indicadores financieros VAN y TIR para corroborar si la investigacion tendria

beneficios para la empresa.

El VAN es de S/19 962.36, al ser positivo genera rentabilidad y es aceptable, de
igual forma en el TIR es de 41%, supera a la tasa de interés anual efectiva.

En cuanto al resultado del B/C es de 1.54, lo que significa que de S/ linvertido,
se recuperara el S/ 0.54.

3.6 Método de analisis de datos

El andlisis descriptivo, se basa en las herramientas utilizadas en esta tesis,
permitiran la elaboracion de tablas de los métodos en ambos formatos REBA y
Check list OCRA, ademas se utilizara el programa Excel para analizar nuestras
estadisticas. La herramienta mas utilizada en este tipo de analisis es el programa
SPSS, evalliay muestra graficos de los datos, los cuales facilitan la observacion de

variacion en los indicadores.

El analisis inferencial demostrara que la hipodtesis es valida a travésde la
comparacion y sacara conclusiones, dependiendo del uso de las pruebas
SHAPIRO WILK o WILCOXON, segun correspondan.



3.7 Aspectos éticos

Los principales puntos proporcionados por Consorcio LAC, Villa el Salvador
seran utilizados como guia confidencial. Del mismo modo se compromete a
respetar la autenticidad de los resultados, la fiabilidad de los datos y la identidad
de los investigadores participantes, de forma que se asegurela autenticidad de
los resultados cuando la empresa aplique la ergonomia. Parala investigacion se
ha solicitado el permiso correspondiente a la empresa para el respectivo
levantamiento de informacion del area de estudio (Ver anexo 26). Losdatos de la
empresa Consorcio LAC serdn con registros mensuales y los resultados se
utilizaran en la siguiente fase de desarrollo del proyecto de investigacion, en linea
con los estandares cuantitativos establecidos por la Universidad del César
Vallejo.

En este punto podemos confirmar que cumplimos con los requisitos, de acuerdo
con el articulo 14° del codigo de ética de la Universidad César Vallejo (UCV),
acordamos que una vez obtenidos nuestros resultados de investigacion se pueda
publicar nuestro trabajo de investigacion, que sera por escrito, porque sepuede
utilizar para articulos cientificos, revistas o libros en los que el editor deba
sustentar el anonimato de las revisiones en modo de doble ciego por lo que se
responsabilizara de observar la autenticidad de los resultados y proteger la
confidencialidad de los datos que seran recolectados en el almacén Consorcio
LAC.

De igual forma, el articulo 15° nos dice que debemos evitar todo tipo de plagio,
por lo que los trabajos de investigacion son evaluados por el programa Turnitin,
gue nos ayuda areconocer otras fuentes que coincidan con nuestra investigacion,
ental caso se detectara plagio éste debe pasar por el Comité de ética que esta
compuesta por la Sede Central y asi mismo en las filiales de la UCV por ello es

gue tomamos la metodologia que nos brindé la UCV.



IV. RESULTADOS
Andlisis Descriptivo

En esta parte se realiza las comparaciones PRE TEST con respecto al POST
TEST

ANALISIS DESCRIPTIVO DE LA  VARIABLE DEPENDIENTE
(PRODUCTIVIDAD)

Tabla 55: Comparacion (Productividad)

PRODUCTIVIDAD

# PRE-TEST POST-TEST
1 67% 83%
2 58% 59%
3 61% 81%
4 53% 83%
5 92% 83%
6 95% 61%
7 76% 65%
8 50% 88%
9 61% 61%
10 56% 90%
11 61% 81%
12 61% 88%
13 43% 61%
14 85% 90%
15 64% 63%
16 82% 65%
17 58% 61%
18 64% 83%
19 53% 71%
20 43% 90%
21 64% 93%
22 92% 74%
23 64% 74%
24 48% 59%
25 50% 78%
63% 75%

Fuente: Elaboracién propia

Figura 36: Grafico de la comparacién (Productividad)

PRODUCTIVIDAD
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Fuente: Elaboracién propia

FIGURA 37, se observa que productividad antes era de 63% y luegode la
aplicaciéon de la ergonomia fue de un 75%, incrementando un 12% lo que vendria

hacer una mejora en la investigacion.



ANALISIS DESCRIPTIVO DE LA EFICIENCIA

Tabla 56: Comparacion (Eficiencia)

EFICIENCIA

# PRE-TEST POST-TEST
1 81% 90%
2 76% 76%
3 78% 89%
4 72% 90%
5 95% 90%
6 97% 77%
7 86% 80%
8 71% 93%
9 78% 77%
10 74% 94%
11 78% 89%
12 78% 93%
13 65% 77%
14 92% 94%
15 79% 78%
16 90% 80%
17 76% 77%
18 79% 90%
19 72% 84%
20 65% 94%
21 79% 95%
22 95% 85%
23 79% 85%
24 69% 76%
25 71% 88%

79% 86%

Fuente: Elaboracién propia

Figura 37: Gréfico de la comparacion (Eficiencia)
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Fuente: Elaboracién propia
FIGURA 38, demuestra que la eficiencia era de 79% y luego dela aplicacion de

la ergonomia fue de un 86%, incrementando un 7% lo que vendria hacer una

mejora en la investigacion.



ANALISIS DESCRIPTIVO DE LA EFICACIA

Tabla 57: Comparacion (Eficacia)

EFICACIA
# PRE-TEST | POST-TEST

1 82% 92%

2 77% 77%

3 79% 91%

4 73% 92%

5 96% 92%

6 98% 79%

7 88% 81%

8 71% 95%

9 79% 79%

10 75% 96%
11 79% 91%
12 79% 95%
13 66% 79%
14 93% 96%
15 80% 80%
16 91% 81%
17 77% 79%
18 80% 92%
19 73% 85%
20 66% 96%
21 80% 97%
22 96% 87%
23 80% 87%
24 70% 77%
25 71% 89%
80% 87%

Fuente: Elaboracién propia

Figura 38: Grafico de la comparacion (Eficacia)
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Fuente: Elaboracion propia

FIGURA 39, muestra una eficacia anterior de 80% y luego de la aplicacion de la
ergonomia fue de un 87%, incrementando un 7% lo que vendria hacer una

mejora en la investigacion.



Andlisis inferencial

Se utilizara el software IBM SPPS Statistics, con la finalidad de contrastar las
hipotesis.

Andlisis Inferencial de la hipdtesis general

Nuestros datos utilizados son de 25, en este caso ya que sonmenores a 30 se

procedera a utilizar la prueba de NORMALIDAD DE SHAPIRO-WILK. Se

empezara por evaluar la hipotesis general.

Regla de decision:
Figura 39: Regla de decision Shapiro-Wilk Hipétesis general

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie poseen un comportamiento no parametrico.

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie poseen un comportamiento paramétrico.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 58: Prueba de normalidad de la productividad con Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PRODUCTIVIDAD_PRE 226 25 ,002 ,905 25 ,023
PRODUCTIVIDAD POST 169 25 ,063 893 25 013

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: IBM SPSS Statistics

En la TABLA 58, demuestra que ambas variables poseen un comportamiento no

paramétrico por ser menores al 0.05, se procedera a usar la prueba WILCOXON.

Contratacion de la hipoétesis general

Ho: La aplicacién de la ergonomia no mejora la productividad en el area de
almacén en la empresa Consorcio LAC S.A.C., Villa el Salvador, 2021.

Ha: La aplicaciéon de la ergonomia mejora la productividad en el area de almacén
en la empresa Consorcio LAC S.A.C., Villa el Salvador, 2021.

Recordando la siguiente regla:



Figura 40: Regla de decision Wilcoxon Hipétesis general

Si Sig.(pvalor) < 0.05, se rechaza la hipdtesis nula

Si Sig.(pvalor) > 0.05, no se rechaza la hipétesis nula

Fuente: Elaboracion propia
Teniendo como resultado:

Tabla 59: Resultados Wilcoxon Hipotesis
Estadisticos de prueba’ _
PRODUCTIVID
AD_POST -
PRODUCTIVID
AD_PRE
Z 2,597

Sig. asintotica(bilateral) .009

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

| b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: IBM SPSS Statistics

En la TABLA 59, se puede observar la significancia bilateral es menor a 0,05
entonces se rechaza la hipoétesis nula, contrastando que lahipétesis general que
se planteo es correcta, es decir que la aplicacion de la ergonomia mejora la
productividad en el area de almacén en la empresaConsorcio LAC S.A.C., Villa
el Salvador, 2021.

Analisis inferencial de la primera hipotesis especifica

De igual forma para la primera hipoétesis especifica también se aplicara la prueba

de normalidad.
Se plantean las hipétesis:

HO = La aplicacién de la ergonomia no mejora la eficiencia en el area de almacén

en la empresa Consorcio LAC S.A.C., Villa el Salvador, 2021.

Ha= La aplicacion de la ergonomia mejora la eficiencia en el area de almacén en
la empresa Consorcio LAC S.A.C., Villa el Salvador, 2021.



Tabla 60: Prueba de normalidad de la eficiencia con Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
EFICIENCIA_PRE 204 25 ,008 ,927 25 ,073
EFICIENCIA_POST ,165 25 077 ,889 25 ,011

a. Correccion de significacién de Lilliefors

Fuente: IBM SPSS Statistics

En la TABLA 60, se puede observar que la significancia de uno de ellos es menor

al 0,05, entonces se procedera a usar la prueba Wilcoxon.

Teniendo como resultado:

Tabla 61: Resultados Wilcoxon Hipotesis especifica |

Estadisticos de prueba?

EFICIENCIA_P
OST -
EFICIENCIA_P
RE
z -2,597"
Sig. asintética(bilateral) ,009

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: IBM SPSS Statistics

En latabla 61, se puede observar que se tiene una significancia bilateral de 0,009

gue es menor a 0,05 entonces se rechaza la hipétesis nula, contrastando que la

hipétesis especifica | que se planteo es correcta, es decir que la aplicacion de la

ergonomia mejora la eficiencia en el area de almacén en la empresa Consorcio
LAC S.A.C., Villa el Salvador, 2021.

Andlisis inferencial de la segunda hipétesis especifica

De igual forma, para la segunda hipétesis especifica también se aplicara la

prueba de normalidad.

Se plantean las hipétesis:



HO = La aplicacion de la ergonomia no mejora la eficacia en el area de almacén
en la empresa Consorcio LAC S.A.C., Villa el Salvador, 2021.

Ha= La aplicacion de la ergonomia mejora la eficacia en el area de almacén en
la empresa Consorcio LAC S.A.C., Villa el Salvador, 2021.

Tabla 62: Prueba de normalidad de la eficacia con Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico al Sig.
EFICACIA_PRE ,204 25 ,008 ,927 25 ,073
EFICACIA POST ,165 25 077 ,889 25 ,011

a. Correccion de significacion de Lilliefors
Fuente: IBM SPSS Statistics

Enla TABLA 62, se observa que como la significancia de una ellas son menor al
0.05y la otra no, se procedera a usar la prueba Wilcoxon.
Teniendo como resultado:

Tabla 63: Resultados Wilcoxon Hipotesis especifica Il

Estadisticos de prueba®

EFICACIA_POS
T-
EFICACIA_PRE
z -2,812°
Sig. asintética(bilateral) ,005

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: IBM SPSS Statistics

En la TABLA 63, se puede observar que se rechaza la hipotesis nula porque su
significancia es de 0,005, la cual es menor al 0,05 entonces, contrastando que la
hipétesis especifica Il que se planteo es correcta, es decir que la aplicacion de la
ergonomia mejora la eficacia en el area de almacén en la empresa Consorcio
LAC S.A.C., Villa el Salvador, 2021.



V. DISCUSION
Con respecto a la hipétesis planteada en la presente tesis, la ergonomia resulta
ser un factor de suma importancia, ya que al darse su aplicacion en la empresa
Consorcio LAC S.A.C. la productividad de los operarios en el almacén se
incrementd en un 12%. Estos resultados van acordes a lo que mencionan Quiroz y
Villa (2019) en su ponencia "Aplicacion de la ergonomia para mejorar la
productividad laboral en el almacén”, la cual muestra un incremento de 28% en

la productividad con la implementacion de la ergonomia.

La mejora de la productividad del almacénen la empresa Consorcio LAC S.A.C,
es afirmada porque con la ejecucion de la ergonomia, los recursos se manejaron
adecuadamente e incremento el numero de pedidos despachados
adecuadamente; coincidiendo con los autores Stepien y Barno (2019), en el cual
indican que “la productividad se define con la relacion de insumos con productos,
es decir, es el desempefio productivo efectivo que toma en cuenta losrecursos

utilizados”.

Para comprobar la primera H.E, se analiza los resultados obtenidos de la
eficiencia en Consorcio LAC S.A.C., en la que antes de la aplicacion solo
obtenian resultados de 79% y después de esta, es del 86%, incrementando un
7%. Teniendo resultados similares a las delLoja, José (2018) “Aplicacion de la
ergonomia para mejorar la productividad en el area de almacén de la
distribuidora TOTTUS S.A”, donde su eficiencia paso del 87% al 98%, logrando

un incremento del 12%.

Asimismo, con respecto a la segunda H.E, existe una mejora después de aplicar
la herramienta, debido a que la eficacia del area de almacén de la empresa
Consorcio LAC S.A.C., paso del 80% al 87%, incrementando un 7%; al igual que
Rojas, Flor (2018) “Aplicacion de la ergonomia para mejorar la productividad del

trabajador en el area de almacén en la empresa CYC



Ingenieros SRL”, la eficiencia de 41.94% se convirtié en 44.33%, logrando un

incremento del 2.39%



VI. CONCLUSIONES
En el presente estudio, demuestra que la ergonomia mejora la productividad del
almacén Consorcio LAC S.A.C. Antes de aplicar la herramienta, la productividad

era del 63%, después de aplicarla fue del 75%.

La implementacion de la ergonomia potencia la eficiencia en el area de almacén
de la empresa Consorcio LAC S.A.C. La primera meta concreta se puede decir

gue se logré con buenos resultados para la empresa, del 79% mejoré al 86%.

La aplicaciéon de la ergonomia mejora la eficacia en el area de almacén de la
empresa Consorcio LAC S.A.C. Sin el uso de la herramienta solo se obtenia un

80% y después de implantarla resulté un 87%.



VILI. RECOMENDACIONES
Para obtener una mejor productividad se necesita realizar de manera
permanente y/o periddicas evaluaciones a los puestos de trabajo, con el fin de
encontrar nuevos riesgos y efectuar un seguimiento de los existentes, ademas,
se debe de buscar técnicas y herramientas para el area de almacén de acuerdo
con el tipo de actividad o tarea que realizan los trabajadores porque de esa forma

mejora el ambiente laboral y rendimiento del trabajador.

Se ha demostrado que la eficiencia muestra un resultado positivo en la empresa
CONSORCIO LAC para ello es importante tener momentos de pausas activas,
con el propésito de disminuir la fatiga de los empleados y las enfermedades
ocupacionales, las cuales pueden generar pérdida econdémica. Asimismo, el
manejar un buen programa ergonomico permite que se tenga menos indice de
posturas forzadas también aminorar el nivel de riesgo de los movimientos
repetitivos y lograr su respectivo control, con el fin de evitar los trastornos

musculos esqueléticos en los trabajadores en el area de almaceén.

Se recomienda que los INDICADORES DE DESEMPENO cumplan con los
objetivos estratégicos de la organizacion de cambiar las herramientas de trabajo
por herramientas ergonémicas de manera que se puedan reducir los riesgos de
trabajo por mal uso de los materiales utilizados. La compra de maquinaria ayuda

a reducir la carga laboral en el area de almacén.
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ANEXOS
ANEXO 1: Productividad de Enero, Febrero y Marzo

Empresa: Consorcio LAC S.A.C. POST-TEST
Elaborado por: CARMEN COLLAVINO Y TATIANA MORI 01/01/2021 - 31/01/2021

1 796,18 960 47 56 83% 84% 70%
2 779,24 960 46 56 81% 82% 67%
3 796,18 960 47 56 83% 84% 70%
4 660,66 960 39 56 69% 70% 48%
5 575,96 960 34 56 60% 61% 36%
6 660,66 960 39 56 69% 70% 48%
7 660,66 960 39 56 69% 70% 48%
8 728,42 960 43 56 76% 77% 58%
9 660,66 960 39 56 69% 70% 48%
10 592,90 960 35 56 62% 63% 39%
11 626,78 960 37 56 65% 66% 43%
12 626,78 960 37 56 65% 66% 43%
13 677,60 960 40 56 71% 71% 50%
14 660,66 960 39 56 69% 70% 48%
15 677,60 960 40 56 71% 71% 50%
16 660,66 960 39 56 69% 70% 48%
17 643,72 960 38 56 67% 68% 46%
18 626,78 960 37 56 65% 66% 43%
19 626,78 960 37 56 65% 66% 43%
20 660,66 960 39 56 69% 70% 48%
21 626,78 960 37 56 65% 66% 43%
22 762,30 960 45 56 79% 80% 64%
23 677,60 960 40 56 71% 71% 50%
24 694,54 960 41 56 72% 73% 53%
25 762,30 960 45 56 79% 80% 64%
26 779,24 960 46 56 81% 82% 67%
TOTAL 7 N S N S—

Fuente: Elaboracion Propia



Empresa:

Consorcio LAC S.A.C.

Método:

Elaborado por:

CARMEN COLLAVINO Y TATIANA MORI

Fecha:

POST-TEST

01/02/2021 - 28/02/2021

Fuente: Elaboracién Propia

1 745,36 960 44 56 78% 79% 61%
2 779,24 960 46 56 81% 82% 67%
3 694,54 960 41 56 72% 73% 53%
4 728,42 960 43 56 76% 7% 58%
5 677,60 960 40 56 71% 71% 50%
6 677,60 960 40 56 71% 71% 50%
7 694,54 960 41 56 72% 73% 53%
8 830,06 960 49 56 86% 88% 76%
9 779,24 960 46 56 81% 82% 67%
10 728,42 960 43 56 76% 7% 58%
11 711,48 960 42 56 74% 75% 56%
12 779,24 960 46 56 81% 82% 67%
13 660,66 960 39 56 69% 70% 48%
14 694,54 960 41 56 72% 73% 53%
15 728,42 960 43 56 76% 7% 58%
16 694,54 960 41 56 72% 73% 53%
17 694,54 960 41 56 72% 73% 53%
18 677,60 960 40 56 71% 71% 50%
19 779,24 960 46 56 81% 82% 67%
20 728,42 960 43 56 76% 77% 58%
21 711,48 960 42 56 74% 75% 56%
22 711,48 960 42 56 74% 75% 56%
23 694,54 960 41 56 72% 73% 53%
24 728,42 960 43 56 76% 77% 58%




Empresa: Consorcio LAC S.A.C. Método: POST-TEST
Elaborado por: CARMEN COLLAVINO Y TATIANA MORI Fecha: 01/03/2021 - 31/03/2021

1 779,24 960 46 56 81,17% 82,14% 67%
2 796,18 960 47 56 82,94% 83,93% 70%
3 694,54 960 41 56 72,35% 73,21% 53%
4 813,12 960 48 56 84,70% 85,71% 73%
5 863,94 960 51 56 89,99% 91,07% 82%
6 813,12 960 48 56 84,70% 85,71% 73%
7 626,78 960 37 56 65,29% 66,07% 43%
8 711,48 960 42 56 74,11% 75,00% 56%
9 796,18 960 47 56 82,94% 83,93% 70%
10 728,42 960 43 56 75,88% 76,79% 58%
11 626,78 960 37 56 65,29% 66,07% 43%
12 813,12 960 48 56 84,70% 85,71% 73%
13 745,36 960 44 56 77,64% 78,57% 61%
14 796,18 960 47 56 82,94% 83,93% 70%
15 728,42 960 43 56 75,88% 76,79% 58%
16 694,54 960 41 56 72,35% 73,21% 53%
17 711,48 960 42 56 74,11% 75,00% 56%
18 762,30 960 45 56 79,41% 80,36% 64%
19 796,18 960 47 56 82,94% 83,93% 70%
20 762,30 960 45 56 79,41% 80,36% 64%
21 711,48 960 42 56 74,11% 75,00% 56%
22 762,30 960 45 56 79,41% 80,36% 64%
23 694,54 960 41 56 72,35% 73,21% 53%
24 762,30 960 45 56 79,41% 80,36% 64%
25 677,60 960 40 56 70,58% 71,43% 50%
26 728,42 960 43 56 75,88% 76,79% 58%
27 609,84 960 36 56 63,53% 64,29% 41%
ToTAU £ R S R S—

Fuente: Elaboracién Propia



ANEXO 2: Despachos Enero, Febrero y Marzo
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ANEXO 3

iento acumulado de la productividad laboral utilizando el filtro

Hodrick-Prescott, 1950-2019 (afo de referencia
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Fuente: Oficina de Actividades para los Empleadores de la OIT, con informacion de la
base de datos Total Economy Database de The Conference Board



ANEXO 4: Productividad Laboral Latinoamérica

Crecimiento de la productividad
laboral 2018-2021 (porcentajes)

2021 2018 2019 2020 2021

Ameérica del Norte 0,2 14 17 18 16
América Latina y el Caribe 11 -0,9 -1.4 05 | 13

Fuente: Organizacion para la Cooperacion y el Desarrollo Econémicos (OECD)

ANEXO 5: Productividad laboral en el Peru

250 23.

=
"

300 279 =2B3 an
200

256 254 249 o v4
& 243 241
20.3
17.4 183
15.0
100
5.0
0o | ;

2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 ’Oll 2015 2016 2017 2018 2019* )

Fuente: BCRP RI

ANEXO 6: Diagrama de Ishikawa
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Fuente: Elaboracion Propia




ANEXO 7: Matriz de correlacién
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Fuente: Elaboracion Propia

ANEXO 8: Estratificacién de causas

Causas de la bajas productividad en ¢l drea de

almacén
c17 Problemas ergdnomicos
€15 Sobrecarga de trabajo
c7 Desarrollo de actividades rutinarias
€18 |Faktade control de los tiempos de actividades
c1 Personal no capacitado
co Insuficiente espacio en las dreas de trabajo
€13 Alta rotacién del personal
cSs Materiales mal ubicad
ca Periodos largos de atencién
c11 Mala distribucidn de maquinas
Ci8 Falta de orden
c2 Cambios en el personal
c3 P al desmotivado e Incémod
c6 Matoriales defoctuosos
c10 Miquinas deficientes
ca Insuficiente EPP
ci12 Uso inadecuado de equipos y herramientas
C16 Sefallzaciones inadecuadas

Fuente: Elaboracion Propia




PUNTALE

ANEXO 9: Valoracién del problema

Causas de 1a baja productividad en & drea de Frecusnda
Frecuoncia _
SCUMUS0oa
Problemas ergonomicos 15 15 10.64% 10,69%
Sobrecarga de trabajo 13 8 9,22% 19,85%
|Desarrolic de actividades rutinarias 2 © 851% | BINK
[Falta de control de los tiempos de actiidades 1 51 7.50% 36,17%
|Personal no capacitado 10 3] 7.09% a32w% |
{Insuficiente espacio en las dreas de trabajo s . ™ | 63 49,65% |
|Alta rotacién del personal ) ” 6.38% s603%
‘Materiales mal ubicados 8 &7 5,67% 81,70% |
‘Periodos largos de atencion 8 35 567% 67,385%
|Mala distribucion de maquinas 7 102 4,96% 72.38% |
(Falta de orden 7 109 4,96% 7.30% |
[Cambios en el personal 6 115 4.26% B1,56%
|Personal desmotivado e incdmodos 6 21 4.26% BN |
[Materiales defectuosos 5 126 355% | mI%
‘Maquinas deficientes s 131 3.55% 290% |
{insuficiente EPP [ 135 2.84% 95,74% |
|Uso inadecuado de equipos y herramientas 4 139 2.84% 98,58%
‘Sefializaciones inadecuadas 2 141 142% 100,00% |
141
Fuente: Elaboracion Propia
ANEXO 10: Diagrama de Pareto
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Variables

Variable independiente:
Ergonomia

Definicion conceptual

La ergonomia busca mejorar
la integridad fisica y
psicolégica del trabajador
cual sea la labor que realice
mediante la adaptacén de los
equipos, herramientas,
instalaciones y el medio
ambiente donde se
desarrolla; lo cual permite
prevenir accidentes,
enfermedades y la baja
productividad, concluyendo
gue es mejor prevenir que
curar (Cortés, 2018, p.561).

ANEXO 11: Matriz de Operacionalizacion

Definicién operacional

La ergonomia es una
disciplina que evalla los
riesgos fisicos de las
personas y lo podemos
medir a través de las
posturas forzadas y
movimientos repetitivos
la cual se enfoca en las
condiciones de trabajo,
en el cual el trabajador
realiza sus funciones
para luego poder dar
una mejora y reducir los
riesgos en las
gue se encuentra el area
de almacén de la
empresa Consorcio LAC.

Dimensiones

Posturas forzadas

Movimientos repetitvos

Indicadores

Nivel de riesgo de sufrir lesiones musculo

esqueléticas en miembros superiores e
inferiores del cuerpo-Método Reba
Nivel:

0: Riesgo Inapreciable (1)

1: Riesgo Bajo (203)

2: Riesgo Medio(4a7)

3: Riesgo Alto (8 a 10)

4: Riesgo Muy Alto(11 a 15)

indice de Check List Ocra
=(FR+FF+FFz+FP+FC)*MD

FR = Factor de recuperacion

FF = Factor de frecuencia

FFz = Factor de fuerza

FP = Factor de posturas y movimientos
FC = Factor de riesgos adicionales
MD = Multiplicador de duracion

Variable dependiente:
Productividad

La productividad se relaciona
con los resultados obtenidos
de un proceso o sistema, por
lo que incrementarla es
obtener mejores resultados
tomando en cuenta los
recursos empleados, ésta se
medira por el cociente que se
forma por los resultados
logrados y los recursos
empleados (Stepien y Barnd

Se medira por medio de
indicadores de eficiencia
y eficacia, para asi
obtener la productividad
gue se conseguira
mediante la ficha de
recoleccién de datos en
el area de almacén de la
empresa Consorcio LAC.

Horas utilizadas

Eficiencia EFI =— ~x100
Horas programadas
Despachos realizados
Eficacia EFC = x100

Despachos programados

Escala de medicién

Intervalo

Razon

Razon

Razon

2019, p,9).

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 12: METODO REBA

GRUPO A

Puntuacién del Tronco

Figura 3:

Medicién del angulo del tronco.

Posicidn Puntuacién
Tronco erguido 1
Flexicn c extension enire 8° y 20° 2
Flexicn >20°y <60 o extension >20° 3
Flexicn =80° 4
Adicionales
REBA - Modificacion de la puntuacion del
Ltronco
Posicidn Puntuacion

Tronco con inclinacion lateral o rotacidn +1



Puntuacién del cuello
REBA - Puntuacion del cuello

e <0° >20°

Onaut

Posicién Puntuacién

Flexion entre 0° y 20° 1

Flexién =20° o extension 2
Adicionales

REBA - Modificacion de la puntuacion del cuello

pioinalta

Posicién Puntuacion

Cabeza rotada o con inclinacion lateral +1



Puntuacién de las piernas

Figura 7.

Puntuacitn de las plernas.

Posicién Puntuacién

Sentado, andando o de ple con soporte bilateral simétrico 1

De ple con soporte unilateral, soporte |igero o postura Inestable 2
Adicionales

Figura 8:

Incremento de la puntuacion de las piermnas.




Pasicidn

Puntuacién
Flexion de una o ambas rodillas entre 30 y 60° +1
Flexién de una o ambas rodillas de mas de 60° (salvo postura sedente) +2
GRUPO B
Puntuacion del brazo
Figura 9
Medicion del angulo del brazo.
Posicidn Puntuacién
Desde 20° de extension a 20° de flexion 1
Extension >20° o flexion >20° y <45° 2
Flexion =45° y 90° 3
Flexidn »90° 4

Adicionales

Figura 10:

Moadificacién de la puntuacién del brazo.



Posicion Puntuacién

Brazo abducido o braza rotado +1
Hombro elevado +1
Existe un punto de apoyo o la postura a favor de |a gravedad -1

Puntuacién del antebrazo

Figura 11:

Medicién del angulo del antebrazo.

Posicidn Puntuacion
Flexion entre 60° y 100° 1

Flexidn <60° 0 =100° 2



Puntuacién de la muiieca

Figura 12:

Medicién del angulo de la mufieca.

Posicidn Puntuacion

Posicion neutra ]

Flexidn o extension = 0° y <15° 1

Flexion o extension >15° 2
Adicionales

» ‘
_}cxnaLitaS

e N

Figura 13:

Modificacién de la puntuacién de la mufieca.

Posicién Puntuacién

Torsion o Desviacion radial o cubital +1



Puntuacion de los Grupos Ay B
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Tabla 13: Puntuacion del Grupo 8.



Tabla Carga / Fuerza

Carga o fuerza Puntuacion
Carga o fuerza menor de 5 Kg. 0
Carga o fuerzaentre Sy 10Kg +1
Carga o fuerza mayor de 10 Kg. +2
Adicional
Carga o fuerza Puntuacién
Existen fuerzas o cargas aplicadas bruscamente +1

Tablade agarre

Calidad de

agarre Deseripcién Puntuacion
Bueno El agarre es bueno y |a fuerza de agarre de rango media 0
Regular El agarre es acepiable pero no ideal o el agarre es aceptabie +]

utilizando otras partes del cuerpo
Malo El agarre es posible pero no aceptable +2

Inaceptabie Elagarre es torpe e inseguro, no €5 posible el agarre manual o +3
el agarre es inaceptable utilizando otras partes del cuerpo



Puntuacion Final
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Actividad muscular

Tipo de actividad muscular Puntuacién

Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticas, por ejemplo soportadas durante +1
mas de 1 minuto

Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetidos mas de 4 veces por minuto +1
{excluyendo caminar)

Se producen cambics de postura importantes o se adoptan posturas inestables +1

Nivel de Actuacion
Puntuacién Nivel Riesgo Actuacion
1 0 Inapreciable  Noes necesaria actuacion
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ANEXO 13: METODO CHECK LIST OCRA

Calculo del Factor de Recuperacion (FR)

Céalculo del Factor de Frecuencia (FF)
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Calculo del Factor de Fuerza (FFz)

Esfuerzo Puntuacion OCRA FFz
Nulo ﬂ No se considera
Muy débil
Débil 2]
Moderado B Fuerza moderada
Fuerte E Fuerza intensa
Muy fuerte
Cercano al 8 | Fuerza casi
Maximo n maxima
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Céalculo del Factor de Posturas y Movimientos (FP)

FP = Max ( PHo ; PCo ; PMu ; PMa ) + PEs

e ) Mo (50

g | e e e e RS —

Puntuscion del codo (PCo)

Pumtuntitn def hombed (PHo)
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Tabila 10 Puntuacion de movimientos estiveotpadons (PEs)

Célculo del Factor de Riesgos Adicionales (FC)
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Escala de valoracion del

Célculo del Multiplicador de Duracion (MD)

Determinacion del Nivel de Riesgo

riesgo

[ Checklist | Color Nivel de riesgo |
| Hasta 7,5 [ Verde Aceptable |
| 76-11 | Amarillo Muy leve oincierto |
| 11,1 - 14 - Rojo suave No aceptable, Nivel leve |
| 141 -225 - No aceptable, Nivel medio|
| >=225 - Morado No aceptable, Nivel alto |

Fuente: Elaboracién propia



ANEXO 14: INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

Instrumento: Ficha de observacion, Formato Método REBA, Formato Método Check
list OCRA, Ficha de registro de productividad.

Ficha de observacion:

Tabla Formato Método REBA

Evaluacion de riesgos disergonémicos

Herramienta ergonémica: REBA Descripcion de la evaluacion
Area: |Horario:
Tronco 8razo Puesto:
< s 3
g R N ° Noml_)re.
S| | cue Anteb 2 Actividad:
& o
e |1
Fuerza  Agarre

Conclusiones:

Foto del operario A Q‘D‘D 8
C

D ACTIVIDAD

D PUNTUACION Andlisis de las condiciones de trabajo:
FINAL

[ Nivel de riesgo

Fuente: Elaboracion propia



Resumen de puntuaciones y nivel de riesgo Método REBA

Empresa Consorcio LAC S.A.C
Area Almacén
Elaborado por Collavino Carmen y Mori Tatiana
Trabajador |Dia Tabla A Tabla B Tabla C Actividad mus. | Nivel Riesgo
T1
T6

Fuente: Elaboracion propia



Tabla Formato Método Check list OCRA

Area

Almacén

Elaborado por

Collavino Carmeny Mori Tatiana

Fecha

Trabajador

FR

FF

FFz

FC

MD

ICKL

Riesgo

T1

T6

Fuente: Elaboracion propia




Ficha de recoleccion de productividad

Empresa: Consorcio LACS.A.C. H POST-TEST
Elaborado por: CARMEN COLLAVINO Y TATIANA MORI : ]

TOTAL ) —
Fuente: Elaboracién propia

Empresa: Consorcio LACS.A.C. Método:
Elaborado por: CARMENCOLLAVINO Y TATIANA MORI Fecha:

Fuente: Elaboracién propia




Certificado de Calibracion - Crondémetro digital
S LABORATORIO DE CALIBRACION
A CON PATRONES DE TRAZABILIDAD NACIONAL AL
c INACAL E INTERNACIONAL AL NIST

d Equipamiento Instrumentacion m CENAM DAKKS, ENAC, DKD
Industrias y Laboratorios . NGENERIA BN METROLOGIA

Empresa de Servicios Metroldgicos de Verificacida, Calbracidn y Emision de Corticados Aduntando ta Trazabiidad de Nuestros Patrones Nacional o Internacional

‘fl(t&\.li"lgal "JlG%IS‘N“I‘IJWI!NI;W!M\ILWX Wm DX Cl’!l FTIENN Q4 o' | TREF 1 AWN 1&g’ 1 700 10 s

CERTIFICADO DE CALIBRACION N° LW - 294- 2021

FECHA DE EMISION: 20210423

PAGINA:  1de2

1. SOUCITANTE ] MORI CHAVEZ TATIANA LI

DIRECCION 3 Luls Falipe de ias c3sas MZ.D.LLS La Ensenada
2. INSTRUMENTO DE MEDICION : CRONOMETRO

ALCANCE DE INDICACION 1 230 59min5998s

RESOLUCION : 1100s

MARCA : CASIO

MODELO s HS-3AMHS-IV-IROT

N°DE SERIE : NOINDICA

IDENTIFICACION : CR-2032

UBICACION 1 CANPO

3. FECHA Y LUGAR DE MEDICION

La calibracion se efectuc o] 1€ da abril del 2021 en ef iaboratorto de EQUINLAB SAC

4. METODO Y PATRON DE MEDICION
La caibtvacén se /efectio p«comadbnoonpa&mnuuu onhaod'lmm
Procedimiento para |a calbracién de inteivalos de Sempo: crondmetros cel CEM- Centro Espafial de

Se utizé un Crondmetro Patrén con Ceificado de caibracidn N* LTF-C-040-2020 de la DMJINACAL

5. RESULTADO
La calibracidn se realzé bajo 23 siguientes condiciones ambientales:
Temperatura Amblental 22°C Humedad Refatva: 56 % HR

mmdemmdmmummmbmozd«p«mdocmm
12 Incersdumive de 13 mediodn se ha detorminado con un factor de cobertura k = 2, para un nivel
Ce confanza de 85% aproxmadamente.

6, OBSERVACIONES

Con fines ce identficacdn so ha colocado una oliqueta autoadhesiva ¢on la indicackin
"CALIBRADO".

La perodicidad de la calbracdn esta en funcidn del uso, consenvansén y mantenimiento del
instrumento de medicidn o reglamentos vigentes

Los resultados se refieren Gnicamente al instrumento ensayado én & momento da ka calibracidn

K PRONIBIDO SUREPRODUCCION PARCIAL O TOTAL DE ESTE DOCUMENTO SIN AUTORIZACION ESCRITA DE FQUINLAB S.\.('.)

Direccion Av. 28 de Julio Mz. V1 Lole 17 Los Olivos - Lima - Lima
Teif.: (01) 677-6611/(01) 336-4583 Cel.: 01 939 294 882/ 01 934 655 410/ 01 946 480 783
E-mail: ventas@equinlabsac.com / metrologia@equiniabsac.com / www.equintabsac.com




" S LABORATORIO DE CALIBRACION
A CON PATRONES DE TRAZABILIDAD NACIONAL AL
c INACAL E INTERNACIONAL AL NIST

Equipamiento Instrumentacién m CENAM DAKKS, ENAC, DKD

Industrias y Laboratorios INGENIERIA EN METROLOGIA

Empresa 0e Servicios Metrologicos de Verificacién. Calibracidn y Emision de Cartificadon Aguntando b Trazaditidad de M Patrores Nacional o

CERTIFICADO DE CALIBRACION N° LW -294- 2021

PAGINA: 2de2
TABLA DE RESULTADOS
INDICACION OEL ERROR DE INCERTIDUMBRE DE
INSTRUMENTO MEDICION MEDICON
) =
0 s -0.55 056
T min 040 0.06
5 min -0 44 003
10 mn -0.35 005
30 mn 028 018

£l vaior convencionaimente verdadera (VCV) resuts de '8 sxpresion
VLV ¥ Indicactn oel Astruments . ecror

\nt)lﬂlllli.\l REPRODUCCION PARCIAL O TOTAL DE ESTE DOCUMENTO SIN AUTORIZACTON ESCRITA DF FOUINLAR S AC J

Direccion Av. 28 de Julio Mz. V1 Lote 17 Los Olivos - Lima - Lima
Telf : (01) 677-6611 / (01) 336-4583 Cel - 01 838 294 882 / 01 8934 555 410 / 01 946 480 783
E-mail: ventas@equinlabsac.com / metrologia@equiniabsac.com / www.equiniabsac com




ANEXO 15: Tiempos observados excluidos del proceso de (Recepcionar, Picking y Despacho)

TOMA DE TIEMPOS OBSERVADOS = 98
ITEM | ACTIVIDADES DIA 1 DIA 2 DIA 3 DIA 4 DIA5 DIA 6
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23
1 RECEPCIONAR 0:04:12 | 0:03:04 | 0:04:32 | 0:04:45 | 0:03:10 | 0:05:06 | 0:04:52 | 0:04:11 | 0:04:22 | 0:03:15 | 0:04:14 | 0:05:56 | 0:05:53 | 0:03:11 | 0:04:19 | 0:04:30 | 0:05:22 | 0:03:11 | 0:04:24 | 0:02:55 | 0:04:10 | 0:04:12 | 0:04:12
2 PICKING 0:11:22 | 0:10:06 | 0:11:47 | 0:12:20 | 0:09:12 | 0:11:31 | 0:11:49 | 0:11:39 | 0:11:41 | 0:09:20 | 0:11:20 | 0:13:54 | 0:14:10 | 0:08:47 | 0:11:28 | 0:11:51 | 0:12:21 | 0:09:22 | 0:12:29 | 0:08:55 | 0:11:40 | 0:11:32 | 0:11:26
3 ENTREGAR 0:04:20 | 0:03:27 | 0:04:23 | 0:05:01 | 0:03:15 | 0:04:06 | 0:04:25 | 0:04:29 | 0:04:48 | 0:03:21 | 0:04:29 | 0:05:20 | 0:05:25 | 0:03:30 | 0:04:20 | 0:05:25 | 0:05:26 | 0:03:10 | 0:05:20 | 0:03:15 | 0:04:50 | 0:04:22 | 0:04:29
ITEM ACTIVIDADES DIA 8 DIA 9 DIA 10 DIA 11 DIA 12 DIA 13
24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45
1 RECEPCIONAR 0:04:18 | 0:04:29 | 0:03:01 [ 0:05:05 | 0:05:29 | 0:02:57 | 0:04:39 | 0:03:13 | 0:04:40 | 0:04:55 | 0:04:16 | 0:04:19 | 0:02:57 | 0:05:10 | 0:05:06 | 0:05:09 | 0:02:59 | 0:05:15 | 0:05:20 | 0:05:21 | 0:04:35 | 0:04:48
2 PICKING 0:11:22 | 0:11:30 | 0:09:17 | 0:13:03 | 0:12:20 | 0:08:51 | 0:13:22 | 0:09:29 113 ‘11 ‘11 : : : 0:11:58 | 0:08:41 | 0:11:59 | 0:12:08 | 0:13:03 | 0:12:07 | 0:13:20
3 ENTREGAR 0:04:20 | 0:04:50 | 0:03:29 | 0:04:40 | 0:05:08 | 0:03:18 | 0:05:55 | 0:03:13 0:06:11 | 0:03:38 | 0:05:23 | 0:04:49 | 0:04:37 | 0:04:45 | 0:04:55
ITEM ACTIVIDADES DIA 15 DIA 16 DIA 17 DIA 19 DIA 20
46 a7 48 49 50 51 52 53 54 55 56 62 63 64 65 66 67 68 69
1 RECEPCIONAR [ 0:03:09 | 0:04:52 | 0:04:29 | 0:03:09 | 0:05:20 | 0:04:56 | 0:04:35 | 0:03:01 | 0:04:22 | 0:04:50 | 0:06:38 0:04:44_ | 0:04:52 | 0:04:41 | 0:05:02 | 0:03:15 | 0:03:07 | 0:04:23 | 0:04:36
2 PICKING 0:09:21 | 0:11:30 | 0:11:45 | 0:09:27 | 0:12:44 | 0:11:58 | 0:13:44 | 0:09:14 | 0:11:34 | 0:11:42 | 0:11.:56 0:11:38 | 0:13:07 | 0:11:44 | 0:12:40 | 0:09:20 | 0:08:49 | 0:11:34 | 0:11:20
3 ENTREGAR 0:03:13 | 0:04:56 | 0:04:45 [ 0:03:09 | 0:04:29 | 0:04:59 | 0:04:52 | 0:03:15 | 0:04:39 | 0:04:48 | 0:04:40 0:06:48 | 0:04:26 | 0:04:33 | 0:04:48 | 0:03:13 | 0:03:22 | 0:04:39 | 0:04:28
ITEM ACTIVIDADES DIA 22 DIA 23 DIA 25
69 70 71 72 73 74 75 76 77 78 79 85 86 87 88 89 90
1 RECEPCIONAR [ 0:03:07 | 0:04:49 | 0:04:55 | 0:05:02 | 0:03:02 | 0:03:14 | 0:04:55 | 0:04:29 | 0:04:49 | 0:04:04 | 0:06:08 : : :04: :02: 0:05:20 |0:03:10 | 0:04:10 |0:04:29 [0:03:14 |0:04:17
2 PICKING 0:08:45 | 0:11:45 | 0:12:03 | 0:11:12 | 0:09:21 | 0:09:10 | 0:12:55 | 0:12:58 | 0:12:44 | 0:11:26 | 0:11:03 H B H :08: 0:11:38 [0:09:18 [0:13:.01 [0:12:18 [0:08:36 [0:12:22
3 ENTREGAR 0:03:12 | 0:05:23 | 0:05:20 | 0:05:14 | 0:03:17 | 0:04:03 | 0:04:24 | 0:04:29 | 0:04:30 | 0:04:42 | 0:04:44 | 0:04:49 | 0:03:32 [ 0:04:11 |[0:03:25 | 0:04:20 | 0:04:29 |0:03:23 [ 0:04:30 |0:04:10 |0:03:18 |0:05:29
Fuente: Elaboracién propia
ITEM ACTIVIDADES TOMAS
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 23 24 25
1 RECEPCION 0:03:04 | 0:03:10 [ 0:03:15 [ 0:03:11 | 0:03:11 0:03:01 | 0:02:57 0:02:57 | 0:02:59 | 0:03:09 | 0:03:09 | 0:03:01 | 0:03:07 | 0:03:10 | 0:03:15 | 0:03:07 | 0:03:07 | 0:03:02 | 0:03:14 | 0:02:55 | 0:02:59 | 0:03:10 | 0:03:14
2 PICKING 0:09:12 | 0:09:20 | 0:08:47 | 0:09:22 0:09:17 | 0:08:51 0:08:47 0:09:21 [ 0:09:27 [ 0:09:14 | 0:09:30 0:09:20 | 0:08:49 | 0:08:45 | 0:09:21 0:09:22 | 0:08:51 [ 0:09:18 | 0:08:36
3 DESPACHO 0:03:15 | 0:03:21 | 0:03:30 | 0:03:10 0:03:29 | 0:03:18 0:03:09 0:03:13 [ 0:03:09 | 0:03:15 | 0:03:19 0:03:13 | 0:03:22 | 0: 0:03:17 0:03:32 | 0:03:25 | 0:03:23 | 0:03:18
MINUTO 3 3 3 3 3 2 3 2 3 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
1 SEGUNDO 4 10 15 11 11 G5] 1 57 13 ‘57 59 9 9 1 7 10 il 7 7 2 14 59 10 14
TOTAL 184 190 195 191 191 175 181 177 193 177 179 189 189 181 187 190 195 187 187 182 194 175 179 190 194
MINUTO 10 9 9 8 9 8 9 8 9 8 8 9 9 9 9 9 9 8 8 9 8
2 SEGUNDO 6 12 20 a7 22 55 17 51 29 47 41 21 27 14 30 31 20 49 45 21 10 51 18 36
TOTAL 606 552 560 527 562 535 557 531 569 527 521 561 567 554 570 571 560 529 525 561 550 562 531 558 516
MINUTO 8] 8] 8] &l &l &l 3| 3| 3| 3 3 3 3 &) &) &) 3 3 3 8 3|
3 SEGUNDO 27 15 21 30 10 15 29 18 13 9 38 13 9 15 19 31 13 22 12 17 25 23 18
TOTAL 207 195 201 210 190 195 209 198 193 189 218 193 189 195 199 211 193 202 192 197 243 212 205 203 198

Fuente: Elaboracién propia




ANEXO 17: Planilla de tardanzas

Compaiifa Consorcio LAC S.A.C [Ruc [20604723222
Sucursal Villa el Salvador ] Departamento | Operaciones
Horario Jornadareal
FECHA X Trabajador 1 Trabajador 2 Jornada en Tardanza
SR | PLEEIELD =D Entrada Salida Entrada Salida minutos |Tardanza % de tardanze
Lunes 03/05/2021 8:00] 12:00] 17:00] 8:05:00 17:00:00 8:09:00 17:00:00 960 14 1,46%
Martes 04/05/2021 8:00] 12:00] 17:00] 8:07:00 17:00:00 8:15:00] 17:00:00 960 22 2,29%
Miércoles 05/05/2021 8:00] 12:00] 17:00] 8:05:00 17:00:00 8:07:00] 17:00:00 960 12 1,25%
Jueves 06/05/2021 8:00] 12:00] 17:00] 8:12:00 17:00:00 8:09:00 17:00:00 960 21 2,19%
Viernes 07/05/2021 8:00] 12:00] 17:00] 8:09:00 17:00:00 8:05:00 17:00:00 960 14 1,46%
Séabado 08/05/2021 8:00] 12:00] 17:00] 8:11:00 17:00:00 8:14:00] 17:00:00 960 24 2,50%
Lunes 10/05/2021 8:00] 12:00] 17:00] 8:15:00 17:00:00 8:10:00] 17:00:00 960 25 2,60%
Martes 11/05/2021 8:00] 12:00] 17:00] 8:15:00 17:00:00 8:11:00] 17:00:00 960 26 2,71%
Miércoles 12/05/2021 8:00] 12:00] 17:00] 8:12:00 17:00:00 8:20:00| 17:00:00 960 32 3,33%
Jueves 13/05/2021 8:00] 12:00] 17:00] 8:12:00 17:00:00 8:12:00] 17:00:00 960 24 2,50%
Viernes 14/05/2021 8:00 12:00 17:00) 8:10:00 17:00:00| 8:10:00 17:00:00| 960 20 2,08%
Sébado 15/05/2021 8:00 12:00 17:00) 8:06:00 17:00:00| 8:13:00 17:00:00| 960 19 1,98%
Lunes 17/05/2021 8:00 12:00 17:00 8:10:00 17:00:00| 8:21:00 17:00:00| 960 31 3,23%
Martes 18/05/2021 8:00 12:00 17:00) 8:10:00 17:00:00| 8:05:00 17:00:00| 960 15 1,56%
Miércoles 19/05/2021 8:00 12:00 17:00 8:12:00 17:00:00| 8:05:00 17:00:00| 960 17 1,77%
Jueves 20/05/2021 8:00 12:00 17:00 8:07:00 17:00:00| 8:03:00 17:00:00| 960 10 1,04%
Viernes 21/05/2021 8:00 12:00 17:00) 8:07:00 17:00:00| 8:05:00 17:00:00| 960 12 1,25%
Sébado 22/05/2021 8:00 12:00 17:00 8:12:00 17:00:00| 8:10:00 17:00:00| 960 22 2,29%
Lunes 24/05/2021 8:00 12:00 17:00) 8:10:00 17:00:00| 8:15:00 17:00:00| 960 25 2,60%
Martes 25/05/2021 8:00 12:00 17:00 8:08:00 17:00:00| 8:10:00 17:00:00| 960 18 1,88%
Miércoles 26/05/2021 8:00 12:00 17:00 8:09:00 17:00:00| 8:09:00 17:00:00| 960 18 1,88%
Jueves 27/05/2021 8:00 12:00 17:00 8:05:00 17:00:00| 8:02:00 17:00:00| 960 7 0,73%
Viernes 28/05/2021 8:00 12:00 17:00 8:09:00 17:00:00| 8:15:00 17:00:00| 960 24 2,50%
Sébado 29/05/2021 8:00 12:00 17:00 8:12:00 17:00:00| 8:10:00 17:00:00| 960 22 2,29%
Lunes 31/05/2021 8:00 12:00 17:00 8:09:00 17:00:00| 8:05:00 17:00:00| 960 14 1,46%
Total 24000 488 2,03 %

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 18: PUNTUACIONES OBTENIDAS DE LAS TABLAS REBA

Resumen de puntuaciones y nivel de riesgo Método REBA
Empresa Consorcio LAC S.A.C
Area Almacén
Elaborado por Collavino Carmeny Mori Tatiana
Trabajador |Dia TablaA TablaB TablaC
03/05/2021 7 3| 7
04/05/2021 4 3| 4
05/05/2021 ¢ 2| 7
06/05/2021 g 4 9
07/05/2021 7 4 8
08/05/2021 5 5) 6
10/05/2021 5 4 5
11/05/2021 ) 3| 6
12/05/2021 7 3| 7
13/05/2021 5 4 5
14/05/2021 7 6 9
15/05/2021 6 6 8
17/05/2021 6 5 8
m 18/05/2021 5 4 5
19/05/2021 6 3 6
20/05/2021 7 4 8
21/05/2021 7 3 7
22/05/2021 6 4 7
24/05/2021 6 3 6
25/05/2021 5 5 6
26/05/2021 6 3 6
27/05/2021 7 3 8
28/05/2021 6 4 7
29/05/2021 8 4 9
31/05/2021 6 6 8
Prom. 6 4 7
03/05/2021 10 9 12 13\ MUY ALTO
04/05/2021 11 7 12 LE{ MUY ALTO
05/05/2021 10 6 11 kb MUY ALTO
06/05/2021 11 8 12 13\ MUY ALTO
07/05/2021 12| 9 12 FE[ VMUY ALTO
08/05/2021 12 3 12 £E MUY ALTO
10/05/2021 9 9 11 kP MUY ALTO
11/05/2021 11 9 12 13‘ MUY ALTO
12/05/2021 11 8 12 13‘ MUY ALTO
13/05/2021 10 3 12 EE| MUY ALTO
14/05/2021 11 8 12 13‘ MUY ALTO
15/05/2021 9 8 11] 12‘ MUY ALTO
17/05/2021 11 10 12 13‘ MUY ALTO
2 18/05/2021 12| 7 12 13‘ MUY ALTO
19/05/2021 11 10 12 13‘ MUY ALTO
20/05/2021 11] 9 12 EE MUY ALTO
21/05/2021 11 10| 12] 13‘ MUY ALTO
22/05/2021 12 7 12| 13‘ MUY ALTO
24/05/2021 10 7 11 12‘ MUY ALTO
25/05/2021 9 9 11 12‘ MUY ALTO
26/05/2021 11 7 12] 13‘ MUY ALTO
27/05/2021 12 9 12] 13‘ MUY ALTO
28/05/2021 11 9 12] 13‘ MUY ALTO
29/05/2021 11 8 12] 13‘ MUY ALTO
31/05/2021 12 7 12] 1 13‘ MUY ALTO
Prom. 11 8 12 1 MUY ALTO
03/05/2021 8 7 10| 1 il MUY ALTO
04/05/2021 7 7 9 1 ALTO
05/05/2021 8 7 10| 1 il MUY ALTO
06/05/2021 9 7 11] 1 p¥l MUY ALTO
07/05/2021 7 8 10| 1 il MUY ALTO
08/05/2021 6 8 9 1 ALTO
10/05/2021 7 7 9 1 ALTO
11/05/2021 7 7 9 1 ALTO
12/05/2021 9 6 10| 1 il MUY ALTO
13/05/2021 7 7 9 1 ALTO
14/05/2021 7 5 9 1 ALTO
15/05/2021 9 7 11] 1 12‘ MUY ALTO
17/05/2021 8 8 10| 11‘ MUY ALTO
i 18/05/2021 9 5 10| 11‘ MUY ALTO
19/05/2021 7 5 9 ‘ ALTO
20/05/2021 10 7 11] 12‘ MUY ALTO
21/05/2021 8 7 10| 11‘ MUY ALTO
22/05/2021 9 6 10| 11‘ MUY ALTO
24/05/2021 9 8 11] 12‘ MUY ALTO
25/05/2021 8 8 10| 11‘ MUY ALTO
26/05/2021 10 7 11 12‘ MUY ALTO
27/05/2021 9 5 10 11‘ MUY ALTO
28/05/2021 9 7 11] 12‘ MUY ALTO
29/05/2021 7 7 9 ‘ ALTO
31/05/2021 10 6 11 12‘ MUY ALTO
Prom. 8 7 10 11{MUY ALTO




T4

03/05/2021|

P MUY ALTO

04/05/2021|

1 MUY ALTO

05/05/2021|

ik MUY ALTO

06/05/2021|

kb MUY ALTO

07/05/2021|

kb MUY ALTO

08/05/2021

kP MUY ALTO

10/05/2021

kP MUY ALTO

11/05/2021

kP MUY ALTO

12/05/2021

kP MUY ALTO

13/05/2021

kK MUY ALTO

14/05/2021

K MUY ALTO

15/05/2021

kP MUY ALTO

17/05/2021

kF/ MUY ALTO

18/05/2021

kF/ MUY ALTO

19/05/2021

kF/ MUY ALTO

20/05/2021|

kb MUY ALTO

21/05/2021|

fE MUY ALTO

22/05/2021

P MUY ALTO

24/05/2021

kP MUY ALTO

25/05/2021

K vUY ALTO

26/05/2021

kP MUY ALTO

27/05/2021

kP MUY ALTO

28/05/2021

kP MUY ALTO

29/05/2021

gk MUY ALTO

31/05/2021

kP MUY ALTO

Prom.

I [T

5

03/05/2021

| ALTO

04/05/2021

[ ALTO

05/05/2021

[ALTO

06/05/2021

{ALTO

07/05/2021

[ALTO

08/05/2021

{ALTO

10/05/2021

{ALTO

11/05/2021

{ALTO

12/05/2021

{ALTO

13/05/2021

[ALTO

14/05/2021

{ALTO

15/05/2021

{ALTO

17/05/2021

[ALTO

18/05/2021

| ALTO

19/05/2021

[ALTO

20/05/2021

[ ALTO

21/05/2021

[ALTO

22/05/2021

[ALTO

24/05/2021

|ALTO

25/05/2021

| ALTO

26/05/2021

| ALTO

27/05/2021

[ ALTO

28/05/2021

| ALTO

29/05/2021

[ ALTO

31/05/2021

|ALTO

Prom.

1 iAo

T6

03/05/2021

[ ALTO

04/05/2021

| ALTO

05/05/2021

[ALTO

06/05/2021

[ ALTO

07/05/2021

k| MUY ALTO

08/05/2021

| ALTO

10/05/2021

[ ALTO

11/05/2021

[ALTO

12/05/2021

[ ALTO

13/05/2021

B MUY ALTO

14/05/2021

B MUY ALTO

15/05/2021

| ALTO

17/05/2021

| ALTO

18/05/2021

[ALTO

19/05/2021

[ ALTO

20/05/2021

[ ALTO

21/05/2021

| ALTO

22/05/2021

[ ALTO

24/05/2021

| ALTO

25/05/2021

[ ALTO

26/05/2021

[ ALTO

27/05/2021

EE MUY ALTO

28/05/2021

[ALTO

29/05/2021

[ ALTO

31/05/2021

[ALTO

Prom.
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1 9[ALTO

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO 19: PUNTUACIONES OBTENIDAS DE LAS TABLAS CHECK LIST
OCRA

Resumen de puntuaciones y nivel de riesgo Check list OCRA
Empresa Consorcio LAC S.AC
Area Almacén
Elaborado por Collavino Carmeny Mori Tatiana
Fecha Trabajador |FR FF FFz FP FC MD ICKL
03/05/2021 2 4,5 6] 15| 2| 1]
04/05/2021 2 4,5 6] 15| 2| 1
05/05/2021 2 4,5 6] 15 2 1]
06/05/2021 2 4,5 6] 15 2 1]
07/05/2021 2 4,5 6] 11 2| 1
08/05/2021 2 4,5 6] 15| 2| 1]
10/05/2021 2 4,5 6] 15| 2| 1
11/05/2021 0 4,5 6] 15| 2| 1
12/05/2021 2 45 6] 15| 2| 1]
13/05/2021 2 4,5 6] 15| 2| 1
14/05/2021 0 4,5 6] 15| 2| 1
15/05/2021 2 4,5 6] 15| 2| 1
17/05/2021 2 45 6] 15| 2| 1]
T 18/05/2021 2 4,5 6] 15| 2| 1
19/05/2021 2 4,5 6] 15| 2| 1
20/05/2021 0 4,5 6] 11 2| 1]
21/05/2021 2 4,5 6] 15 2| 1]
22/05/2021 2 45 6] 15| 2| 1]
24/05/2021 0 4,5 6| 15| 2| 1
25/05/2021 2 4,5 6] 15 2| 1
26/05/2021 2 4,5 6] 15 2| 1
27/05/2021 2 4,5 6| 15| 2| 1
28/05/2021 2 4,5 6] 15| 2| 1
29/05/2021 0 4,5 6] 15| 2| 1
31/05/2021 2 4,5 6| 15| 2| 1
Prom. 2 4,5 6| 15| 2| 1
03/05/2021 2 4,5 16| 9 2| 1
04/05/2021 2 4,5 16| 11 2| 1
05/05/2021 2 4,5 16| 11 2| 1
06/05/2021 2 4,5 16| 11 2| 1
07/05/2021 2 4,5 16| 11 2| 1
08/05/2021 2 4,5 16| 11 2| 1
10/05/2021 2 4,5 16| 11 2| 1
11/05/2021 2 4,5 16| 11 2| 1
12/05/2021 2 4,5 16| 11 2| 1
13/05/2021 0 4,5 16| 11 2| 1
14/05/2021 2 4,5 16| 11 2| 1
15/05/2021 2 4,5 16| 11 2| 1
17/05/2021 2 4,5 16| 11 2| 1
2 18/05/2021 2 4,5 16| 11 2| 1
19/05/2021 2 4,5 16 11 2| 1
20/05/2021 2 4,5 16 9 2| 1
21/05/2021 2 4,5 16 11 2| 1
22/05/2021 2 4,5 16 11 2| 1
24/05/2021 0 4,5 16 11 2| 1
25/05/2021 2 4,5 16 11 2| 1
26/05/2021 2 4,5 16 11 2| 1
27/05/2021 2 4,5 16 11 2| 1
28/05/2021 2 4,5 16 9 2| 1
29/05/2021 0 4,5 16 11 2| 1
31/05/2021 2 4,5 16| 11 2| 1]
Prom. 2 4,5 16 11 2| 1]
03/05/2021 2 2,5 8 15| 0| 1]
04/05/2021 2 2,5 8 15| 0| 1]
05/05/2021 2 2,5 8 15| 0| 1]
06/05/2021 2 2,5 8 15| 0| 1]
07/05/2021 2 2,5 8 11 0| 1]
08/05/2021 2 2,5 8 15| 0| 1]
10/05/2021 2 2,5 8 15| 0| 1]
11/05/2021 2 2,5 8 15| 0| 1]
12/05/2021 2 2,5 8 15| 0| 1]
13/05/2021 2 2,5 8 15| 0| 1]
14/05/2021 2 2,5 8 15| 0| 1]
15/05/2021 2 2,5 8 15| 0| 1]
17/05/2021 2 2,5 8 15| 0| 1]
T3 18/05/2021 2 2,5 8 15| 0| 1]
19/05/2021 2 2,5 8 15| 0| 1]
20/05/2021 0 2,5 8 11 0| 1]
21/05/2021 2 2,5 8 15| 0| 1]
22/05/2021 2 2,5 8 15| 0| 1]
24/05/2021 2 2,5 8 15| 0| 1]
25/05/2021 0 2,5 8 15 0| 1]
26/05/2021 2 2,5 8 15 0| 1]
27/05/2021 2 2,5 8 15 0| 1]
28/05/2021 2 2,5 8 15 0| 1]
29/05/2021 2 2,5 8 15 0| 1]
31/05/2021 0 2,5 8 15 0| 1]
Prom. 2 2,5 8 15 0| 1]




03/05/2021 2 2,5 8 9 0 1
04/05/2021 2 2,5 8 9 0 1
05/05/2021 2 2,5 8 9 0 1
06/05/2021 0 2,5 8 9 0 1
07/05/2021 2 2,5 8 9 0 1
08/05/2021 2 2,5 8 9 0 1
10/05/2021] 2 2,5 8 9 0 1
11/05/2021] 2 2,5 8 9 0 1
12/05/2021] 2 2,5 B 9 0 1
13/05/2021] 0 2,5 8 9 0 1
14/05/2021] 2 2,5 B 9 0 1
15/05/2021] 2 2,5 B 9 0 1
17/05/2021] 2 2,5 B 9 0 1

T4 |8i0s2021 2 25 8 5 0 1
19/05/2021] 2 2,5 B 9 0 1
20/05/2021 2 2,5 B 9 0 1
21/05/2021 2 2,5 8 9 0 1
22/05/2021 0 2,5 8 9 0 1
24/05/2021 2 2,5 8 9 0 1
25/05/2021 2 2,5 8 9 0 1
26/05/2021 2 2,5 8 9 0 1
27/05/2021 2 2,5 8 9 0 1
28/05/2021 2 2,5 8 9 0 1
29/05/2021 2 2,5 8 9 0 1
31/05/2021 2 2,5 8 9 0 1

Prom. 2 2,5 8 9 0 1
03/05/2021 3 4,9 6 15) 4 1
04/05/2021 3 4,9 6 15) 4 1
05/05/2021 3 4,9 6 15) 4 1
06/05/2021 3 4,9 6 15) 4 1
07/05/2021 3 4,9 6 15] 4 1
08/05/2021 4 4,9 6 15) 4 1
10/05/2021] 3 4,9 6 15) 4 1
11/05/2021] 3 4,9 6 15) 4 1
12/05/2021] 3 4,9 6 15) 4 1
13/05/2021] 3 4,9 6 15) 4 1
14/05/2021] 4 4,9 6 15 4 1
15/05/2021 3 4,9 6 15 4 1
17/05/2021] 3 4,9 6 15 4 1

T [1sios2021 3 45 5 15 7 1
19/05/2021] 3 4,9 6 15 4 1
20/05/2021 3 4,9 6 15 4 1
21/05/2021 4 4,9 6 15 4 1
22/05/2021 3 4,9 6 15 4 1
24/05/2021 3 4,9 6 15 4 1
25/05/2021 3 4,9 6 e 4 1
26/05/2021 3 4,9 6 e 4 1
27/05/2021 3 4,9 6 e 4 1
28/05/2021 4 4,9 6 e 4 1
29/05/2021 3 4,9 6 15 4 1
31/05/2021 3 4,9 6 e 4 1

Prom. 3 4,9 6 e 4 1
03/05/2021 2 2,5 2 8 0 1
04/05/2021 2 2,5 2 8 0 1
05/05/2021 2 2,5 2 8 0 1
06/05/2021 2 2,5 2 8 0 1
07/05/2021 2 2,5 2 8 0 1
08/05/2021 0 2,5 2 8 0 1
10/05/2021] 2 2,5 2 8 0 1
11/05/2021] 2 2,5 2 8 0 1
12/05/2021] 2 2,5 2 8 0 1
13/05/2021 2 2,5 2 8 0 1
14/05/2021] 0 2,5 2 8 0 1
15/05/2021] 2 2,5 2 8 0 1
17/05/2021] 2 2,5 2 8 0 1

6 [Tsiosm021 2 25 2 8 0 1
19/05/2021] 2 2,5 2 8| 0 1
20/05/2021 0 2,5 2 8| 0 1
21/05/2021] 2 2,5 2 8| 0 1
22/05/2021] 2 2,5 2 8| 0 1
24/05/2021] 0 2,5 2 8] 0 1
25/05/2021] 2 2,5 2 8| 0 1
26/05/2021] 2 2,5 2 8| 0 1
27/05/2021] 0 2,5 2 8] 0 1
28/05/2021] 2 2,5 2 8| 0 1
29/05/2021] 0 2,5 2 8| 0 1
31/05/2021] 2 2,5 2 8| 0 1

Prom. 2 2,5 2 8] 0 1

Fuente: Elaboracion propia

aceptable,nivel medio
aceptable,nivel medio
aceptable,nivel medio
aceptable,nivel medio
aceptable,nivel medio
aceptable,nivel medio
aceptable,nivel medio
aceptable,nivel medio
aceptable,nivel medio
aceptable,nivel medio
aceptable,nivel medio
aceptable,nivel medio
aceptable,nivel medio
aceptable,nivel medio
aceptable,nivel medio
aceptable,nivel medio
aceptable,nivel medio
aceptable,nivel medio
aceptable,nivel medio
aceptable,nivel medio
aceptable,nivel medio
aceptable,nivel medio
aceptable,nivel medio
aceptable,nivel medio
aceptable,nivel medio

aceptable,nivel medio




ANEXO 20: VALIDEZ DE JUICIO DE EXPERTOS

Certificado de validez de contenido del instrumento que mide la variable
independiente:

Ne DIMENSIONES / items Coheren |Relevancia? Claridad?® Sugerencias
cial
VARIABLE INDEPENDIENTE: Ergonomia Si No | Si No Si No
1 Dimensién 1: Posturas forzadas X X X
Nivel de riesgo de sufrir lesiones musculo esqueléticas en
miembros superiores e inferiores del cuerpo-Método
Reba.
2 Dimensién 2: Movimientos repetitivos X X X
indice de Check List Ocra
=(FR+FF+FFz+FP+FC)*MD
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si| No[Si| No [ Si | No
6 Dimension 1: Eficiencia X X X
Despachos perfectos
= x100
Despachos totales
7 Dimensién 2: Eficacia X X X
NCD
= (Despechos cumplidos)
/(Despachos programados) x100

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad:
Aplicable[ X ]  Aplicable después de corregir [ ] Noaplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: Aparicio Montenegro Pablo Roberto
DNI: 25694430
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

04 de junio 2021

r
/

2Relevancia: El item es esencial o importante, para representar al componente o dimensién
especifica del constructo

|
’/ / L/ y
/ / / /‘
t Coherencia: El item tiene relacion légica con la dimensién o indicador que esta midiendo / /// / /
. \ Jma ', o —
R S

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y
directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir Firma del Experto Informante.

la dimensién




Certificado de validez de contenido del instrumento que mide la variable
independiente:

Ne DIMENSIONES / items Coheren [Relevancia? | Claridad® Sugerencias
cial
VARIABLE INDEPENDIENTE: Ergonomia Si No | Si No Si No
1 Dimensién 1: Posturas forzadas X X X
Nivel de riesgo de sufrir lesiones misculo esqueléticas en
miembros superiores e inferiores del cuerpo-Método
Reba.
2 Dimensién 2: Movimientos repetitivos X X X
indice de Check List Ocra
=(FR+FF+FFz+FP+FC)*MD
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No | Si No Si No
6 Dimension 1: Eficiencia X X X
Despachos perfectos
P= x100
Despachos totales
7 Dimension 2: Eficacia X X X
NCD
= (Despechos cumplidos)
/(Despachos programados) x100

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad:
Aplicable[ X ]  Aplicable después de corregir [ ] Noaplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: Mg. Montoya Cardenas, Gustavo Adolfo
DNI: 07500140

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

09 de junio 2021

1 Coherencia: El item tiene relacion Idgica con la dimension o indicador que esta midiendo i S _”'5

= B adl
2Relevancia: El item es esencial o importante, para representar al componente o dimensién mﬁ« neid-.-“-
especifica del constructo INEEHW'MTR|2‘L

Fag, TP e TL4A 06

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y
directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir Firmadel Experto Informante.

la dimensién




Certificado de validez de contenido del instrumento que mide la variable
independiente:

Ne DIMENSIONES / items Coheren |Relevancia? Claridad?® Sugerencias
cial
VARIABLE INDEPENDIENTE: Ergonomia Si No | Si No Si No
1 Dimensién 1: Posturas forzadas X X X
Nivel de riesgo de sufrir lesiones masculo esqueléticas en
miembros superiores e inferiores del cuerpo-Método
Reba.
2 Dimensién 2: Movimientos repetitivos X X X
indice de Check List Ocra
=(FR+FF+FFz+FP+FC)*MD
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No | Si No Si No
6 Dimension 1: Eficiencia X X X
Despachos perfectos
= X
Despachos totales
7 Dimensién 2: Eficacia X X X
NCD
= (Despechos cumplidos)
/(Despachos programados) x100

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad:
Aplicable[ X ]  Aplicable después de corregir [ ] Noaplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: Sunohara Ramirez Percy Sixto
DNI: 40608759

Especialidad del validador: MSc. Direccidn de TI, Ingenieria Industrial

20 de junio 2021

1 Coherencia: El item tiene relacion légica con la dimension o indicador que esta midiendo /

2Relevancia: El item es esencial o importante, para representar al componente o dimensién -
especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y
directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir Firmadel Experto Informante.

la dimensién




MANUAL DE
ACTIVIDADES DEL
ALMACEN:

Lima, Pera, 2021




INTRODUCCION

El presente manual de actividades del almacén tiene como fin indicar cuales son las labores
que tienen que realizar los trabajadores del area de almacen en la empresa CONSORCIO
LAC S.A.C., se busca mediante este manual que los encargados del area de
almacenamiento conozcan cual es la secuencia de los procedimientos que se realizan
diariamente en esta area. Ademas, los trabajadores podran conocer a detalle cada uno de
los pasos aseguir del almacenamiento de materiales, de manera que los pedidos solicitados

sean atendidos correctamente y mucho mas rapido.




MANUAL DE ACTIVIDADES DEL ALMACEN:

Las actividades que deben de realizar los frabajadores del drea de almacén de la empresa
CONSORCIO LAC son las siguientes:

RECEPCION DEL PEDIDO

1.

Colocarse la faja ergonomica
Al iniciar las actividades en el drea de almacén deben de colocarse las fajas ergonomicas.

f \ | é‘
Recepcionar el documento

Lievar un control al recibir el documento del pedido destacando la informacion mas
importante.

Verificar Ia orden
Observar si se detalla la cantidad, el tipo de materiales, precio, condiciones de pago y forma
de entrega.

Comprobar si hay todos los materiales
Es importante saber si se cuenta con los materiales que desean adqujrir, si se encuentran
en perfectas condiciones y si hay lo suficiente.




5. Autorizar |a orden
Si todo esta correcto ya se puede proceder a realizar el pedido con la supervision
correspondiente. ﬁ

6. Asignar ia orden a un operario
Se selecciona a un operario de los que pertenecen a esa actividad.

"o
% Q}

PICKING

7. Iralalmacén
El operario con la orden en su poder va para el almacén a preparar e} pedido.

8. Agarmar la caja para €l despacho
El operario puede adquirir las cajas necesarias de los estantes que se encuentran
ordenados.

;\"’

9. Seleccionar los materiales requeridos
Revisar la orden de los materiales que se requieren para luego ser colocados en las cajas
con las cantidades correspondientes.




10. Corroborar los materiales con |a orden
Al culminar de colocar los materiales en las cajas confirmar si todo esta correcto con las
cantidades exactas.

11. Ir ala zona de picking
En esta zona es importante para seguir con la preparacion del pedido y pueda ser entregada
mas rapida. —

<<g’( +
12. Hacer espacio

E! operario tiene que asegurar que tenga espacio suficiente para movilizarse con
tranquilidad. — 1

13. Colocar en la mesa de trabajo
El operario tendra que revisar si la mesa esta limpia y liberada para que tenga suficiente
espacio para revisar los titimos detalles del pedido.




14. Verificar los materiales y alistar
Al culminar de colocar los materiales en las cajas confirmar si todo esta correcto con las

cantidades exactas.
F. g ,; ’, v,
'lxl 5 13

K

15. Trasladar los materiales a despacho
Transportar cuidadosamente las cajas con los materiales hacia la zona de despacho el cual
se encuentra limpio y en perfectas condiciones.

? % e
AhE
I bR
16. Verificar el pedido

Inspeccion final de los materiales que seran despachados de tal manera que se confirma
sus buenas condiciones para que se atienda el pedido de manera correcta.

DESPACHO

17. Facturar la orden
Realizar |a respectiva factura con toda la data necesaria para luego ser impreso.




FACTURA

& 1
18. Entregar el pedido

Finaimente se hace entrega del pedido esperando brindar una experiencia satisfactoria al

cliente.
I . wlY

|
S




ANEXO 22: CAPACITACION

ERGONOMIA

CARMEN COLLAVINO
TATIANA MORI

2021




ANEXO 23: TIEMPOS OBSERVADOS EXCLUIDOS DEL PROCESO DE (RECEPCIONAR — PICKING Y DESPACHO)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23

1 RECEPCIONAR 0:04:10 | 0:04:49 | 0:02:11 | 0:04:12 | 0:01:55 0:05:20 | 0:05:03 | 0:04:22 | 0:02:04 | 0:04:55 | 0:04:19 | 0:02:07 | 0:05:10 | 0:04:19 | 0:02:11 | 0:05:06 | 0:05:09 | 0:01:53 | 0:05:21 | 0:04:35 | 0:04:48 | 0:05:22

0:11:38 | 0:11:40 | 0:11:41 0:11:35 | 0:08:27 | 0:11:49 0:07:56 | 0:11:52 | 0:11:58 0:13:03 | 0:12:07 | 0:13:20
0:04:29 | 0:05:22 | 0:04:48 0:04:43 | 0:02:10 | 0:05:11 0:02:12 | 0:05:11 | 0:06:11 0:04:37 | 0:04:45 | 0:04:55

F—

RECEPCIONAR 0:04:18 | 0:04:29 | 0:05:02 | 0:02:01 | 0:05:29 0:04:39 | 0:04:29 | 0:02:12 | 0:04:22 0:06:38 | 0:01:50 | 0:05:59 0:04:44 | 0:05:03 | 0:04:48 0:04:23 | 0:04:36 | 0:05:11
PICKING 0:11:22 | 0:11: 0:11:12 | 0:08:27 | 0:12:20 0:13:22 | 0:11:12 | 0:08:11 | 0:11:34 | 0:11: 0:11:56 | 0:08:17 | 0:11:29 0:11:38 | 0:11:40 | 0:13:20 : 0:11:34 | 0:11:20 | 0:11:59
ENTREGAR 0:04:20 | 0:04:50 | 0:05:14 | 0:02:17 | 0:05:08 0 02:13 | 0:05:55 | 0:04:39 | 0:02:11 | 0:04:39 | 0:04:48 | 0:04:40 | 0:02:10 | 0:05:25 0 04:29 | 0:06:48 | 0:05:22 | 0:04:55 0 02:08 | 0:04:39 | 0:04:28 | 0:04:20

F__I

RECEPCIONAR 0:02:09 | 0:04:52 | 0:04:29 | 0:02:08 | 0:05:20 | 0:02:01 | 0:04:35 | 0:04:55 | 0:04:29 | 0:06:38 | 0:04:49 | 0:02:11 | 0:06:01 | 0:02:10 | 0:04:55 | 0:04:04 | 0:06:08 | 0:04:34 | 0:04:41 | 0:05:02 | 0:02:14 | 0:01:59 | 0:04:29 | 0:04:12
PICKING 0:08:11 | 0:11:30 | 0:11:45 | 0:08:21 | 0:12:44 | 0:08:24 | 0:13:44 | 0:12:55 | 0:12:58 | 0:11:56 | 0:11:45 | 0:08:21 | 0:11:33 | 0:08:12 | 0:12:03 | 0:11:26 | 0:11:03 | 0:11:19 | 0:11:44 | 0:12:40 | 0:08:20 | 0:08:09 | 0:11:12 | 0:11:33
ENTREGAR 0:02:11 | 0:04:56 | 0:04:45 | 0:02:10 | 0:04:29 | 0:02:19 | 0:04:52 | 0:04:24 | 0:04:29 | 0:04:40 | 0:05:23 | 0:02:08 | 0:04:20 | 0:02:09 | 0:05:20 | 0:04:42 | 0:04:44 | 0:04:56 | 0:04:33 | 0:04:48 | 0:02:13 | 0:02:16 | 0:04:39 | 0:04:21

_

RECEPCIONAR 0:01:54 | 0:04:29 | 0:04:17 | 0:04:55 | 0:02:02 | 0:02:10 | 0:05:20 | 0:04:30 | 0:05:12 | 0:04:19 | 0:04:02 | 0:01:55 | 0:04:12 | 0:01:52 | 0:04:10 | 0:05:03 | 0:04:48 | 0:02:02 | 0:04:19 | 0:04:29 | 0:02:04 | 0:04:55
PICKING 0:08:05 | 0:11:16 | 0:12:22 | 0:11:20 | 0:08:13 | 0:08:10 | 0:11:19 | 0:11:10 | 0:10:04 | 0:10:11 | 0:10:10 | 0:08:22 | 0:10:07 | 0:08:20 | 0:13:01 | 0:11:40 | 0:13:20 | 0:08:16 | 0:11:35 | 0:12:18 | 0:07:56 | 0:13:10
3 ENTREGAR 0:02:02 | 0:04:49 | 0:05:29 | 0:04:11 | 0:02:09 | 0:02:17 | 0:05:02 | 0:04:10 | 0:05:34 | 0:04:57 | 0:04:55 | 0:02:10 | 0:03:21 | 0:02:12 | 0:04:30 | 0:05:22 | 0:04:55 | 0:02:08 | 0:04:43 | 0.04:10 | 0:02:14 | 0:04:52

2 PICKING 0:13:.01
ENTREGAR 0:04:30

0:08:02 | 0:13:08 | 0:08:12
0:02:10 | 0:04:20 | 0:02:03

0:04:30 0:02:16 | 0:04:52 00219

ANEXO 24: TIEMPOS TOMADOS EN FORMATO HORA

=—

RECEPCION 0:02:11 [ 0:01:55 | 0:02:04 | 0:02:07 | 0:02:11 | 0:01:53 | 0:02:01 | 0:01:57 | 0:02:12 | 0:01:50 | 0:01:59 | 0:02:09 | 0:02:08 | 0:02:01 | 0:02:11 | 0:02:10 | 0:02:14 | 0:01:59 | 0:01:54 | 0:02:02 | 0:02:10 | 0:01:55 | 0:01:52 | 0:02:02 | 0:02:04
2 PICKING 0:08:02 | 0:08:12 | 0:08:11 | 0:08:27 | 0:07:56 | 0:08:39 | 0:08:27 | 0:08:10 | 0:08:11 | 0:08:17 | 0:08:10 | 0:08:11 | 0:08:21 | 0:08:24 | 0:08:21 | 0:08:12 | 0:08:20 | 0:08:09 | 0:08:05 | 0:08:13 | 0:08:10 | 0:08:22 | 0:08:20 | 0:08:16 | 0:07:56
3 DESPACHO 0:02:10 | 0:02:03 | 0:02:16 | 0:02:10 | 0:02:12 | 0:02:19 | 0:02:17 | 0:02:13 | 0:02:11 | 0:02:10 | 0:02:08 | 0:02:11 | 0:02:10 | 0:02:19 | 0:02:08 | 0:02:09 | 0:02:13 | 0:02:16 | 0:02:02 [ 0:02:09 | 0:02:17 [ 0:02:10 | 0:02:12 | 0:02:08 | 0:02:14
MINUTO 2 1 2 2 2 1 2 1 2 1 1 2 2 2 2 2 2 1 1 2 2 1 1 2 2
1 SEGUNDO 11 55 4 7 11 53 1 57 12 50 59 9 8 1 11 10 14 59 54 2 10 515 52 2 4
TOTAL 131 115 124 127 131 113 121 117 132 110 119 129 128 121 131 130 134 119 114 122 130 115 112 122 124
MINUTO 8 8 8 8 7 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 7
2 SEGUNDO 2 12 11 27 56 39 27 10 11 17 10 11 21 24 21 12 20 9 5] 13 10 22 20 16 56
TOTAL 482 492 491 507 476 519 507 490 491 497 490 491 501 504 501 492 500 489 485 493 490 502 500 496 476
MINUTO 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
8 SEGUNDO 10 3 16 10 12 19 17 13 11 10 8 11 10 19 8 9 13 16 2 9 17 10 12 8 14
TOTAL 130 123 136 130 132 139 137 133 131 130 128 131 130 139 128 129 133 136 122 129 137 130 132 128 134




ANEXO 25: PLANILLA DE TARDANZAS

Fuente: Elaboracion propia

Compaiifa Consorcio LAC S.A.C [rRuC [20604723222
Sucursal Villa el Salvador ] Departamento | Operaciones
Horario Jornadareal
FECHA Entrada Descansos Salida Trabajador 1 Trabajador 2 Jornada en Tardanza
Entrada Salida Entrada Salida minutos |Tardanza % de tardanz
Viernes 01/10/2021 8:00] 12:00 17:00| 8:05:00 17:00:00 8:09:00 17:00:00 960 14 1,46%
Séabado 02/10/2021 8:00] 12:00 17:00| 8:07:00 17:00:00 8:15:00 17:00:00 960 22 2,29%
Lunes 04/10/2021 8:00] 12:00 17:00| 8:05:00 17:00:00 8:07:00 17:00:00 960 12 1,25%
Martes 05/10/2021 8:00] 12:00| 17:00| 8:12:00 17:00:00 8:09:00 17:00:00 960 21 2,19%
Miércoles 06/10/2021 8:00] 12:00| 17:00| 8:09:00 17:00:00 8:05:00] 17:00:00 960 14 1,46%
Jueves 07/10/2021 8:00] 12:00 17:00| 8:11:00 17:00:00 8:14:00 17:00:00 960 24 2,50%
Viernes 08/10/2021 8:00] 12:00| 17:00| 8:05:00 17:00:00 8:10:00 17:00:00 960 15| 1,56%
Séabado 09/10/2021 8:00] 12:00 17:00| 8:15:00 17:00:00 8:11:00 17:00:00 960 26| 2,71%
Lunes 11/10/2021 8:00] 12:00| 17:00| 8:12:00 17:00:00 8:20:00 17:00:00 960 32 3,33%
Martes 12/10/2021 8:00 12:00 17:00] 8:12:00 17:00:00| 8:12:00 17:00:00| 960 24 2,50%
Miércoles 13/10/2021 8:00 12:00 17:00] 8:10:00 17:00:00| 8:10:00 17:00:00| 960 20| 2,08%
Jueves 14/10/2021 8:00 12:00 17:00] 8:06:00 17:00:00| 8:13:00 17:00:00| 960 19 1,98%
Viernes 15/10/2021 8:00 12:00 17:00] 8:10:00 17:00:00| 8:21:00 17:00:00| 960 31 3,23%
Sabado 16/10/2021 8:00 12:00 17:00] 8:10:00 17:00:00| 8:05:00 17:00:00| 960 15 1,56%
Lunes 18/10/2021 8:00 12:00 17:00] 8:12:00 17:00:00| 8:05:00 17:00:00| 960 17, 1,77%
Martes 19/10/2021 8:00 12:00 17:00] 8:07:00 17:00:00| 8:03:00 17:00:00| 960 10] 1,04%
Miércoles 20/10/2021 8:00 12:00 17:00] 8:07:00 17:00:00| 8:05:00 17:00:00| 960 12 1,25%
Jueves 21/10/2021 8:00 12:00 17:00] 8:12:00 17:00:00| 8:10:00 17:00:00| 960 22) 2,29%
Viernes 22/10/2021 8:00 12:00 17:00] 8:10:00 17:00:00| 8:15:00 17:00:00| 960 25 2,60%
Sébado 23/10/2021 8:00 12:00] 17:00] 8:08:00 17:00:00| 8:10:00 17:00:00| 960 18] 1,88%
Lunes 25/10/2021 8:00 12:00] 17:00] 8:09:00 17:00:00| 8:09:00 17:00:00| 960 18] 1,88%
Martes 26/10/2021 8:00 12:00] 17:00] 8:05:00 17:00:00| 8:05:00 17:00:00| 960 10] 1,04%
Miércoles 27/10/2021 8:00 12:00] 17:00] 8:09:00 17:00:00| 8:15:00 17:00:00| 960 24 2,50%
Jueves 28/10/2021 8:00 12:00] 17:00] 8:12:00 17:00:00| 8:10:00 17:00:00| 960 22 2,29%
Viernes 29/10/2021 8:00 12:00] 17:00] 8:09:00 17:00:00| 8:05:00 17:00:00| 960 14 1,46%
Total 24000 481 2,00 %




ANEXO 26: AUTORIZACION PARA LEVANTAMIENTO DE INFORMACION

Consorcio LAC S.A.C.

Implantacion de medidores de agua

ENRIQUE CAMARENA MEJIA

(RUC 20604723222)

Autorizacién para el levantamiento de informacion

Por medio de la presente autorizamos el uso de toda la informacion

necesaria en el desarrollo del proyecto de investigacion realizado por:

COLLAVINO MEJIA CARMEN ROSA (DNI: 76816912)
MORI CHAVEZ TATIANA LILI (DNI: 71073680)

Quienes realizaron el permiso correspondiente para poder realizar su proyecto
en la EMPRESA CONSORCIO LATINO-ACTIVIDAD-COMERCIAL S.A.C con
RUC 20604723222, en el AREA DE ALMACEN, durante el siguiente periodo:

FECHA DE INICIO: Abril del 2021.
FECHA DE TERMINO: Julio del 2021.

Lima, 21 de abril del 2021

ENRIQUE CAMARENA MEJIA

Gerente General

Direccion: Separadora Industrial Mz F1 Lote 7 - Villa el Salvador — Lima





