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RESUMEN

La presente investigacion titulada “aplicacion de la ergonomia para mejorar la
productividad en una empresa comercial minorista, ate, 2019”.; tiene como obijetivo
determinar como la aplicacion de la ergonomia mejora la productividad en una
empresa comercial minorista. ate, 2019. utilizando las herramientas como la matriz

de Vester, diagrama de Ishikawa, diagrama de Pareto, etc.

de otro modo, se utilizO como muestra el tiempo laboral de la empresa por un
periodo de un mes; por otro lado, el tipo de metodologia que se utilizé para el trabajo
fue el cuasi experimental, debido a que se logré realizar un estudio de antes y
después de la implementacion cuyo enfoque que es cuantitativo, debido a que se
pretende transformar los conceptos en variables, medir los datos y realizar una

simulacién para visualizar el panorama de la empresa.

en tal sentido, se empleo un andlisis estadistico, usando los programas como excel
y el SPSS para luego mostrar informacion mediante tablas, y figuras; ademas de
acuerdo al nivel de complejidad de la investigacion se hizo uso de una estadistica
descriptiva para describir el comportamiento de las variables utilizando la media,

mediana, moda, y desviacion estandar.

para realizar la prueba de hipotesis como los datos son menos de 30, se considera
los resultados de la prueba de Shapiro-Wilk para muestras relacionadas, por otro
lado, se utilizo la prueba de Wilconxon para conocer el andlisis de las hipotesis. una
vez obtenidos los resultados y como p< 0.05 se puede inferir que se rechaza la
hipétesis nula, ante ello se concluye que se determind que la aplicacion de la
ergonomia mejora la productividad en un en una empresa comercial minorista ate,
2019. dado que, antes de la implementacion su productividad era de 52.56% y

después de la implementacion fue de 60.49%.

PALABRA CLAVE: ergonomia, productividad, Shapiro-Wilk, Wilconxon, SPSS.



ABSTRACT

this research entitled "application of ergonomics to improve productivity in a retail
business, ate, 2019". it aims to determine how the application of ergonomics
improves productivity in a retail business. ate, 2019. using tools such as the Vester
matrix, Ishikawa diagram, Pareto diagram, etc.

otherwise, it shows how the company's working time is shown for a period of one
month; on the other hand, the type of methodology that is found for the work was
the quasi-experimental one, because a study was carried out before and after the
implementation whose approach is quantitative, due to the attempt to transform the
concepts into variables, measure the data and perform a simulation to visualize the

panorama of the company.

in this sense, a statistical analysis was used, using programs such as excel and the
SPSS to then display information using tables, and figures; in addition, according to
the level of complexity of the investigation, descriptive statistics were used to
describe the behavior of the variables using the mean, median, mode and standard

deviation.

to perform the hypothesis test as the data is less than 30, consider the results of the
Shapiro-Wilk test for related samples, on the other hand, analyze the Wilconxon test
to know the analysis of the hypotheses. once the results and as p <0.05 it can be
inferred that the null hypothesis is rejected, it is concluded that the application of
ergonomics is determined to improve productivity in a retail business ate, 2019.
since, before the implementation its productivity was 52.56% and after

implementation it was 60.49%.

KEYWORDS: ergonomics, productivity, Shapiro-Wilk, Wilconxon, SPSS.
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1.1 Realidad Problemaéatica

1.1.1 Problemética Global

En los Ultimos afios, la ergonomia se ha convertido en un punto de suma
importancia para todas las organizaciones, ya que permite a sus trabajadores
mejorar su nivel de desempefio incrementando de esta manera la productividad
de la entidad donde se labora, es por ello que las instituciones tienen el deber de
fomentar una cultura de prevencion realizando el disefio de sus puestos de
trabajo, debido a que es frecuente ver los empleados realizar sus actividades en
posiciones inadecuadas viéndose obligados a sobre esforzarse al adaptarse en
el ambiente donde se trabaja, de este modo los puestos de trabajo actuales no
contemplan las caracteristicas de cada uno de ellos; es por ello que la ergonomia
tiene como objetivo principal adaptar las cualidades y capacidades de las

personas.

Asi mismo, la (OIT, 2014) menciona que: “las naciones que promueven los
mejores ambientes de trabajo, son aquellos que cuentan con los indices de

competitividad mas elevados a comparacion de otros paises” (p.19).

Figura N°01: Relacidon entre competitividad y seguridad por paises.

ACCIDENTES MORTALES /100.000 POR TRABAJADORES
iNDICE DE COMPETIVIVIDAD 140

120

(]
(=]

]
(4]
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Competitividad Mundial) 100

N
Q

-
[=]

[+]
o
indice de Severidad

indice de Competitividad
&

Accidente Mortales / por 40
5 ~—100.000 Trabajadores 20
o o
FFTF S FF TP TS T ST P oY
T HFT T IHFTFN T ST FFTS & &L &S
H S FF F O S & & & & & s
& & & & S < & S Q_‘<>";o &

Fuente: WEF y OIT, 2018.

Ante ello, los resultados presentados evidencian una fuerte relacién entre la
elevada competitividad y la elevada seguridad; de este modo se confirma que un

pais es menos competitivo cuando presenta un mayor nimero de accidentes
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mortales acaecidos, por ello estos datos son fiables, ya que la institucion que

garantiza el estudio, se basa en los datos expuestos por la OIT y el FMI.

Por otro lado, es importante considerar las condiciones Optimas de los
empleados en las empresas, ya que se promueve alcanzar la mejor calidad de
los servicios en general, considerandolo como factor de negocios aplicables en

cualquier empresa.

Los efectos negativos de las condiciones inseguras en la productividad de una

empresa son los siguientes:

e Incremento del tiempo de inactividad, y aumento del absentismo laboral;
produciendo una reduccién de la productividad.

e Perdida de inversion de la entidad en formar a sus colaboradores.

e Bajo estado de animo de los trabajadores.

e Pago de primas de seguro elevado, conjunto con el pago de
indemnizacion.

e Dafio material a las instalaciones y equipos, debido a accidentes e
incidentes.

e Privacion completa o parcial de la licencia para operar, conjunto con

dafos irreparables a la imagen empresarial.

Por tanto, se infiere que los costos que sostienen las empresas son muy
elevados al no considerar los aspectos mencionados anteriormente,

perjudicando potencialmente a su productividad.

De otro modo, la (OIT, 2015) nos dice que: es significativo contribuir en (SST),
porque disminuye aquellos gastos que estén relacionado con el seguro y la
actividad del trabajador de manera directa o indirecta tanto en las enfermedades
laborales y en los accidentes, disminuyendo asi las primas de los seguros; y
mejorando de esta manera el rendimiento y la productividad, ademas se obtiene
una reduccion en el absentismo laboral mejorando de esta manera el estado de

animo empresarial.

De acuerdo a (TOMASINA, 2015) menciona que: la gestion de seguridad de los
trabajadores debe ser visualizada en forma integral, por tanto, no se debe

concebir aislado del resto del proceso productivo. esto trata de decir que es
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importante incluir en el plan estratégico la seguridad a todos los colaboradores

de la institucion en cuando a riesgos se trata.

1.1.2 Problemética Nacional

El (MINTRA, 2018) menciona que: segun el SAT, en el mes de diciembre de
2018 se registraron 2 887 notificaciones representando un aumento del 132,3%
respecto al mes de diciembre del afio anterior, y un aumento de 21,8% con
respecto al mes de noviembre del afio 2018. Ante ello del total de notificaciones,
el 97,5% corresponde a accidentes de trabajo no mortales, el 1,4% a incidentes
peligrosos, el 0,6% a accidentes mortales y el 0,5% a enfermedades

ocupacionales. (p.6)

Figura N°02: Enfermedades laborables notificadas mes “Ene-Dic”; 2013-2018.
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DONAVANI
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Fuente: Ministerio del Trabajo y Formacién de Empleo.

Por otro lado, se puede inferir que el mayor causante de lesiones laborales
ocurre por posturas inadecuadas, con un puntaje del 15.2% de notificaciones del
total; es por ello que este estudio se enfocar en prevenir las lesiones, ya que

afecta directamente a la productividad de los trabajadores.

Por otro lado, La OIT (2013) en su informe la prevencion de las enfermedades
profesionales nos menciona que: los accidentes de trabajo y las enfermedades

profesionales producen una pérdida anual del 4 % (PIB) en el mundo, y en dinero

15



esto corresponde a 2,8 billones de ddlares estadounidenses en costos directos

e indirectos. (p.5)

Asi mismo, el ministerio de trabajo y la oficina general de estadistica realizo un
estudio con el objetivo de conocer los porcentajes de notificaciones de accidentes
por los diversos sectores econdmicos a nivel nacional durante el Gltimo mes del
afio, 2018.

Figura N°03: Notificaciones de accidente segun actividad econémica; 2018.
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Fuente: MTPE; OGETIC; Oficina de estadistica.

Por otro lado, en la figura N°03 demuestra que, el sector econémico del comercio
al por mayor y al por menor representa un 10.52% de notificaciones de
accidentes con respecto al total; ante ello se evidencia que este estudio se
enfoca en prevenir dichos accidentes, ya que afecta directamente a la

productividad de los empleados.

De acuerdo a la realidad probleméatica a nivel nacional podemos identificar que
existe un porcentaje considerable en notificaciones de accidentes en el sector de
comercio; y esto podria ocurrir debido a las posturas inadecuadas empleadas al
momento de realizar sus trabajos pendientes, es por ello que es necesario aplicar
la ergonomia en cada puesto de trabajo para reducir las lesiones musculo

esqueléticas en cada area e incrementar la productividad de los trabajadores.
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1.1.3 Problemética Local

La empresa donde se aplicara el estudio tiene como nombre Mass y pertenece
a la empresa Supermercados Peruanos S.A; ademas se encuentra ubicada en
el distrito de Ate; esta empresa se dedica al comercio minorista de productos de
consumo masivo; ofreciendo productos con bajos precios y de alta calidad; de
este modo se realizara una pre evaluacién para determinar la productividad de
la empresa durante el mes de enero y mayo del 2019; asi mismo, la entidad
mencionada anteriormente cuenta con 8 operarios en su local, y sus turnos de
trabajo laboral son en la mafiana y en la tarde de forma rotativa, a continuacion

se mostrara el nivel de productividad durante los primeros 5 meses del afio.

Tabla N°01: Situacion actual de la empresa Febrero - Junio del 2019.

MESES

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Promedio

Eficiencia

61.68%

60.08%

60.04%

59.85%

56.88%

57.80%

Eficacia

90.18%

92.74%

92.50%

92.74%

91.64%

91.56%

Productividad

56.30%

56.09%

55.85%

55.88%

52.56%

52.90%

Fuente: Elaboracion propia.

De este modo, en la tabla 2, se muestra que desde el mes de febrero hasta junio
del 2019 la empresa cuenta con una eficiencia promedio del 57.80 % asi como,
una eficacia del 91.56 % y con ello se obtiene una productividad promedio del

52.90 %.

Figura N°04. Situacion actual de la empresa Feb- Jun; 2019.

Situacién Actual de la Empresa
100.00%
61.6 60.0 Yo
60.00%
40.00% 5 5 5 >
50.00%
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Febrero Marzo Abril Mayo SJunio
Eficiencia Efi Productividad

Fuente: Elaboracion propia.
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En tal sentido, una vez identificado el problema se detallaran las principales
causas que generan la dificultad para que los operadores puedan realizar sus
actividades; de este modo en la siguiente tabla N°02 se describen todas las

causas que afectan a la productividad en la empresa.

Tabla N°02: Causas que afectan la productividad en MASS S.A.C.

Ranking Causas que afectan la productividad
Causal Adopcioén de malas posturas
Causa5 Fatiga

Causa 12 Inadecuada manipulacion de cargas
Causa 7 Falta de estandarizacion en sus operaciones
Causa9 Manual de procedimiento desactualizado
Causa 8 Falta de capacitacion

Causa 16 Poco interés en la cultura de prevenciéon
Causa 3 Movimientos repetitivos
Causa4 Personal sin experiencia

Causa 6 Productos en mal estado

Causa 15 Procesos no defenidos

Causa 10 Demoras del abastecedor de mercaderia
Causa 11 Pocos EPP en el trabajo

Causa 17 Exposicion al polvo y ruido
Causa 18 Tiempos de inactividad

Causa 13 Incremento de merma

Causa 14 Operacion inadecuada de la maquina
Causa 2 Poca ventilaciéon

Fuente: Elaboracion propia.

Cabe resaltar que, las causas descritas anteriormente han sido evaluadas y
analizadas por el investigador por medio de la observacion en el momento que
realizan sus operaciones cotidianas los trabajadores y corroboradas por medio de
la colaboracion del investigador en cada una de sus actividades, asi mismo se ha
realizado una pre evaluacién de las posturas que toman los trabajadores durante
los meses abril y mayo en el proceso de recepcion y reposicidon de la mercaderia
a las gondolas de exhibicion; ademas para profundizar diversos temas relacionado
con la investigacion se han aplicado diversas herramientas de ingenieria con el

objetivos de solucionar el problema de baja productividad de la empresa.
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De este modo, observando cada proceso de sus actividades en la empresa comercial, se identificaron sus principales causas,

y se clasifico, utilizando la herramienta del diagrama de Ishikawa, para saber en qué area se realizaria la accién de mejora.

Figura N°05: Diagrama de Ishikawa de la empresa comercial MASS.
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Tabla N°03: Matriz correlacién de causas de la empresa comercial MASS, 2019.

%

Caracteristicas Cl|C2|C3|C4|C5[C6|C7]|C8|C9|Cl0|(C1l1|C12|C13|C14|C15|Cl1l6|C17|C18 Puntaje Ponderacién
Causa l Adopcion de malas posturas C1l 0 1 1 1 1 1 1 1 0 0 1 0 0 0 1 0 0 9 12,5%
Causa 2 Poca ventilacion Cc2 0 0 0 0 0 0 0 0,0%
Causa 3 Movimientos repetitivos Cc3 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 4 5,6%
Causa 4 Personal sin experiencia C4 | 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 3 4,2%
Causa 5 Fatiga C5 1 1 0 1 1 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 8 11,1%
Causa 6 Productos en mal estado C6 0 0 0 0 1 0 0 0 3 4,2%
Causa7 | FAl@dees@ndarizacionensus | ;| 1 | o | 1 | 1 | 0 | o 1l1lolo|l12|loloflo]o]|o]1 7 9,7%
operaciones
Causa 8 Falta de capacitacion Cc8 | O 0 0 1 1 0 1 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 5 6,9%
Causa 9 Manual de procedimiento col1|ol1]oflo|lo]o]|o 1lo|ls2flo|lar]l1|l1]o]o 7 9,7%
desactualizado
Causa 10| Demoras delabastecedorde | 1ol o | o | o o |o|o|1]0]o0 o|lo|lo|lo|lo|o]|o]21 2 2,8%
mercaderia
Causa 1l Pocos EPP en el trabajo Cl1| O 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 2 2,8%
Causa12| 'Madecuadamanipulacionde | o1 1 | o | 1 [ 1| 1|1 |o0o]|1]lo0o]|o0]1 o|lo|l1]o0o|lo]o 8 11,1%
cargas
Causa 13 Incremento de merma Ci3| O 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1,4%
Causa 14| OPeracioninadecuadadela |, ;1 | o | g | o |o|o|o|lo|lo]|o|lo|o]o olo|o]o 1 1,4%
maquina
Causa 15 Procesos no defenidos Cl5| 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 3 4,2%
Causa1e| roceinteresenlaculurade | o ot 4 | o | 1 o |1 |o|l1|lo]olo]oflo|lo]o]l1 ol o 5 6,9%
prevencién
Causa 17 Exposicion al polvo y ruido Cc17 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 2 2,8%
Causa 18 Tiempos de inactividad C18 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 2 2,8%
Total 72 100,00%
Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla N°04: Frecuencia de las principales causas que perjudican a la productividad de la empresa comercial MASS, 2019.

. % %
Causas Frecuencia .
Ponderacion | Acumulado
Causa 1l Adopcion de malas posturas 9 13% 13%
Causab Fatiga 8 11% 24%
Causa 12 Inadecuada manipulacion de cargas 8 11% 35%
Causa 7 Falta de estandarizacién en sus operaciones 7 10% 44%
Causa 9 Manual de procedimiento desactualizado 7 10% 549
Causa 8 Falta de capacitacion 5 7% 61%
Causa 16 Poco interés en la cultura de prevenciéon 5 7% 68%
Causa 3 Movimientos repetitivos 4 6% 74%
Causa 4 Personal sin experiencia 3 4% 78%
Causa 6 Productos en mal estado 3 4% 82%
Causa 15 Procesos no defenidos 3 4% 86%
Causa 10 Demoras del abastecedor de mercaderia 2 3% 89%
Causa 11 Pocos EPP en el trabajo 2 3% 92%
Causa 17 Exposicion al polvo y ruido 2 3% 949%
Causa 18 Tiempos de inactividad 2 3% 97%
Causa 13 Incremento de merma 1 1% 99%
Causa 14 Operacién inadecuada de la maquina 1 1% 100%
Causa 2 Poca ventilacion o 0% 100%
TOTAL 72 100%

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura N°06: Diagrama de Pareto de la empresa comercial MASS, 2019.
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Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo con el diagrama de Pareto se muestra que el 0.80 del problema ocurre porque se “adoptan malas posturas” y
existe “fatiga en los trabajadores”, ademas de realizar una “Inadecuada manipulacién de cargas” representando menos del

0.20 del total de las causas enunciadas en la tabla N°02.



1.2 Trabajos previos
1.2.1 Antecedentes Internacionales

RAMON, Arnaldo. Relacién Beneficio/Costo percibida de la Higiene y Seguridad
por parte de empresas e instituciones de la industria de la construccion en la
Provincia del Chaco. 2017. Tesis (para optar el grado de Maestro en
Administracion de negocios). Argentina: Universidad Tecnologica Nacional.
Facultad Regional Resistencia, 2017. 146 pp. La investigacién tuvo como finalidad
describir cudles son los patrones dominantes con los que las empresas e
instituciones de la industria de la construccion valoran la seguridad e higiene y
seleccionar una propuesta que permita evaluar la relacion costo-beneficio de esta
inversion en la provincia del Chaco. Método: el disefio de la investigacion es no
experimental, con un nivel de estudio descriptivo. Resultados: los costos
asociados para la inversion en programas preventivos ascienden a 12.000 ptas; y
sus beneficios son de 22.200 ptas. por otro lado, como se observa que el cociente
de dicha relacion es de 1.85; se toma como factible la realizacion del proyecto
porque genera beneficios; por otro lado, para considerar su valor en el tiempo
actual se toma en cuenta que el proyecto tiene un rendimiento del 3% anual y
tiene flujo de anual por periodos de 4.171,87; 5.561,34; 5.490,60; y 5.331 durante
4 afos; y nos da como resultante un VAN de 8.557,81 ptas. Conclusion: se
determind que existe un nivel compromiso a corto plazo en temas de inversion
para tomar acciones preventivas en higiene y seguridad; por ello es importante la
disposicion de los directivos para dedicarle el tiempo y esfuerzo a este andlisis

economico.

TORRES, Ordofiez. Disefio de modelo cuantitativo de riesgos laborales para el
sector de la construccién en el ecuador. 2016. Tesis (para optar el grado de
Maestro en Administracion de negocios). Guayaquil, Colombia: Universidad de
Guayaquil. Facultad de Ingenieria, 2016. 113 pp. La investigacion tuvo como
finalidad desarrollar un modelo estimativo del importe econémico generado por los
accidentes laborales de los riesgos mas comunes presentes en una obra de

construccién. Método: el tipo de investigacion esta disefiado y estructurado en un



estudio documental y de campo. Resultado: la investigacion realizé una planilla
de costes promedio de acuerdo a la gravedad de los accidentes denominando asi
un coste de $ 250,77 para los accidentes leves, otro de $1.920,13 para accidentes
graves y finalmente de $157.717,44 para accidentes fatales; por otro lado, durante
el periodo del 2005 hasta el 2011 en el sector de construccion ocurrieron 1.500
accidentes fatales y 45 375 accidentes leves y 248 accidentes graves; tomando
como un coste total durante ese periodo de $ 335 080 747.5 .Conclusién: en
ecuador los costos por accidentes laborales representa el 10% de Producto
Interno Bruto (PIB) eso quiere decir que se pierde 10 mil millones de dolares por

falta de prevencion.

SATHEISH, Kumars; S.Loganathan. Estudio sobre ergonomia en la mejora de la
productividad laboral. Revista Indexada (IJCTER). Kongu Engineering College,
Erode, India (2016). Este articulo académico tuvo como propdsito identificar y
analizar los primeros elementos que afectan a la productividad laboral y también
dar posibles recomendaciones para mejorar la ergonomia de los proyectos de
construccion. Método: se realizé un andlisis factorial de la importancia relativa
(RII) para determinar los factores significativos que perjudican la ejecucion de la
ergonomia para aumentar la productividad de la mano de obra de construccion
del proyecto. Resultado: los datos obtenidos evidencian que el 57% de los
encuestados marcaron que trabajar en la misma posicion durante mucho tiempo
como efecto considerable de la repeticion, por otro lado, el 37% de la muestra,
selecciono que las lesiones laborales en el lugar de trabajo causan estrés y
dolores, y disminuyen gradualmente la productividad. Conclusion: En una
estacion de trabajo, la productividad laboral se ve afectada debido a las molestias
de varios factores, como los esfuerzos forzados, la repeticion, la duracion, la
vibracion en el sitio, el entorno de trabajo, las herramientas y los materiales, el
estrés y los dolores. Los diversos elementos que perjudican a la productividad

de la construccion, se identificaron a partir de la revision de la literatura.

PEREZ, Danilo. Costos de accidentes de trabajo y su incidencia en la gestion de
seguridad y salud, en la ejecucion del proyecto hidroeléctrico PH1. Tesis (para

optar el grado de Magister en Seguridad e higiene Industrial). Cuenca, Ecuador:
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Universidad de Cuenca, Facultad de Ciencia Quimicas, 2016. 100 pp. La
investigacion tuvo como finalidad calcular los costos de accidentes relacionados
con el trabajo, que puede ser utilizada en proyectos de construccién. Método: se
aplicaran el método de Heinrich para la identificacion de costos directos e
indirectos de los accidentes relacionados con el trabajo. Resultados: los costos de
los accidentes del afio 2013 son de $ 83.777,32; luego se mejoraron las
condiciones del trabajo y se realizaron una serie de actividades relacionadas con
la gestion de seguridad industrial, y sus costos descendieron a $ 22.12,33 para el
afio 2014, sin embargo, para que esta mejora ocurra se ha ido invirtiendo $
280.224,83 durante los dos periodos mencionados, por otro lado los costos de los
dos periodos ascienden a $ 105.889,65 Conclusion: se puede concluir que por
cada ($ 2,64) ddlares invertidos en prevencion de riesgos durante los periodos
analizado, se ha gastado un dolar ($ 1,00); esto revela que la gestion realizada no
fue la adecuada y no contd con los recursos necesarios para cumplir con la

normativa legal vigente en materia de seguridad y salud en el trabajo.

MOHAN, Ram y MAJUNATHA, Niels. Productividad y mejora del puesto de
trabajo mediante ergonomia; Un caso de estudio. Revista Indexada (IJTRA).
Departamento de Ingenieria Industrial y de Produccion. Mysuru (2016). Este
articulo académico tuvo como objetivo probar la eficacia de una intervencion
individual en el lugar de trabajo a través de un examen de evaluacion de (TMS),
la postura corporal, la cinematica de los miembros superiores, la actividad
muscular y los factores psicosociales. Método: se realizé un examen ergonémico
reconociendo los elementos de riesgo mediante el uso de herramientas de
captura de datos y evaluacion de riesgos. Conclusiones: al agregar una maquina
semiautomatica en el proceso productivo con tomas de alimentacién en los
extremos se mejoro la productividad de 450 a 563 productos mejorando, de esta

manera la postura corporal de los trabajadores.

BALBINOTTI, Giles [Et. Al.]. Lean manufacturing y condiciones de trabajo
ergonodmicas en la industria del automdvil. Revista Indexada (Science Direct).
Federal Technological University of Parana, Brazil (2015). Este articulo

académico tuvo como objetivo eliminar los residuos (sin valor agregado) y
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también mejorar el ambiente de trabajo, aplicando las técnicas para configurar el
ambiente de trabajo al trabajador y las formas eficientes y seguras para optimizar
el bienestar y, por lo tanto, aumentar la productividad. Método: para la
investigacion se aplicé la metodologia Lean Manufacturing como parte del
proceso para eliminar el desperdicio y reducir los costos de produccién, y la
ergonomia como parte del concepto de herramientas del mismo sistema de
produccion para proporcionar buenas condiciones del trabajo y bienestar a los
empleados. Los resultados del estudio mostraron que al aplicar la metodologia
hubo reduccion del 23% de los residuos sélidos en comparacion del afio 2013
hasta el mes de marzo. Conclusiones: con la aplicacion del Lean Manufacturing
y la ergonomia las condiciones de trabajo tienen un resultado y desarrollo
positivo, ademas la investigacion identifico el grado de importancia entre cada

herramienta para correlacionarla con las mejoras implementadas.

CORREA, Katherine. Posturas de trabajo y el nivel de riesgo para desarrollar una
enfermedad ocupacional en los estudiantes de odontologia de la universidad
catdlica de Cuenca—Ecuador 2016. Revista Indexada (Researchgate).
Universidad Catdlica de Cuenca. Facultad de medicina. Ecuador (2016). Este
articulo de investigacion tuvo como objetivo evaluar el nivel de riesgo de una
posicion inadecuada de trabajo de los estudiantes de Quinto afio de la Carrera de
Odontologia de la Universidad Catélica de Cuenca. Método: se realizo un estudio
transversal de evaluacion visual, teniendo como muestra de 125; por otro lado, se
utilizo los criterios de evaluacion proporcionados por el método REBA para medir
el riesgo de la postura en el trabajo. Resultados: se determin6 que el 61,6% (77)
posee un nivel de riesgo medio, por lo tanto, su intervencion es necesaria; asi
mismo se encontré que el 37,6% (47) presentd un nivel de riesgo bajo y su
intervencion puede ser necesaria; en menor porcentaje se encontré que el 0,8%
(1) tiene un nivel de riesgo inapreciable por lo tanto es la Unica persona en la que
la intervencion no es necesaria. Conclusion: se evalud el nivel de riesgo de una
posicion inadecuada de trabajo de los estudiantes de quinto afio de la carrera de

odontologia de la universidad Catodlica de Cuenca.
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MOEMA, Grecay MOREIRA, Luis. Analisis ergondémico del trabajo en la estacion
de inspeccion de materiales de calidad en una industria grafica. Revista Indexada
(Sciendirect). Universidad Federal de Rio de Janeiro, Brasil (2015). Este articulo
académico tuvo como objetivo minimizar el riesgo de los accidentes y (LMS), y
mejorar las condiciones de trabajo. Método: para este fin se utilizé un analisis
sobre las cuestiones de confort ambiental, riesgos de lesiones y causas del dolor
identificadas por los trabajadores del sector, cuya muestra del estudio son cinco
mujeres. Los resultados del estudio identificaron que la implementacion de
vagones de transporte permite a los trabajadores hacer pausas para descansar
10 min al final de cada 50 o 60 min de trabajo. Conclusiones: sin alterar el tiempo
de ejecucioén al transportar el material (4 mil cartones), se pudo reducir el 12,5%
de la cantidad mencionada anteriormente; sin embargo, si se toman las medidas
adecuadas, el tiempo puede reducirse hasta 20 segundos para el transporte de

6 a 8 mil cartones.

RODRIGUEZ, Yordan y MERGAREJO, Elizabeth. Aplicacion de la ergonomia en
el proceso de intervencion en una imprenta cubana. Revista Indexada (Research
Gate). Instituto Superior Politécnico José Antonio Echeverria, Cuba (2013). Este
articulo académico tuvo como objetivo plantear un procedimiento de
participacion ergondmica para las empresas. Método: se aplico el método ERIN
tomando en cuenta las partes del cuerpo y los factores de riesgo estudiados.
Ademas, se demostro su confiabilidad, conjunto con su validez concurrente. Los
resultados del estudio mostraron que proporcionaron un beneficio en sus
sistemas aproximados en 14700 estuches/hora, lo que corresponde a 17640
$/hora, cabe resaltar que este resultado es superior a los costos de
implementacion, es por ello que los trabajadores y directivos aceptaron la
propuesta de la implementacién y realizar un procedimiento ergonémico.
Conclusiones: el procedimiento de intervencion ergondmica propuesto logro
plantear una guia practica de ergonomia y temas relacionados con la seguridad
ocupacional, ademas se realizé distintas acciones que contribuyen en las
empresas. Conclusiones: a través de los resultados hallados se deduce que las
condiciones fisicas del trabajo en las plantas presentan elementos producen

estrés, esto se da porque existe altos niveles de ruido e intensidad de
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iluminacién, los mismos que repercuten en la investigacion de cefaleas por parte

del personal de trabajo.

ABAY, Asfaw [Et. Al]. Rentabilidad y lesiones ocupacionales en las minas
subterraneas de carbdn; de Estados Unidos (2013), Revista Indexada
(Sciendirect) Andlisis y Prevencion de Accidentes, este articulo académico tuvo
como objetivo examinar la asociacion entre la rentabilidad y la tasa de incidencia
de lesiones ocupacionales en las minas de carbo6n subterraneas de EE. UU. Entre
1992 y 2008. Método: la investigacién de los autores fue de finalidad aplicada, con
enfoque cuantitativo, y de un alcance descriptivo, con un disefio de investigacion
experimental. Resultados: después de controlar las variables descritas, aumento
el 10% del ingreso total real por hora trabajada; y esta mejora se asocio con una
disminucién de las lesiones corporales del 0.9%, 1.1% y 1.6%, respectivamente,
en las tasas de incidencia reportadas, con los dias de trabajo perdidos.
Conclusion: encontramos una relacion inversa entre la rentabilidad y cada uno de
los tres indicadores de lesiones ocupacionales que se utilizaron, esto se debe a

factores como a la seguridad, y la gestion o ingenieria.

VARGAS, Martin y LOPEZ, Virginia. Los riesgos de realizado trabajo en una
manufactura de productos plasticos. Revista Indexada (Dialnet). Universidad
Auténoma de Baja California, México (2008). Este articulo académico tuvo como
objetivo examinar tanto el grado de estrés de los trabajadores como los elementos
ambientales de la fabrica para investigar si estos dos elementos contribuyen en el
crecimiento del nUmero de accidentes y de enfermedades. Método: se disefido una
investigacion observacional, descriptivo, transversal, y el estudio se dividié en las
cuatro plantas aplicando un sondeo sobre el estrés laboral. Resultado: Los datos
muestran que la gran mayoria de los empleados experimentan estrés en distinto
nivel, sin embargo, el 20% del total de los encuestados experimentan estrés medio
alto, por ello se infiere a esto como la razén principal de incidencia de accidentes
y enfermedades en el trabajo. Conclusion: las condiciones ambientales y las
mediciones antropométricas determinan el nivel de riesgo en un ambiente laboral
dado.
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1.2.2 Antecedentes Nacionales

TUCTO, Lourdes. Nivel de riesgo disergondmico por carga fisica y sintomas
musculo esqueléticos en estibadores terrestres de tubérculos de papas del Gran
Mercado Mayorista de Lima Metropolitana, 2017; Tesis (para optar el grado de
magister en seguridad ocupacional). Lima, Pera: Universidad Nacional Mayor de
San Marcos, Facultad de medicina, 2018. 102 pp. La investigacion tuvo como
finalidad determinar el nivel de riesgo disergondmico por carga fisica y los
sintomas musculo esqueléticos referidos por estibadores terrestres de tubérculos
de papas del Gran Mercado Mayorista de Lima Metropolitana. Método: El estudio
tiene un enfoque cuantitativo de tipo descriptivo no experimental de corte
transversal. Resultados: Se encontré que todos los estibadores presentan un nivel
de riesgo disergonomico por carga fisica muy alto, por otro lado, el 37.5%
presentan sintomas, como dolor, hormigueo y entumecimiento en la espalda baja,
un 35.42% en las rodillas y un 12.5% en la espalda alta. Conclusion: todos los
estibadores presentan una exposicion de riesgo muy alta para la realizacion de

sus tareas asignadas pudiendo desarrollar enfermedades musculo esqueléticas.

VILLALOBOS, José. Efectividad del programa de ergonomia para la reduccion
de molestias musculo esqueléticas y sobrecarga postural en trabajadores de
oficina que utilizan computadoras en una empresa bancaria; Lima-2018. Tesis
(Licenciatura para médico ocupacional). Lima, Pera: Universidad Nacional Mayor
de San Marcos, Facultad de medicina, 2018. 67 pp. La investigacion tuvo como
finalidad determinar la efectividad del programa de ergonomia para la reduccién
de molestias musculo esqueléticas en una empresa bancaria. Método: se realizo
un estudio cuasi experimental con grupo control no aleatorio en 5 sedes de la
empresa bancaria. Resultados: los segmentos con mayor frecuencia de
molestias musculo esqueléticas fueron la zona cervical, dorso lumbar y hombros;
por otro lado, se redujo la sobrecarga postural, en un 6.25%, del grupo
experimental utilizando el método RULA. Conclusiones: El programa de
ergonomia redujo las molestias musculo esqueléticas de manera significativa en
los segmentos cervical, hombros y dorso lumbar, asi mismo se redujo el nivel de

sobrecarga postural desde un nivel de accién 3 a 2.
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MORI, Hallder y REMUZGO Fany. Costos indirectos de los problemas de salud
en empresas manufactureras de calzado: caracterizacion e impacto Lima, Peru
2016. Tesis (para optar el titulo profesional de Médico Cirujano). Lima, Peru:
Universidad Nacional Mayor de San Marcos. Facultad de Medicina, 2017. 87 pp.
La investigacion tuvo como finalidad determinar los costos indirectos asociados
a problemas de salud en trabajadores de 5 empresas manufactureras de Lima
durante el afio 2016 mediante la medicion de dos indicadores (Ausentismo y
Presentismo laboral). Método: Estudio descriptivo de corte transversal, analitico.
Resultados: se determin6 que el ausentismo representaba el 10% de toda la
productividad perdida por la empresa, y el presentimos por enfermedades fisicas
agudas o cronicas representaba el 35%. Por otro lado, el 55% de la productividad
perdida puede ser causada por enfermedades psicosociales y de manera
indirecta esta inmiscuido también a la falta de interés, disminucion de
concentracion, y la poca relacion con sus pares; asi mismo con el deseo del
abandono del trabajo. Conclusion: El problema de salud que mas padece la
poblacidén son los trastornos musculo esqueléticos y los casos mas frecuentes
son los de lumbalgia y contracturas musculares, sin embargo, los que causan
mas dias perdidos y tienen mayor costo son las tendinitis y fracturas de huesos

de la mano.

VIGIL, Liliana [Et. AlL]. Identificacion de malestares musculo-esqueléticos en una
planta de manufactura, Los Olivos. Revista Indexada (Scielo). Universidad de
Lima, Peru (2016). Este articulo académico tuvo como objetivo identificar la
causa raiz de los malestares de los trabajadores e implementar redisefios
ergonodmicos en las estaciones de trabajo. Método: ejecutar una encuesta de
evaluacion muasculo-esquelética en una planta de fabricacién de joyas en Lima
utilizando principios de la ergonomia participativa, y respetando aspectos
socioculturales de la poblacidn objetivo. Los resultados obtenidos determinaron
gue mas del 45% de los trabajadores presenta dolores en las zonas de cuello y
hombros, el 35% presenta dolores en los codos y espalda y el 20% presenta
dolores en las mufiecas y manos. Este hecho resulta de suma importancia, ya
gue, esto ocurre debido al tipo de actividades realizada como: el centrifugado,

descolgado, rebaje y retoques en la planta de joyas, por ello los malestares se
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pueden asociar a posturas forzadas que adoptan los trabajadores en sus
estaciones de trabajo. Conclusiéon: la aplicaciéon de la encuesta permitio
determinar que el malestar mas agudo percibido por los trabajadores se ubica
en el cuello y los hombros.

GONZALEZ, Juan; [Et. AL]. Impacto de un programa ergonomico en la
productividad de una empresa de fabricacion de envases de hojalata. Revista
Indexada (UNT). Universidad Nacional de Trujillo, Perd (2016). Este articulo
académico tuvo como objetivo medir el impacto de un Programa Ergondmico en
la productividad de una empresa de fabricacion de envases de hojalata. Método:
se empled la metodologia descriptiva, de caracter no experimental, con un
enfoque cuantitativo, del tipo aplicado. Resultados: los datos promedios de la
puntuacion final REBA en la pre evolucion fue de 11.5 puntos, y se redujo a 9.25
en la post evaluacion; por otro lado, se demostro que la productividad de la mano
de obra en el pre test fue de un promedio de 339,7 laminas por hora hombre.
Conclusion: se evalud que el programa ergondmico genera un impactaba en la
productividad incrementandose la misma con respecto a la medicion inicial
pasando de 339,7 laminas por hora hombre a 346,3 laminas por horas hombre

lo cual representa un incremento del 1,95%.

MORALES, Juan [Et. Al.]. Trastornos musculo esqueléticos en recicladores que
laboran en Lima Metropolitana. Revista Indexada (Scielo). Universidad de
Ciencias y Humanidades, Peru (2016). Este articulo académico tuvo como
propdsito entender la percepcion de indicio de los TME. Método: se ejecutd un
estudio descriptivo transversal. Resultados: los datos del proyecto demostraron
gue la parte del cuerpo humano con mas dolores fue la regién lumbar, en una
selecciéon aleatorio de 20 a 39 afios, los sintomas musculo esqueléticos mas
recurrentes se presentaron en la seccion cervical (p=0,012), mientras que en las
personas mayor de 50 afios presentaron dolor en las rodillas (p=0,040).
Conclusiones: los trabajadores recicladores presentaron indicios de tener TME
con mayor frecuencia en laregion lumbar y fue esta dolencia la que mas intervino

de forma negativa en la realizacién de las tareas de casa o el trabajo.
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HERNANDEZ, Akram [Et. Al]. Distribucion espacial de los accidentes y
enfermedades relacionados con el trabajo en el Per(, 2012-2014. Revista
Indexada (Scielo). Universidad Nacional de la Amazonia Peruana, Peru (2016).
Este articulo académico tuvo como objetivo analizar de forma geoespacial los
incidentes peligrosos, enfermedades ocupacionales y accidentes que se
notificaron a nivel regional en el pais Perd. Método: se hizo un analisis
exploratorio de distribucion espacial de los accidentes de trabajo, incidentes
peligrosos y enfermedades ocupacionales tomando como muestra de estudio de
las 25 regiones del Pera durante el periodo 2012-2014. El desenlace del proyecto
muestra que los sectores econdmicos que concentran elevados indices de
enfermedades ocupacionales en el sector fueron la explotacién de minas y
canteras (49,2%); luego por la industria manufacturera con un (23,4%); y la
construccion (8%). Conclusion: existen altos indices y patrones espaciales
comunes de accidentabilidad en nuestra nacién que pueden ayudar en focalizar
intervenciones y tomar medidas a nivel regional con el proposito de cuidar la

integridad de los empleados.

ASENCIOS, Irina. Propuesta de mejora del SGSST a través del ciclo PHVA Yy la
seguridad basada en el comportamiento en una empresa de alimentos para
reducir accidentes de trabajo; Lima 2018. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima, Peru:
Universidad Peruana de Ciencias. Facultad de Ingenieria, 2018. 252 pp. La
investigacion tuvo como proposito de analizar la problemética y tomar acciones
para revertir la situacién actual de la empresa. Método: el estudio fue del tipo
aplicada, con enfoque mixto, y de un alcance descriptivo, con un disefio
experimental. Resultados: en la encuesta se observa que el 47% de los
entrevistados conoce los peligros del area de trabajo, por otro lado, el 40% de
los trabajadores percibe que el lider toma importancia en tema de la seguridad.
Asi mismo, se hizo una propuesta economica, cuyo VAN salié S/. 99,943 y un
TIR del 82%. por otro lado, el B/C es de 2.69; y por cada sol que se invierta en
el proyecto se va a recuperar ese sol y nos va a quedar una ganancia aproximada
de 1.69 soles. Conclusiones: se analizé la problematica que tiene la empresa por
medio de encuentras aplicadas en la empresa y proponiendo un proyecto de

inversidon que beneficie a la empresa.
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G. Giovana y R. Falcon. Condiciones de trabajo y calidad laboral en el sector de
construccién civil de Lima Metropolitana, Perd (2016). Revista Indexada
(Dianelt). Universidad Nacional Mayor de San Marcos, Este articulo académico
tuvo como objetivo evaluar de la tenacidad de las malas condiciones de trabajo
para mejorar el clima laboral y la productividad del sector de construccion civil de
Lima Metropolitana. Método: se realiz6 un estudio del tipo aplicada, con un nivel
explicativo correlacional. Los datos obtenidos mencionan que el 30% de los
entrevistados manifesté que el trabajo cooperativo del personal permite evitar las
enfermedades ocupacionales que ocurren por cumplir el trabajo; el 29% de los
encuestados menciond que influye excelentemente; el 22% manifesté que
influye regularmente y solo el 19% manifesté que influye negativamente.
Conclusion: se evalud las condiciones inadecuadas en el trabajo, generan un
impacto negativo en el ambiente laboral que perjudica a la salud e integridad de
los empleados de construccion civil, de este modo, la productividad de sus
operaciones se ve perjudica; por otro lado, se identificé un control deficiente en

temas de seguridad y salud en el trabajo.

RAMOS, Magaly; OCANA, Tito. Efectividad del programa mi postura, mi salud
en los conocimientos y practicas para la prevencion de TMS basado en la
ergonomia participativa en una empresa textil de Lima Este. Tesis (Licenciatura
de Enfermeria). Lima, Peru: Universidad Peruana Union, Facultad de Ciencias
de la Salud, 2017. 143 pp. El propdsito de su estudio fue evaluar el nivel de
conocimientos y practica en prevenir las lesiones musculares. Método: la
investigacion fue de disefio experimental y de corte longitudinal con enfoque
mixto, y de un alcance descriptivo. Resultados: el 54% de los empleados
demostré un conocimiento regular en los temas de ergonomia de prevencion de
TMS, de otro modo el 26% de la muestra demostré un nivel deficiente de
conocimiento, por otro lado, el 12% de los trabajadores demostraron realizar
posturas inadecuadas en sus actividades. Conclusiones: el programa educativo
mejor6 el conocimiento y las practicas de los empleados en un 80%.
Recomendaciones: la empresa comenzd a realizar capacitaciones a sus

trabajadores con el fin de lograr la sostenibilidad.
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1.3 Trabajos relacionados al tema

En este proyecto de estudio, tiene como variable causal la ergonomia y la
variable de efecto la productividad, de esta manera se demostrara de forma

tedrica cada una de sus definiciones.
1.3.1 Teorias relacionadas a la ergonomia

Para argumentar el presente proyecto de investigacién es necesario realizar un
estudio que contenga antecedentes internacionales y nacionales, asimismo
plantear un marco teérico que lo sujete, empezando por aclarar ciertos aspectos

generales relacionados con la ergonomia.
1.3.1.1 Definicién de la Ergonomia

De este modo, la (OIT, 2003) nos dice que: “la ergonomia es una ciencia
biologica relacionado con las condiciones del trabajador para tener una correcta
correlacion con su trabajo, de este modo se mejorara diversos indicadores como

la eficacia humana y la sostenibilidad” (p.2).

Asi mismo, el (MINTRA, 2008) nos dice que: “la ergonomia es la ingenieria
humana, que optimiza la relacion del trabajador con su entorno, perfeccionando
de esta forma el area del trabajo, y elevando las destrezas del operario; ademas
se reduce las diversas limitaciones que podria tener el operario como el estrés y

la fatiga; de este modo se incrementa el rendimiento y certeza del trabajo” (p.4).

De acuerdo con, (CRUZ., Alberto y GARNICA, Andrés, 2010) en su libro
ergonomia aplicada menciona que: “la ergonomia investiga una variedad de
factores que se involucran entre el operario-maquina, y el ambiente [...]; para
alcanzar un incremento en la productividad, ya que el factor humano se
encuentra vinculado en la culminacion y cumplimiento de los objetivos

empresariales” (p.34).

Segun la Asociacion Internacional de ergonomia (2015), menciona ergonomia
aplicada que: “la ergonomia es una especialidad cientifica que estudia a los
empleados y diversos factores que intervienen en un sistema, aplicando
principios, teorias, y métodos para mejorar el puesto de trabajo, obteniendo un

buen puntaje de los trabajadores” (p.1).
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1.3.1.2 Objetivo de la ergonomia

Segun (CRUZ, Alberto y GARNICA, Andrés; 2010) nos dice que: “el propésito de
la ergonomia es resguardar la salud e integridad de los trabajadores a través de
guias de procedimientos de las operaciones, enfocandose en como el trabajador
manipula la maquina dentro de sus actividades o realiza los levantamientos y

desplazamientos de los materiales e insumos” (p.34).

Figura N°07: Interrelacion hombre-artefacto.

Actividad

Artefacto

Productividad

Fuente: Libro de ergonomia aplicada.

Como se puede identificar en la figura N°01 la productividad se encuentra
vinculado directamente entre el hombre y la maquina. Por ello, (C., Albertoy G.,
Andrés, 2010) menciona que: “toda investigacion de disefio de puesto tiene el
deber de usar como herramienta primordial para su estudio la ergonomia, que
sirve para analizar los factores de gran impacto, y el marco de limitantes, cuyos
resultados cualitativos y cuantitativos se convierten en los requisitos y

parametros para el proyectar una hipotesis acertada” (p.34-35).

En otro sentido, segun Laurig y Vedder (2015), nos dice que: “la ergonomia tiene
como finalidad primordial lograr la eficiencia en las diversas operaciones
relacionadas un tema, cumpliendo con los metas propuestos por la empresa, sin
generar dafios en el personal que interviene en la operacion, ni desperdiciar
recursos y prevenir errores de distinto nivel” (p.29). De este modo, se infiere que
un mal disefio del puesto de trabajo con malas condiciones del ambiente o del
espacio, no permite llegar a ser eficaz a cualquier empresa, ya que se
desperdicia tiempo y energia, ademas no contribuye a alcanzar resultados

deseados.
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Segun (A. Javier y R. Rafael, 2013) nos dice que: “La ergonomia se define como
un método cientifico que redne varias disciplinas con el proposito adherir las
destrezas del operario a su entorno, y reducir la sobrecarga muscular” (p.127).

1.3.1.2 Clasificaciéon de la ergonomia

Segun Arellano y Rodriguez (2013), clasifica la ergonomia en:

— Involucramiento directivo: examina los aquellos elementos que estan en
comunicacion entre si como los factores humanos y no humanos; y se
distribuye en ergonomia preventiva y correctiva.

— Ergonomia geométrica: analiza la interaccion entre los trabajadores y las
condiciones geométricas para mejorar el lugar del trabajo.

— La ergonomia ambiental: examina a los elementos ambientales que
intervienen en la interaccion del sistema hombre-maquina.

— Ergonomia provisional: hace un andlisis de la interaccion del ambiente

laboral con la duracion del tiempo de trabajo.

— Ergonomia empresarial: tiene como finalidad adecuar las habilidades,

destrezas de las organizaciones a sus necesidades (p.114).

1.3.1.3 Riesgos ergondmicos presentes en el trabajo
1.3.1.3.1 Posturas forzadas

Segun la Comisién de Salud Publica (2015): las posturas inadecuadas se
presentan cuando algunas partes del cuerpo del trabajador realizan un sobre
esfuerzo de forma estéatica y rigida afectando directamente los muasculos y

tendones (p.12).

1.3.1.3.2 Movimiento Repetitivo

Segun el Departamento de Salud del Gobierno de Navarra (2015): “los
movimientos monotonos ocurren cuando se realizan diversas actividades
manteniendo una misma postura durante un periodo de trabajo largo
produciendo un dolor muscular, pudiendo llegar hasta una grave lesién del

operador” (p.12).
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1.3.1.3.3 Manipulacion de Carga

De acuerdo con el Ministerio de trabajo e inmigracion (2011) dice que: Cualquier
actividad, o accion de transporte o levantamiento de una carga por cada
trabajador, desde el empuje, hasta el desplazamiento, puede generar dafios
corporales por la cantidad de fuerza que se aplican para mover dichos materiales

pudiendo sufrir lesiones en el sector dorso lumbar (p.3).

1.3.1.4 Metodologias ergondmicas

Los Métodos Ergondmicos en la actualidad son procedimientos y reglamentos
tipificados, y tienen como objetivo conocer el estado del trabajo a estudiar, cuya

denominacion de sus categorias se muestra en la Tabla N°05.

Tabla N°05: Categorias de las metodologias ergondémicas.

Categorias De las Metodologias Ergonomicas
%‘ Fuerfa's v 2. Repetividad: 3.Cargapostural: | 4. Manejo de cargas: 5. Bvaluacién 6. A,mb-i ente
biomecanica: global: térmico:
* Fuerzas *RUA +NIOSH
Aplicadas +OCRA *LSE
REBA * GINSHT
* FANGER
« Analisis +JSI OWAS +SNOOK'Y «LEST
Biomecanico « OCRA CIRIEELLO

Fuente: Ergonautas.

De este modo, se clasifico 3 metodologias esenciales para poder desarrollar

tedricamente sus definiciones en el presente trabajo de investigacion.

1.3.1.4.1 Método RULA

Segun (PREVALIA, 2013) nos dice que el método RULA: “puede evaluar
diversos riegos al realizar distintas tareas; y busca prevenir las lesiones o
cualquier dafio o rasgufio corporal basandose en el estudio de las posiciones
gue se adopta en las partes superiores del cuerpo”. (p.16). Ante ello, se infiere
gue este método permite evaluar los diversos tipos de posturas rigidas o con

movimientos, asi como el tipo de agarre desarrollado por el trabajador.
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1.3.1.4.2 Método REBA

De acuerdo con (ASENCIO, Sabina [Et. Al]; 2012) menciona que: “la
metodologia R.E.B.A. es una herramienta de andlisis postural, de alta
sensibilidad, para las actividades que conllevan cambios brucos por la

manipulacion de carga de forma inestable realizado por los trabajadores” (p. 114)
1.3.1.4.3 Método Lest

De acuerdo, con la (secretaria nacional CCOO, 2016) menciona que: “el método
LEST es un estudio cuyo enfoque se realiza de forma general teniendo en cuenta
las diversas posiciones que se realizan las actividades, ademas este método
facilita realizar una primera evaluacion para establecer los requerimientos para
iniciaran el analisis mas profundo” (p.22). Entonces se infiere que este método
contribuye a realizar una evaluacion previa al contenido del trabajo para conocer

la repercusion que este tiene en la integridad del trabajador.

1.3.1.5 Método de seleccion de la herramienta ergonOmica adecuada

Se realizara una evaluacion de cuadro comparativo de todos los métodos
ergonodmicos conjunto con las areas del cuerpo a avaluar, considerando si existe
manipulacion de carga y la frecuencia de la actividad, con el fin de seleccionar
una sola metodologia de ergondémica que cumpla con los criterios de la

investigacion.

Tabla N°06: Matriz de seleccion de la metodologia ergondmica.

Areas del Cuerpo a Evaluar Otros Criterios de seleccién
Método? e Cuello Hombros Brazos Mafos y Espalda Piernas Carga Frecuencia PUNTAJE | PORCENTAIJE
Evaluacion Muiiecas
REBA X X X X X X X X 8 16%
RULA X X X X X X X X 8 16%
OWAS X X X X X 5 10%
NIOSH X X X X X X 6 12%
LEST X X X X X X X X 8 16%
SUE
ROGERS X X X X X X X 7 14%
ISl X X 2 4%
OCRA X X 2 4%
SNOOK&
CIRIELLO X X X 3 6%
Total 49 100%

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura N°08: Cuadro comparativo de los métodos de evaluacién de puestos de trabajo.

Métodos de | Usos Recomendados Principales Usos y
Evaluacion (Alcance) USos o recomendacios Eaasiones riesgos a evaluar Popularidad
Carga postural alta, { \
alta niumero de Lumbalgias,
trabajadores, Miembros Inferiores, R 2 Fatiga, Dolor
RULA evalu‘acion de actividades con poca No evaiGa Ieva.ntamlento de abgominal. ALTA
miembros superiores, repetitividad, S GES I3 ST dolores de cuello,
Analisis rapido y Malas posturas,
Actividades que Lesiones
conlleven a cambios Actividades que impliquen No evalua la repetitividad de las musculo-
REBA inesperados en las carga y estudio amplio de actlividades ni el levantamiento esqueléticas por ALTA
posturas. Analisis miembros inferiores de cargas. malas posturas,
rapido y sencillo Molestias.
Cuando se desea
. Cuando se requiere un No permite el estudio detallado Lesiones
OWAS “J:d‘;sfe;:st m‘:’l':: estudio exhaustivo de las de la gravedad de las musculo- MEDIA
b?azos ias Glemas v la posiciones y posturas posiclones, Solo estudia un esqueléticas por
? p! y adoptadas rengo de posturas malas posturas
espalda
En aspectos La carga no puede ser .
biomecanicas, inestable, ser levantada con una L.:s:::s"c‘!:l
fisiologicos y Si en la actividad hay giros mano en posicién sentado o p" ° d'e las
NIOSH psicologicos ya que se de torso o posturas agachado, no debe haber acg?gas peso ALTA
especializa en el asimétricas). Evaluadores levantamiento brusco, no se exceaivo' malas
levantamiento de carga poco capacitados, debe emplear elevadores o tur'as al
y la postura al carretillas, temperatura y Ievp:nstar carass
momento de realizarlas humedad controlada. 9
C: BNdO §0 G6Ses Cuando no se tengan los
acer u estudio
globalizado de la equipos especializados '
ergonomia en el rea para calcular las diferentes Algunas variables son Condiciones del
de trabajo esto incluye variables o se desee ser calculadas de forma subjetiva lo entorno fisico, ALTA
LEST & Variables: Enkomo especifico en un area del que no da confianza en el aspeclos
Eisico. car.ga fisica cuerpo o el ambiente de método, solo evalta postula y psicologicos y
v ‘ trabajo. no partes especificas del cuerpo psicosociales

mental, aspectos
psicosociales y tiempo
de trabaio

N\

Y.

Fuente: AZUAJE, Jesus y MEGA, Giovanni, 2014.

39



1.3.2 Teorias relacionadas a la productividad
1.3.2.1 Definicion de la productividad

De acuerdo con Lépez la productividad se debe manifestar “en la eficiencia
buscando utilizar distintos materiales basicos sin malgastar, el transcurso en que
se desarrolla la actividad, el espacio y la materia-energia, con el propdsito de
gue no sean desechados mermarlos” (2013, p.17). Para evitar estos desperdicios
y se logre ser productivos es importante tener en cuenta a los trabajadores y
aplicar alguna metodologia o instrumento industrial conjunto con las

herramientas de calidad.

Por otro lado, Bacal indica que “la gestidén de la productividad puede utilizarse
para asegurarse de que el trabajo de cada empleado contribuya a los objetivos
del departamento” (2009, p.19). Por lo tanto, es importante el compromiso de
cada trabador y empleador para colaborar con la aplicacion de la ergonomia, y

juntos lograr los objetivos organizacionales.

1.3.2.2 Elementos que componen la productividad

1.3.2.2.1 Unidades repuestas

Porcion de productos repuestas de un total determinado.

1.3.2.2.2 Tiempo util

Porcion de tiempo en que los trabajadores realizan sus actividades.
1.3.2.2.3 Tiempo programado

Cantidad de tiempo de una jornada de trabajo.

1.3.2.3 Tipos de productividad

Segun Cruelles (2012) la productividad se clasifica de 3 maneras:

— Productividad total: es la relacion entre la elaboracién total y todos los

elementos empleados.

— Productividad de varios elementos: interaccion entre el dltimo producto o

servicio con diversos factores, particularmente son labor y capital.

— Productividad de un elemento: es la relacion entre producto terminado y un

solo factor (p.10).
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1.3.2.4 Factores que influyen a la productividad

Segun (VILORIA, A.; 2010) menciona que: “los factores que integran la

productividad son lo econémico, lo humano y la produccion, ademés cada uno

9

de estos relacionados entre si” (p.59). Como se muestra en la Figura N°09.

Figura N°09: Componentes e interrelacion que conforman a la productividad.

.
/1N

Econdmico Humano Tecnoldgico
| Justificar I Trabajo |
C r ] QT |
| | — | | m— I
| Dinero | | Hombre | | Produccion :
| | = | = |
L] I N S |
Administracian Conocimiento
Productos y
Responsabilidad Servicios
— Entorno —
Ingresos Demanda

Fuente: Vilora, Amalec; 2010.

1.3.2.5 Eficiencia

“Es la interaccion entre lo producido y los materiales utilizados (...) buscando un
alto rendimiento en el uso de los insumos, capital y gestionando de forma
correcta productos con baja calidad” (GUTIERREZ, 2010; p. 21).

1.3.2.6 Eficacia

Segun Gutiérrez (2010), “mide el cumplimiento en que se ejecutan las tareas
planteadas logrando los resultados previstos (...) en la eficacia interviene
manejar los insumos para cumplir los objetivos propuestas en las organizaciones

haciendo correctamente lo que dice el procedimiento escrito” (p.21).

Para Cruelles (2012), “la eficacia es grado en que las empresas cumplen con sus
metas propuestas; ademas de conseguir lograr los objetivos organizaciones

haciendo sus actividades de forma correcta” (p.11).
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1.3.3 Relacion entre la ergonomiay la productividad

Segun (SOLANO; Jesus, 2014) en la revista Industrial Data manifiesta que: “la
ergonomia propone un diferente enfoque en los puestos de trabajo
permitiéndole, de esta manera incrementar la eficiencia, la seguridad y la

productividad de los trabajadores” (p. 48).

De este modo, también sefiala que en un sistema productivo el talento humano
es un determinante factor que no se puede manipular; es por ello que resulta
factible aplicar un nuevo enfoque dentro de un sistema o puesto de trabajo; ya
gue para cumplir con las metas, los objetivos y las actividades propuestas por
las empresas estos dependen completamente del personal laboral que cada
entidad cuenta, tanto de su capacidad fisica e intelectual; de este modo concluye
gque la calidad del ambiente de trabajo genera un gran impacto en la
productividad.

Segun (BLAYA, Fernando; [Et. Al.], 2012) en la revista de tecnologia y desarrollo
menciona que: “la ciencia ergondmica promueve la prevencion de pérdidas en
los puestos de trabajo, y también los riesgos disergonémicos en el desarrollo de
sus actividades, provocando de esta manera un aumento en la eficiencia de los

procesos productivos” (p. 3).

De este modo, menciona también que mejorar la percepcion de los factores
humano es trascendental para proponer un nuevo ambiente de trabajo seguro y
saludable contribuyendo de forma correcta en la cultura empresarial como en la
ética y la politica; generando de esta manera la innovacién y necesidad por
mejorar el conocimiento en temas de ergonomia. Por otro lado, la ergonomia
permite realizar diversas actividades con mas facilidad evitando lesiones
musculares y accidentes que podrian llegar a ser letales, mejorando de esta
forma la eficiencia de los trabajadores, y alcanzando una mejor colaboracion y
compromiso del empresarial; contribuyendo a la calidad en los resultados y en
los puestos de trabajos, de esta manera se consigue un buen impacto en el clima

laboral y se promueve beneficios desde el punto de vista econémico humano.
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Por otro lado, de acuerdo con la revista (CORRUGANDO, 2008) menciona que:
‘la ergonomia es una técnica esencial que contribuye en la calidad y la
productividad de las personas en sus puestos de trabajo [...], previniendo de esta
manera las enfermedades profesionales relacionadas con el esfuerzo fisica del

trabajo” (p.8).

Este articulo sefiala que es importante considerar a la ergonomia en la
realizacion de las actividades, ya que toma en cuenta la frecuencia de las
operaciones permitiéndole reducir los tiempos inactivos del trabajador, a través
del acondicionamiento del puesto de trabajo; mejorando de esta manera la
calidad en el ambiente laboral, reduciendo el absentismo, la rotacién del
personal, el doble trabajo y disminuye los accidentes; de manera facilita una
mayor integracion del personal a la empresa, fomentando la cultura de
prevencion y un sistema de seguridad y salud ocupacional; generando un

impacto positivo en la calidad de la vida del operador y las relaciones laborales.

Segun (CALDERON; Rita; [Et.Al], 2018) menciona en su articulo de
investigacion que: “la aplicacion del método REBA en una investigacion, utiliza
la técnica de la observacion directa como método de evaluacion al trabajador en
un puesto de trabajo fijo, en una tarea especifica 0 en una postura repetitiva en

las horas laborales” (p.1).

Segun (BUILTRAGO; Angely, 2016) menciona que: “el primer paso consiste en
utilizar la técnica de observacion directa en el momento que se realiza el trabajo;
luego se selecciona aquellas posturas que se pretende evaluar; después se hace
un registro fotografico; luego se hace un andlisis de los videos y fotografias,
después se establece las puntuaciones de las posturas seleccionadas por medio
de las escalas de medicion REBA vy finalmente se califica el nivel de accién y

riesgos de los puestos de trabajo”. (p.30)
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1.4 Formulacién del Problema

1.4.1. Problema General

PG: ¢Como la aplicacion de la ergonomia mejora la productividad en una

empresa comercial minorista en Ate, 20197

1.4.2. Problemas Especificos

PE 1: ¢ Cbmo la aplicacion de la ergonomia mejora la eficiencia en una empresa

comercial minorista en Ate, 2019?

PE 2: ¢(Cdomo la aplicacion de la ergonomia mejora la eficacia en una empresa

comercial minorista en Ate, 2019?

1.5 Justificacion del estudio
1.5.1 Justificacion Teoérica

El presente trabajo de investigacion se realiza con el proposito de mejorar la
productividad de los operarios en la empresa comercial minorista. Ate, 2019;
teniendo en cuenta el factor humano dentro de sus operaciones, para ello se
aplicara los principios ergondmicos para gestionar los riegos en cada actividad
realizada, ademas se realizara una evaluacion de puesto de trabajo tomando
como evidencia fotografia de antes y después de la implementacion. Por otro
lado, este trabajo se justifica, ya que se abordara un tema de suma importancia
como es en el caso de la ergonomia y la productividad, para ello se requerira la
participacion del personal cuando se encuentren realizando las labores de

descarga y reposicion de mercaderia.
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1.5.2 Justificacion Préactica

El estudio de la investigacion se lleva a cabo, ya que en la actualidad las
empresas dentro del sector de ventas de consumo masivo no cuentan con una
cultura de prevencion de riesgos en sus actividades, dado que no consideran en
cuentan que sus procesos producen movimientos repetitivos en los trabajadores
teniendo de esta manera una exposicion latente de que sus operarios sufran
lesiones musculo-esqueléticas, teniendo como consecuencia, un bajo nivel de
animo organizacional, absentismo laboral, etc. de esta manera perjudica la

productividad del local.

1.5.3 Justificacion Metodoldgica

Para realizar el proyecto de estudio de se utilizé unos formatos de evaluacion de
la metodologia REBA, por medio de la asignacion de puntos de los miembros
superiores e inferiores al momento de realizar las actividades de descarga y
reposicion, asi mismo evalué por medio de fichas de control el indice
levantamiento de peso, con el fin de identificar el nivel de riesgo expuesto de los
trabajadores; por otro lado se midi6 su nivel de productividad de los empleados
a traves de fichas de recoleccion de datos tomando el tiempo en que se demoran
al realizar dichas operaciones; cabe resaltar que se uso diversas herramientas
tales como: matriz de Vester, Excel, SPSS, diagrama de Pareto, diagrama de

Ishikawa para cumplir con los parametros establecidos por la escuela.

1.5.4 Justificacion Econdmica

La aplicacion de la metodologia empleada descrita anteriormente nos permitira
contribuir con beneficios econdmicos a la empresa, dado a que se evallua si la
intervencion realizada por los trabajadores es efectiva en prevenir lesiones
corporales y accidentes dentro de su area donde laboran; con la finalidad de
aumentar el valor de la productividad, ademas de la misma forma se busca
reducir los dias de incapacidad de los empleados producidos por los descansos
médicos, y por ultimo los costos directos e indirecto relacionados cuando ocurre

un accidente.
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1.6 Hipotesis

1.6.1 Hipotesis General

HG: La aplicacién de la ergonomia mejora la productividad en una empresa

comercial minorista. Ate, 2019.

1.6.2 Hipotesis Especificas

HE 1: La aplicacion de la ergonomia mejora la eficiencia en una empresa

comercial minorista. Ate, 2019.

HE 2: La aplicacion de la ergonomia mejora la eficacia en una empresa comercial

minorista. Ate, 2019.

1.7 Objetivos

1.7.1 Objetivos General

OG: Determinar como la aplicacion de la ergonomia mejora la productividad en

una empresa comercial minorista. Ate, 2019.

1.7.2 Objetivos Especificos

OG 1: Determinar como la aplicacion de la ergonomia mejora la eficiencia en

una empresa comercial minorista. Ate, 2019.

OG2: Determinar como la aplicacion de la ergonomia mejora la eficacia en una

empresa comercial minorista. Ate, 2019.

46



CAPITULO Il
METODO

47



2.1 Tipo y disefio de investigacion

2.1.1 Tipo de investigacion

2.1.1.1 Por finalidad

Segun OLIVEROS, Ricardo [Et. Al.] (2008) menciona que: “el estudio aplicado
tiene como propdsito hacer una nueva ciencia cuando se adquiere
conocimientos por medio del proyecto estratégico para especificar si estos
pueden ser Utilmente ejecutados con o sin mayor distincion para los propdsitos
definidos” (p.147).

En tal sentido, el proyecto de investigacion se desarrolla por su finalidad como
una investigacion aplicada, dado que se pretende aplicar la metodologia
existente, como la ergonomia para mejorar la productividad en una empresa

comercial minorista, ate, 2019.

2.1.1.2 Por enfoque de la investigacion

El trabajo realizado es cuantitativo, dado que se pretende cambiar los conceptos
en variables, medirlas y sacar informacion que nos ayuden a hacer una
simulacién aplicando la ergonomia; el cual nos ayudara a probar la hipotesis de
nuestra investigacion, de otro modo el alcance temporal del proyecto es

longitudinal, ya que se realiza en un periodo de tiempo.

De acuerdo con (VALDERRAMA, 2013) nos dice que: “corresponde al enfoque
cuantitativo, ya que los datos que se presentan son medibles y comprobables
[...], ademas este planteamiento tiene como propiedad la recaudacion y

estadistica de datos para dar respuesta a la férmula planteada” (p. 106).

2.1.1.3 Por nivel de investigacién

Segun (C. Manuel y I. Miriam; 2004) mencionan que el nivel de investigacion
descriptivo: “Describe circunstancias, y situaciones, reuniendo informacion de
diversas cuestiones en la que se realizara mediciones sobre ellas, ademas se
pretende filtrar las particularidades del objeto de estudio dandole una

interpretacion al culminar el proyecto” (p. 20).
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De este modo, el nivel de investigacion del presente proyecto es descriptivo,
porque reunird diferentes tipos de informacion, planteado una serie de

cuestiones relacionados con el andlisis de la investigacion.

2.1.2 Disefio de investigacion

De acuerdo con (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2010) mencionan que: “el
disefio experimental es cuanto el investigador interviene en la variable
independiente con el propdsito de conseguir algun tipo de resultados en la
variable dependiente y asi determinar los andlisis en el estudio” (p. 121).

Por otro lado, (Principe, 2016) nos dice que el disefio cuasi experimental: “se
realiza un control mucho mas certero y se caracteriza por que sus datos de
analisis no son aleatorios y proporciona juicios mas solidos y determinantes para

obtener los efectos causales de la variable independiente” (p.219).

En ese sentido, el proyecto de estudio es experimental, porque se manipulara la
variable independiente teniendo asi un efecto en la variable dependiente; por
otro lado, se clasifica de sub tipo cuasi experimental, dado que los datos no son
aleatorios, ademas se aplicara la ergonomia con el fin de aumentar la
productividad en una empresa comercial minorista. Ate, 2019, ante ello se

realizara un estudio de antes y después de dicha aplicacion a la empresa.

G o1 X 02

O1 = Medicion de la productividad antes de la aplicacion de la

ergonomia en una empresa comercial minorista. Ate, 2019.

X = Aplicacién de la ergonomia en una empresa comercial
minorista. Ate, 2019.

02 = Medicién de la productividad después de la aplicaciéon de

la ergonomia en una empresa comercial minorista. Ate, 2019.
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2.2 Variables y operacionalizacion
2.2.1. Variable independiente ergonomia
2.2.1.1 Aplicacién del método R.E.B.A

Segun la (secretaria nacional CCOO, 2016): “este método estudia las diferentes
posiciones que toma el trabajador y se le asigna un puntaje de acuerdo a su
postura, por otro lado, este método contribuye a mejorar los puestos de trabajos

cuando existe cambios violetos del ritmo de trabajo y posturas inestables” (p.32).

Para poder aplicar el método R.E.B.A se debe dividir en dos grupos:
Grupo A: estudia las piernas, tronco y cuello.
Grupo B: estudia los brazos, antebrazos y mufiecas.

En ese sentido, el primer paso a desarrollar se basa en la observacion directa de
las funciones que realiza el trabajador, luego se tomara evidencia de aquellas
posturas que representan mayor carga en el trabajo, después se seleccionara
las posturas que se realizan con mayor frecuencia, por consiguiente, se asignara
puntuaciones parciales para determinar el nivel de riesgo expuesto del trabajador
y establecer sus medidas de accion correspondiente, después se propondra
mejoras en las posturas de los trabajadores con el fin de que ellos puedan ser
mas eficientes en sus labores; y por ultimo, una vez introducido los cambios
propuestos se volvera a medir sus posiciones para comprobar la efectividad de

la mejora propuesta.

Figura N° 10: Esquema de proceso del método R.E.B.A.
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Puntuacion Grupo B

Nivel de Actuacidn

Fuente: Ergonautas, 2015.
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De acuerdo con (GARCIA; Manuel [Et. Al], 2013) menciona en su articulo de
investigacion que: “el método REBA se basa en la asignacion de puntos por medio
de una escala propuesta por la misma metodologia tomando en cuenta las
posturas que tiene el trabajador al momento de realizar sus actividades” (p.7). En
tal sentido, esta metodologia toma en cuenta el factor de fuerza y carga, dando
de esta forma como resultado un indice de que te permite determinar el nivel de
riesgo y actuacion que el evaluador debe afrontar para mejorar el puesto de
trabajo. Es por ello que, con este método se pueden evaluar distancias recorridas,
velocidades y angulos de distintas partes del cuerpo, ademas de las variaciones
de las extremidades, como la columna, los hombros y el cuello entre otras. Por
otro lado, para realizar la evaluacion se puede utilizar las herramientas que
permitan realizar la grabacion mediante camara de video y los sistemas de

capturas de movimiento.

Segun (BUILTRAGO; Angely, 2016) menciona en su investigacion que: “el
método REBA se encarga de clasificar las partes del cuerpo que se estudiaran en
dos grupos, siguiendo una serie de pasos para completar su procedimiento, el
primero lo compone las siguientes partes del cuerpo como el cuello, la pierna 'y el
tronco, por otro lado, el grupo B lo componen el antebrazo, mufieca, y brazo”
(p.7). De este modo, la metodologia no solo considera en su evaluacion las
posturas realizadas por el trabajador sino también califica la carga/fuerza al
momento de realizar esfuerzos fisicos en cada operacion y el nivel de agarre al
momento de realizar levantamiento de materiales u objetos pesados. En tal
sentido cada grupo genera una calificacion, después se combina ambos

resultados para obtener una puntuacién final.

Segun (ARDUENGO, Andrea, 2018) menciona que “este método permite evaluar
posturas individuales, por lo que es necesario seleccionar todas aquellas posturas
cuya desviacion corporal sea mayor o por frecuencia/duracion. Se habla de
desviacién del tronco puesto que las mediciones sobre las posturas adoptadas se
estudian a través de medidas angulares. Estas deben ser tomadas en ambos
lados del cuerpo por separado, pudiendo seleccionar Unicamente el lado que,

muestre mayor carga. (p.11)
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2.2.1.2 Levantamiento manual de carga

Segun (CRUZ, Alberto y GARNICA, Andrés; 2010) menciona que la
manipulacion: “ocurre cuando un trabajador realiza movimientos con un peso
determinado para culminar su operacion, durante esta actividad se puede
realizar diferentes estudios de acuerdo a su posicion, frecuencia y levantamiento

para mejorar” (p.37).

En ese sentido, (RUEDA, Mauriy ZAMBRANO, Ménica; 2013) menciona que: “la
manipulacion de carga es una actividad que en la que se utiliza los miembros
superiores como las manos, y los miembros inferiores como el tronco y las

piernas”. (p.14).

De este modo, segun (COMBARROS, Alexandra; 2013) menciona que: “el indice
de levantamiento realiza una evaluacion sobre la tension que aplica el trabajador
o la sobrecarga asociada con la actividad de levantamiento, asumiendo que el

riesgo de lesion aumenta a medida que se incrementa este indicador.” (p.20)

peso levantado kg

Indice de levantamiento =
peso recomendado kg

Por otro lado, para poder conocer el peso recomendado se utilizara la siguiente

férmula considera sus factores correspondientes:
Peso recomendado = LC x HMx VM x DM x AM x FM x CM
Donde:
LC= Peso cargado en kg
HM= Espacio horizontal desde la zona de agarre y los tobillos.
VM= Espacio vertical desde la zona de agarre hasta el suelo.
DM= Tiempo que dura el levantamiento y la recuperacion.
AM= Angulo de quiralidad.
FM= Levantamientos hechos por minuto.

CM= Tipo de Agarre.
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2.2.2. Variable dependiente productividad

Segun Jesus y Rosell menciona que: “la productividad es un indicador a evaluar
dentro del desempefio laboral de los trabajadores, ya que estan correlacionados
con la mano de obra, y dentro de esta dimension se tiene a la eficiencia y eficacia,
estas sub dimensiones nos determinara la productividad de los trabajadores”
(2018; p.35).

Por otro lado, David medianero en su libro productividad total nos dice que la
productividad “es un indicador que mide el grado de eficiencia con lo cual una
organizacion utiliza sus recursos para producir bienes y servicios finales” (2016;
p.37).

PRODUCTIVIDAD = EFICIENCIA = EFICACIA

2.2.2.1 Eficiencia

De acuerdo con David Medianero menciona que “es la busqueda de un alto
rendimiento en el uso de los insumos, y el capital; gestionando de forma correcta

y manteniendo la calidad.” (2016, p.38).

TIEMPO UTIL )

EFICIENCIA = (TIEMPO PROGRAMADO

2.2.2.1 Eficacia

Asi mismo, David Medianero afirma que: “la eficacia es el grado en que se
alcanzan los resultados planeados y se cumplen con las metas trazadas.” (2016,
p. 38).

UNIDADES ENTREGADAS )

EFicacia = (UNIDADES PROGRAMADAS
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Tabla N°07: Matriz de operacionalizacion.

Variables Definicion Conceptual Definicion Operacional Dimensiones Indicador Escala
» Riesgo Inapreciable (1)
“La ergonomia estudia los ) * Riesgo Bajo (2-3) .
factores que intervienen en la La investigacion se Metodologia ) ] Nivel
interrelacién operario- fundamenta en el estudio R.E.B.A * Riesgo Medio (4-7) Ordinal
Variables maquina, afectados por el de la variable ergonomia .
Independiente entorno [...]; para conseguir el | que sera medida a través * Riesgo Alto (8-10)
FZXl)' mejor rendimiento; el hombre |de la metodologia REBA,y .
) piensa y acciona, mientras que | el indice de levantamiento * Riesgo Muy Alto (11-15)
Ergonomia el objeto se acopla a las de carga; para aplicar la
9 cualidades del hombre, tanto ergonomia en una
en el manejoy la empresa comercial
comunicacion” (C. Alberto y G. minorista, Ate, 2019. y
Andrés; 2010) . Levantamiento w1 ) i _ pE'Sﬂ iﬁ'l mtrﬂdﬂ kg Nivel de
Manual de Cargas [ndice de Eflﬂnmmlﬁ’mﬂ' = Razén
peso recomendado kg
Por otro lado, David . o TIEMPO UTIL
medianero en su libro La investigacion se Eficiencia EFICIENCIA = (
L ] fundamenta en el estudio TIEMPO PROGRAMADO
. productividad total nos dice .
Variables L. « de la variable
Dependiente que la productividad "es un roductividad que sera
p(x2)- indicador que mide el grado F:‘nedida a travgs de la Nivel de
’ de eficiencia con lo cual una . - Razdén
f L, L dimensiones de la
Lo organizacion utiliza sus _ . ) .
Productividad recursos para producir bienes eficiencia y eficacia de una
y servicios finales” (2016; empresa comercial H ; UN!DADES EMREGADAS
37) ’ minorista, Ate, 2019. Eficacia EFICACIA=
P20 UNIDADES PROGRAMADAS

Fuente: Elaboracion propia.

54



2.3 Poblacion, muestray muestreo

2.3.1 Poblacién

Para Sampieri, Fernandez y Baptista (2010) refiere que: “la poblacién son grupos
de personas, objetos 0 casos que comparten ciertos aspectos respecto a una
determinada realidad” (p.174).

La poblacion serd la cantidad de recepciones y reposiciones realizados
diariamente por los empleados del comercial minorista en un periodo de 30 dias
correspondientes al mes de junio como pre test y el mes de setiembre como post

test del presente afio.

2.3.2 Muestra

Segun Sampieri, Fernandez y Baptista (2010). Nos dice que “la muestra filtra una
parte de la poblacion en un sub conjunto para que los resultados se puedan

generalizar en el contexto que se lleva acabo el estudio” (p.171).

la muestra es igual a la poblacion y serd la cantidad de recepciones y
reposiciones realizados diariamente por los empleados del comercial minorista
en un periodo de 30 dias correspondientes al mes de junio como pre test y el

mes de setiembre como post test del presente afio.
Consideraciones:

Los dias laborables de los trabajadores es de lunes a domingos con un dia de

descanso rotativo y la cantidad maxima de empleados es de 8.

2.3.2.1 Muestreo

Segun (BERESON, Mark; LEVINE, David, y TIMOTHY, Krehbiel; 2006)
menciona que: “el muestreo no probabilistico los elementos de la muestra se
seleccionan de acuerdo a aquellos datos que son factibles, y econémicos o

convenientes de muestrear” (p. 221)

En este tipo de estudio como la cantidad de la poblacion es pequefia, se

establece que no hay muestreo.
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2.3.3 Criterios de seleccién

El presente trabajo de investigacion se realizara en el local MASS los quechuas,
a todos los trabajadores de la empresa desde el proceso de descarga,
reposicion, y almacenaje de la mercaderia, en el turno de la tarde con un tiempo
laboral diario de 8 horas; cabe mencionar que el estudio se enfocara en aquellas
actividades repetitivas que requiere gran esfuerzo fisico, por parte de los
trabadores.

2.4 Técnicas, instrumentos, validez y confiabilidad

2.4.1Técnicas

Para Arias (2012) nos dice que “la técnica es aquello en el que el indagador
utiliza como fuente de forma particular para reunir datos o informacion” (p.12).
Para este trabajo de investigacion se usa la técnica observacional y se clasifica

en:

a) Observacion directa

Se empleo esta técnica para reconocer las actividades en el momento que se

esta realizando.
b) Observacion indirecta

Se empleo esta técnica para analizar, evaluar y cuantificar los diversos informes

gue contienen datos sobre el tema de estudio.

2.4.2 Instrumentos

Segun SAMPIERI, FERNANDEZ, y BAPTISTA, (2010) nos dice que: “los
instrumentos son los recursos que toma el indagador para entender el problema
gue pretende solucionar, en el cual se recolectara una serie de datos e
informacion sobre sus variables que uso en su estudio, para que de esta manera

cuantifique el impacto que genera sobre el tema a investigar” (p.200).
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a) Guia de observacién

por medio de este instrumento se observaron diversos acontecimientos que
realizaron los trabajadores, en el cual se encuentra respaldada por los registros
de productividad, ficha de manipulacion de carga y la matriz de puntuacién
REBA, donde se contiene los principales criterios que se desean observar. Por
otro lado, se logro reunir datos relevantes que ayudaron a realizar el proyecto de
estudio.

2.4.3 Validez

Segun SAMPIERI, FERNANDEZ, y BAPTISTA, (2010) menciona que: “la validez
mide el grado de afinidad en que se interacciona el instrumento con las variables
del proyecto para medir los datos que requiere el indagador,” (p.201). Ante ello
se deduce que la validez comienza desde la realizacion de los trabajos previos,
luego continua con la coherencia en la utilizacion de los indicadores y la

congruencia de las variables.

Para determinar la validez se realiz6 un certificado de validez de contenido del
instrumento y fue revisado, y respaldado por profesionales de la escuela de
ingenieria industrial de la UCV a través del juicio de expertos (ver anexo 03),
ademas también se utilizé un conjunto de formato de evaluacidn y diagnostico
ergonoémico que se encuentran validados, debido a que en otras investigaciones
estos instrumentos ya han sido utilizados para mejorar la productividad, de este
modo se puede decir que, una vez obtenido los resultados en este trabajo se

pueden comparar con otras investigaciones relacionados al mismo tema.

2.4.4 Confiabilidad

Segun SAMPIERI, FERNANDEZ, y BAPTISTA, (2010) menciona que: “la
confiabilidad nos ayuda asegurar que las herramientas y procesos se puedan
aplicar de forma correcta, teniendo de esta manera conclusiones consistentes y
dimensiones confiables; de este modo se puede garantizar realizar dicho

experimento varias veces, pudiendo comparar los resultados entre si” (p.200).
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En tal sentido, los instrumentos utilizados son fiables, dado a que la metodologia
ya ha sido aplicable por estudios anteriores utilizando las operaciones de otras
empresas, asi mismo se toma registro de las actividades de forma detallada para
determinar la productividad en una hoja de Excel.

2.5 Métodos de analisis de datos

El proyecto de la investigacion es cuantitativa, porque se transforma las variables
en numeros, ademas se utilizara un analisis estadistico, utilizando diversos
sistemas de célculo como Excel y SPSS, después se evidenciara los datos
obtenidos mediante tablas, y figuras; ademas de acuerdo al nivel de complejidad
de la investigacion se utilizara una estadistica descriptiva con el fin de describir
el comportamiento de las variables midiendo el nivel de frecuencia de la variable
independiente y de la variable dependiente se realizara la medicion de la media,
mediana, moda, y desviacion estandar; por otro lado para aceptar las hipotesis
se realizara pruebas de t de Student para datos con distribucion normal, y
pruebas Wilcoxon para datos sin distribucion normal; de este modo los

resultados obtenidos seran explicados y analizados a lo largo del proyecto.

2.6 Aspectos éticos

Este proyecto se desarrolla bajo los criterios de la investigacion cuantitativa, y
los parametros aplicados por la facultad de ingenieria de la UCV, en la cual el
investigador adoptara estos principios para terminar con la investigacion

“Aplicacién de la ergonomia para mejorar la productividad en una empresa
comercial minorista, Ate 2019”, de este modo, el indagador se responsabiliza a
resguardar los datos brindados por la organizacion , asi como las conclusiones
obtenidas en el trayecto de la realizacion de las actividades, sin modificar algun
resultado, ademas se respetara la informacion obtenida por los expertos y
especialistas de la facultad de ingenieria industrial. Por otro lado, a través de los
trabajos previos se tomara como modelo su aplicacion y se respetara la

propiedad intelectual brindada de cada autor.
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2.7 Desarrollo de la propuesta

2.7.1. Situacion actual

Los inicios de las tiendas MASS se remonta en abril del afio 2001 con su primer
local en Chosica cuyo nombre inicial de la marca era Minisol, luego a principios
del 2006 la marca cambia de nombre a tiendas MASS, cabe resaltar que este
formato de tiendas pertenecen al grupo Intercorp, y se caracterizan por estar
enfocadas en las compras puntuales de sus productos, con un bajo precio y de
forma rapida; es importante resaltar que este formato de empresa se realiz6 con

capitales austeros enfocandose en la atencién de calidad de sus clientes.

En la actualidad la empresa cuenta con mas de 10 afos liderando en ventas y
se encuentra en constante expansion, contando con mas de 300 tiendas en todo
Lima, y sus estrategias aplicadas se basan: en la ubicacién de sus locales en
puntos concurridos, ventas de productos a bajo precio y de calidad, logistica y
distribucion de sus productos, grupo de trabajo comprometidos con la
excelencia, y la buena atencién al cliente. Ante ello da a conocer todos sus

locales en su pagina web es: https://tiendasmass.com.pe/.

Informacién General de la Empresa:

» Razo6n Social: SUPERMERCADOS PERUANOS S.A

= Reconocimiento Legal: MYPE

= Representante Legal: Juan Carlos Vallejo

= Actividad Econdmica: Venta minorista de productos de consumo masivo
= Sector: Comercial

= RUC: 20100070970

Contacto

e PAagina: http://www.supermercadosperuanos.com.pe/web/contactanos

e E-mail: administradorquechuas10@spsa.com.pe
e Teléfono: 625-8000
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Localizacion
e Pais: Peru
e Provincia: Lima
e Distrito: Ate

e Direccion: Avenida Los Quechuas 1265

Figura N°11: Ubicacion de la empresa comercial minoristas MASS.

Vulcano
x GRUH
Centro Comercial Olimpo RESQ
ﬂ
Y
¢
",
Mass Quechuas 10 W,
By
Agente Bancc Avenida Los QU{‘(‘/}/

de la Nacion R
M)

Q

NIPON CAR AUDIO

Fuente: Google maps.

Plataforma estratégica:

Mision:

Ser la primera opcién de compra para todos los peruanos.

Visién:

Ofrecer a nuestros clientes productos de calidad a mejores precios a través de

formatos de retail eficientes, que les permita mejorar su vida.
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Valores:

- Transparente y honestos.

Orientado a las personas.

Muy eficientes y orientado a los resultados.

Actitud innovadora.

Sentido de equipo.

Figura N°12: Logotipo de empresa

Fuente: La propia empresa.

Figura N°13: Organigrama de la empresa.

| Multifuncional I | Multifuncional I | Multifuncional I | Multifuncional I

Fuente: La propia empresa.
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Productos de la empresa:

La empresa comercial MASS, actualmente cuenta con una variedad de
productos de gran nivel de consumo a precios accesibles y de buena calidad, a
continuacién, se muestra en la tabla N°05 una lista de sus principales productos

vendidos en el local quechuas 10.

Tabla N°08: Productos de la empresa MASS.

PRODUCTO IMAGEN PRODUCTO IMAGEN

HUEVO LA CALERA AGUA BELL'S

POLLO MASS ACEITE BELL'S

PALTA MASS AGUA SAN CARLOS

GRANO DE ORO
AVENA

ARROZ EXTRA

LECHE PURA VIDA INFUSIONES BELL'S

Fuente: La propia empresa.



Tabla N°09: Nivel de consumo de productos MASS, afio 2018-2019.

VENTAS %
N°ro Codigo Productos MENSUAL % Acumulado ABC
PROMEDIO
1 Pd_GRO0OO0O1 MASS HUEVO GRANEL KG S/11,295.54 23.2% 23.2%
2 Pd GRO002 BUNGE ARROZ BLANCO SACO KG 1000G S/ 3,417.64 7.0% 30.3%
3 Pd GRO003 IMP POLLO MASS PIERNA C-E CONG KG S/ 3,166.75 6.5% 36.8%
4 Pd EMPCO013 |BELL-S ACEITE VEGETAL BT900ML S/ 2,691.78 5.5% 42.3%
5 PD_NCMO024 |PARACAS PAPEL HIGIENICO NARANJA PO24UND S/ 2,639.29 5.4% 47.7%
6 Pd_ GR004 GRANEL AZUCAR RUBIA MASS SACO KG 1000G S/ 1,799.59 3.7% 51.4%
7 Pd EMPCO014 |RECANTO ARROZ BLANCO BL 5KG S/ 1,758.80 3.6% 55.0%
8 Pd EMPCO015 |SOYA ACEITE DE SOYA REFINADA BT900ML S/ 1,745.19 3.6% 58.6%
9 BD ACHO021 |PILSEN CERVEZA PK 12 LT 355 ML S/ 1,630.43 3.4% 62.0% A
10 Pd GRO0O05 IMP POLLO MASS PECHUGA ESPECIAL KG S/ 1,483.22 3.0% 65.0%
11 PD DSY0.25 |GLORIA LECHE UHT ENTERA BL946ML S/ 1,404.95 2.9% 67.9%
12 Pd GRO0O11 MASS A PALTA KG1000G S/ 1,273.09 2.6% 70.5%
13 Pd GRO012 MASS A CEBOLLA ROJA KG1000G S/ 1,102.66 2.3% 72.8%
14 PD _DSY0.26 |GLORIA LECHE EVAP ENTERA LT400GR 6PK S/ 1,064.75 2.2% 75.0%
15 BD ACHO022 |PILSEN CERVEZA PK 6 LT 355 ML S/ 1,005.76 2.1% 77.1%
16 Pd EMPCO018 |RECANTO ARROZ BLANCO BL 1KG S/ 898.38 1.8% 78.9%
17 Pd EMPCO019 |COSTENO ARROZ EXTRA GRANEADITO BL 5KG S/ 863.91 1.8% 80.7%
18 Pd_GRO006 MASS A PLATANO DE SEDA KG1000G S/ 855.84 1.8% 82.4%
19 Pd GRO007 MASS A TOMATE ITALIANO KG1000G S/ 807.32 1.7% 84.1%
20 PD LIMP30 BOREAL DETERGENTE FLORAL BL 2KG S/ 698.94 1.4% 85.5%
21 Pd EMPCO016 |BELLS PANETON BL900GR S/ 695.36 1.4% 87.0%
22 Pd EMPCO017 |BELL-S HARINA PREPARADA UN1KG S/ 692.96 1.4% 88.4% B
23 Pd_GRO009 MASS A LIMON ACIDO KG1000G S/ 672.19 1.4% 89.8%
24 Pd GRO0O10 MASS A NARANJA DE JUGO KG1000G S/ 665.08 1.4% 91.1%
25 PD LIMP31 BOREAL DETERGENTE LIMON BL 2KG S/ 660.06 1.4% 92.5%
26 Pd EMPCO020 |PRIMOR ACEITE VEGETALBT1LT S/ 653.43 1.3% 93.8%
27 PD_DSY0.27 |GLORIA LECHE EVAP ENTERA LT400GR S/ 641.08 1.3% 95.2%
28 PD DSY0.28 |GLORIA LECHE EVAP LIGHT LT400GR 6PK S/ 632.14 1.3% 96.5%
29 BD ACHO023 |H CASA INKA ROSE SEMISECO BT 750 ML S/ 585.71 1.2% 97.7% C
30 Pd_ GRO008 MASS A PAPAYA KG1000G S/ 570.75 1.2% 98.8%
31 PD_ DSY0.29 |GLORIA LECHE EVAP NINOS LT400GR 6PK S/ 562.02 1.2% 100.0%
TOTAL S/  48,634.61 100%

Fuente: La propia empresa.
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Figura N°14: Diagrama de flujo de recepcion de mercaderia.
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l
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|

Fuente: La propia empresa.
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Identificacién de actividades del proceso

Seguidamente, se selecciona las actividades del proceso de recepcion para

luego proseguir a explicar que sucede en cada una de:

RECEPCION DE LA MERCADERIA: los proveedores internos y externos
coordinan a través de la central la entrega de la mercaderia para una hora
indicada en la semana sin que exista alguna interferencia, y se lo comunican

al administrador de la tienda.

RECEPCIONAR GUIAS Y FACTURAS: el supervisor de la tienda verifica si la
mercaderia recibida es para su local correspondiente; y se comprueba las

facturas.

VERIFICAR MERCADERIA RECIBIDA: los trabajadores realizan un conteo

de lo entregado con la guia y comprueba las cantidades recibidas.

COMPROBAR PEDIDO EN EL SISTEMA: el supervisor o el administrador
ingresa el orden de entrega al sistema y comprueba las cantidades

entregadas; luego imprime 2 copias del comprobante.

SELLAR Y FIRMAR GUIAS Y FACTURAS: las 2 facturas se sellan y se firman
por el proveedor y el administrador de la tienda; luego una se archiva y la otra

se entrega al proveedor como comprobante.

REPONER Y ACOMODAR LA MERCADERIA: los trabajadores se encargan
de reponer la mercaderia recepcionada y almacenar aquellas que se
encuentran ya exhibidas; luego se transporta las jabas y rollis varios al

proveedor.

ORDEN Y LIMPIEZA: se realiza una limpieza general al almacén, exhibidores
y el local en general, con el objetivo de mantener la inocuidad de los

productos.
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Figura N°15: Diagrama de operaciones.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE UNA EMPRESA MINORISTA

Empresa: Tiendas Mass S.A.C Area: Ventas
Método: Pre-test Post-test Proceso: Recepcion, Repc?sicion y
Almacenamiento
Transporte de mercaderia
Abrir el
44" Transporte
g Recepcion de la
mercaderia
5' Recepcion
comprobantes
Contar e
12,3" @ Inspeccionar los
Materiales
Contar los
7,2" materiales
faltantes
Ingresar al
19,5" 5 sistema lo
! Recepcionado
Documentar
9,1" <6> facturasy
comprobantes
40.2" 7 Ordenar
’ Mercaderia
RESUMEN TIEMPO
Reponer
142,6" Mercaderia
9 260,1"
Verificar
1 Cantidades
1 24 21,4" entregadas
1 123" " Acopiar
24,1 <9> mercaderia
1 293,80"

Fin de operacion

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura N°16: Diagrama de analisis.

DAP OPERARIO/MATERIAL/EQUIPOS | SUPERMERCADOS PERUANOS S.A.
Elaborado por:  |Huamén Velasque, Diego Antonio RESUMEN
Proee Recepcion, Reposicion y Actividad #Act. Tiempo (m) Propuesta
Almacenamiento Operacion 20 92,7
S 3 Evaluacion: PRE- TEST o) : £
o o Combinada 6 147,1 .
“z’ § Overarios: 3 T 3 10 ,8 "APLICACION DE LA
E w P el : ERGONOMIA"
¢} Maquinas : 2 Demora 2 3,6
Aprobado por : |Supervisor de Tienda Almacén 1 15,4
Fecha: 18-ago-2019 Total 35 293,8
s|p| T SIMBOLOS ]
ACTIVIDADES m2) | (m) | (min) . ™ ‘l ' v OBSERVACION
Abrir el 1 |Sacar la llave de apertura del transporte 23 | M
Transporte | 2 [Esperar la descarga de la mercaderia 2,1 X Tiempo de Inactividad
-g Recepcién de la 3 [Transportar Ialmercader?a ala tienda‘ 100 28 X
| mercaderia L4lApuntar el serial de la cinta de seguridad 17 2( Fatiga
g 5 [Recepcionar mercaderia 35 | X
> | Recepcion | 6 |Recibiry comprobar guia con la orden de entrega 15 LX
$ | comprobantes |7 Recepcionar guias y facturas 35 | X
5 Contar e 8 |Contar y pesar productos 58 X
'g_ Inspeccionar los 9 o
3 Materiales Inspeccionar cada pedido recepcionado 6,5
& | Contarlos ;
. materiales - Apuntar los productos faltantes 36 X\\
faltantes 11|contar y dewolver rollis y Jahas al proveedor 36 [ X Movimiento repetitivos
12 [Transportar las guias a la oficina 100 [ 2,30 LA X
13|Devolverla llave a la oficina 420 [x{
14|Ingresar al sistema Oracle 2,00
15(Buscar pedido en el sistema 1,50
“ quresar al |16|Generar orden del producto 1,80
£ sistema lo  [17|Comprobar el pedido en el sistema 2,10
g Recepcionado 18 Ingresar Tas cantidades de mercaderia entregada .
o en el sistema ' )\ Malas Posturas
E 19|Verificar en el sistema la entrega del pedido 2,00 X
] 20|completar entrega en el sistema 0,80 ~
< — -
- 21|Esperar la trasaccion en el sistema 1,50 |__LX| [Demoras en su procesos
-‘% 22 |descargar comprobante de recepcion en el sistem 1,90 [ X3T
8 2 Impr|m|r e inspeccionar el comprobante (dos 160 N
Documentar copias) \<
facturas y 24 [Sellar y firmar guias y facturas 1,20 X
comprobantes |25|Devolver guia al proveedor 080 | X
26 [Archivar las guias y las facturas 0,90
27 |Notificar los productos faltantes a la central 2,70
© Ordenar  |28|Limpiar zona de ventas y gondolas 315
g Mercaderia 29| signar un lugar para cada mercaderia 87 |[X L Posturas inadecuadas
§ Reponer 30|Acomodar y reponer fisicamente la mercaderia 1357 X
S| Mercaderia [31]Rotular cajas 69 | X1
] Verificar A
2 Cantidades 52 Verificar cantidades en las cajas 157 X
2| entregadas |33 |Transportar los productos a almacén 120| 57 X
lg Acopiar 34 |Descargar productos a almacén 154 Inadecuada Manipulacicn
s p . ' L—"" |decargas
x [ mercaderia fog Limpiar almacén 87 |X
TOTAL 32029380 |20(3|6(3 2|1

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura N°17: Técnica MOST, tiempos predeterminados.

COD:001-02F1

et CALCULOMOST
e Mass f FECHA:10/08/2019
o AREA: LOCAL COMERCIAL QUECHUAS 10 FIRWA:
' PAGINA:2/2
Actividad: GESTION ADMINISTRATIVA
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) MODELO DE SECUENCIA y
Num. Método CT. 7 T8 ATBlPlA TMU [F*TMU| FR. MIN
13 Devolver_la_llaveala (MG) 19| 3 140|333 3510 | 0,00 | 2 42
oficina
p | Tensporarlasquasalal ol g 173 3|3 |19 3850 | 0,00 | 1 23
oficina
2 Esperarla rasaccionen | o | 3 116l 3 | 16 | 16| 6 | 25 80 | 000 | 3 153
el sistema
Descargar comprobante
22 de recepcionenel (MG) | 16 |16 16 [16] 6 | 33 1060 | 0,00 | 3 19
sistema
2% Sellry fimar guias y MG) | 0|1 6|01 0]19% 2060 | 0,00 | 1 12
facturas
Devol faal
2 evoverguaal 1 ey | 1 |16 6 [6|1]09% 1270 [ 000 | 1 08
proveedor
% Archivar las guias ylas | e 1 16 1161 3 | 10 (16| 6 | 6 730 [ 000 | 2 09
facturas
A |B MIX|IT]A
Ingresar al sistema
14 Oracle (MC)| 6 | 6 10 [16]16| 7 640 | 000 | 5 19
B i |
15 uscar pedidoenel | 616 3 | 10 16|16 7 640 | 0,00 | 4 15
sistema
Generar orden del
16 producto (MC)[6 |6 10 |16 |16| 4 610 | 000 | 5 18
A|B A|B|P| *|A|B A
Comprobar el pedido en
17 . (UH) | 16 |16 10(6|6[25]|0|0 97 | 1790 | 0,00 | 2 2,1
el sistema
Ingresar las cantidades
18 de mercaderia entregada | (UH) | 16 |10 16 |66 25]16]10 97 | 2110 | 0,00 | 1 13
enel sistema
18 verficar enelsistemala | . | |1 0l6|6[s|0]6 96 | 1640 | 000 | 2 20
entrega del pedido
20 completar entiegaenel | ., | 5 | 5 0l3]3[xs(0]3 80 | 1260 | 0,00 | 1 076
sistema
Imprimir e inspeccionar el
23 comprobante (dos | (UH) | 16 |16 16 {66 |25(24]6 6 | 1300 [ 0,00 | 2 1,56
copias)
27 Notificarlos productos |\ o\ 161 10| 3 | 16 | 6 | 6 | 610 |6 9 | 2260 | 0,00 | 2 271
faltantes a la central
TOTAL 01 28,530
Fuente: Elaboracion propia.
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Figura N°18: Técnica MOST, tiempos predeterminados.

i COD:001-02F1
s CALCULO MOST
e Mass v FECHA:09/08/2019
- i . FIRMA:
AREA: LOCAL COMERCIAL QUECHUAS 10 PAGINA 12
Actividad: PROCESO DE RECEPCION Y REPOSICION
Condiciones:
. MODELO DE SECUENCIA y
Num. Método CT. ATBTGT A T8PPI A TMU [F*TMU| FR. MIN
Sacar la llave de apertura
1 del transporte MG)| 6 [3] 1]173| 3| 3 |197 3860 | 0,00 1 23
Recibir y comprobar guia
6 MG)|16(3|1]|16|3]|6]|17 620 | 0,00 4 15
con la orden de entrega
8 Contary pesar productos | (MG) [ 10 | 3| 3 | 16 | 6 | 6 | 16 2400 | 0,00 | 4 538
9 |ns_pecc|onar_cada MG)|10|6| 1|42 |16]| 0 1% 5420 | 0,00 | 2 6,5
pedido recepcionado
28 Limpiar zona de ventas y (MG) |220| 16| 1 | 54 | 16| 6 | 270 17490 | 0,00 | 3 31,5
gondolas
29 Asignarunlugarpara. | o | 16 L iel 3 | 4y [ 10| 6 | 270 3630 | 0,00 | 4 87
cada mercaderia
AIB|G|MI|X]|I]A
Esperar la descarga de
2 la mercaderia MC)| 6 [6]1]1([6]|3]|9% 1190 | 0,00 | 3 2,1
Transportar la
3 h ) MC)|16|6]| 3|16 [3|1]| 6 510 | 0,00 9 2,8
mercaderia a la tienda
5 Recepcionar mercaderia| (MC) | 16 |16 | 3 | 16 |16 | 2 | 220 2890 [ 0,00 [ 2 35
7 Recepf'onarg”'asy moylwol3]1] 3|61 |20 2940 | 000 | 2 35
acturas
Contar y devolver rollis y
11 Jabas al proveedor (MC)| 16 {10| 3 | 1 |10 |16 |245 3010 | 0,00 | 2 3,6
Acomodar y reponer
30 fisicamente la (MC) | 10 (16| 3 | 16 |16 |16 300 3770 | 0,00 | 60 135,7
mercaderia
Tran r los pr
33 ansportarlos productos |\ 11co 1161 3 | 16 |16 | 6 |271 4800 | 0,00 | 2 58
aalmacén
Descargar pr
34 escargar productosa | 117316 | 3 | 6 |16 |10 | 43 2570 | 0,00 | 10 154
almacén
A|B|G|A|B|P| *[A[B|P]|[ A
4 Apuntarelserialdela |\ 1ge 3 | 3 [ 3| 6| 16 [10] 0 | 0 |23 | 2810 | 000 | 1 17
cinta de seguridad
10 Apuntarlos productos |t 10 | 61 3 | 3 16| 3 | 10 |16] 6| 3| 222 2980 | 000 | 2 36
faltantes
31 Rotular cajas (UH) | 16 | 16| 3 | 220| 16| 6 | 54 | 6 [16| 6 [ 220 | 5790 | 0,00 2 6,9
Verificar cantidades en
32 las cajas (UH)[16 (3] 3 |81 |10 3| 16|10|16| 1 | 131 | 2900 | 0,00 | 9 15,7
35 Limpiar almacén (UH) | 42|16 3 | 16 (16| 3| 0 |16 3| 1 | 248 | 3640 | 000 | 4 8,7
TOTAL TOTAL 01 28,53 TOTAL 02 265,27
SUMATORIA="T01 + T02" 293,80

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura N°19: Diagrama de recorrido del local comercial MASS, proceso de descarga y reposicion.
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Fuente: Elaboracion propia.
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2.7.2 Pre-Test

2.7.2.1 Consideracion para el pre Test.

Para calcular la capacidad que tiene la empresa se debe considerar la siguiente

restriccion en la recepcion de mercaderia; asi mismo esto contribuira a determinar

la productividad en la tienda.

Tabla N°10: Consideraciones para la evaluacion.

Consideraciones

Materiales

Descripcion

Cantidad

FRUTAS Y VERDURAS:

Para cuantificar la mercaderia de
frutas y verduras se debe
considerar lo siguiente:

RESTRICCION:

Cada vez que se recepciona cada
cada jaba se contard como unidad
6 jabas apiladas una tras otras.

1 UND.

DIVERSOS PRODUCTOS EN ROLLYS:

Para cuantificar la mercaderia que
vienen en rollys NO existira
ninguna restriccion; por ello a
cada rolly recepcionado se le
considerara como una unidad
para medidir la productividad y la
capacidad de la tienda.

1 UND.

PARA LAS JABAS DE HUEVOS
Y BEBIDAS ALCOHOLICAS:

Para cuantificar la mercaderia
bebidas alcoholicas y las jabas de
huevo se tomara la siguiente
restriccon:

RESTRICCION:

Cada vez que se recepciona cada
cada jaba de huevo y las bebidas
alcohdlicas se contara como
unidad 6 jabas apiladas una tras
otras

1 UND.

Fuente: Elaboracion propia.
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2.7.2.2 Estimacién de la productividad PRE TEST

Una vez calculado el tiempo estandar, se continta con el célculo de la capacidad
instalada para la recepcion de mercaderia en la tienda comercial minorista con la

siguiente formula.

Numero de trabajadores x Tiempo labora c/trab.
Tiempo Estandar

Capacidad Instalada =

Tabla N°11: Célculo de la capacidad instalada

Calculo de la capacidad instalada PRE TEST

Numero de Tiempo Tiempo Capacidad
trabajadores laboral estandar instalada
6 480 293.8 9.80

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 11, se aprecia que tedricamente se puede recepcionar 9.80 unidades
de diversas mercaderias descritas anteriormente en la tabla N°11 ya mencionada;
Por otro lado, una vez calculado la capacidad instalada, se puede hallar el nimero

de servicios que se podran hacer por dia, con la siguiente formula:
Unidades planificados = Capacidad instalada x Factor de Valoraciéon

Tabla N°12: Calculo de las unidades programadas

Unidades Programadas
Capacidad Factor de Cantidad
instalada valoracion Programada
9.80 0.7 6.9

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 12, se obtiene que los servicios planificados son 6.9 o un promedio
de 207 unidades al mes lo que implica que cada producto recepcionado sera
repuesto y almacenado en la tienda, por dltimo, con la informacion obtenida se
puede realizar el célculo de la productividad. Por ello, se mostrara la productividad
de la empresa Supermercados Peruanos S.A., desde febrero 2019 hasta junio del

2019.
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2.7.2.3 Anédlisis de las causas

Segun lo observado en el diagrama de Ishikawa, podemos resaltar las principales

causas de la baja productividad, las mismas que se presentan en la tabla 02 para

una mejor visualizacion.

Tabla N°13: Causas de la baja productividad

CAUSAS

C1:

Adopciéon de malas posturas

C2:

Movimientos repetitivos

C5:

Fatiga

Cl2:

Inadecuada manipulaciéon
de cargas

C7:

Falta de estandarizacién en sus
operaciones

C9:

Manual de procedimiento
desactualizado

Cl6:

Poco interés a la cultura de
prevencion

Cs8:

Falta de capacitacion

C4:

Personal sin experiencia

Fuente: Elaboracion propia.

Causa N°01: Posturas y movimientos inadecuados.

Como se puede observar en la figura N°20 existe una gran cantidad de dias de

descanso a causa de factores ergondmicos dentro de la empresa; por ello se

aplicara los principios ergonémicos para mejorar la postura y la productividad.

Figura N°20: Estadisticas de descansos de enero a agosto 2019.

Dias de descanso por factores

30
25
20
15
10

Dias de Descanso

o wun
o

ergonomicos

27

Fuente: La propia empresa.
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(*) Supermercados
Peruanos sa

Tabla N°14: Indicadores de seguridad salud en el trabajo

INDICADORES DE SST - NUEVOS FORMATOS 2019

RAZON SOCIAL: Supermercados Peruanos S.A. RUC: 20100070970
DIRECCION: Calle Morelli N° 181 San Borja FECHA: 30/08/2019
Accidente | Accidente | Accidente | Condicidn del | Descripcion del | N° de Dias N°de N° de Indice de Indice de Indice de
Mortal Leve de Trabajo |  Accidente Accidente Perdidos | Incedentes | Enfermedades | Frecuencia| Gravedad [ Accidentabilidad
Enero 333.736 0 0 0 0 0 0 0.00 0.00 0.00
Febrero 347.256 0 0 0 0 3 0 0.00 0.00 0.00
) Agresion con
Marzo 368.056 0 0 1 Cond. Sub. Estandar armas 15 1 0 2.72 40.75 0.11
Abril 372.216 0 0 0 0.00 0.00 0.00
Mayo 382.616 0 0.00 0.00 0.00
Esfuerzos fisicos
Junio 395.148 0 0 1 Act. Sub. Estandar [0 falsos 27 2 0 2.53 68.33 0.17
movimientos
Julio 387.92 0 0 0 0 0 0 0.00 0.00 0.00
) cortaduras con
Agosto 409.76 0 0 1 Act. Sub. Estandar | 15 0 0 2.44 36.61 0.09
objetos
Septiembre 374.589 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Octubre
Noviembre
Diciembre

Fuente: La propia empresa.
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Causa N°02: Fatiga

existe fatiga porque se efectlan esfuerzos fisicos en las etapas de recepcion
reposicion y almacenamiento; por ello se medira la postura de los trabajadores
para evaluar el nivel de riesgo a lo que estan expuesto; cabe resaltar que los datos
gue se presentaran a continuacion son de las 8 evaluaciones realizadas durante

la pre evaluacion.

Tabla N° 15: Medicion de riesgos segun su exposicién por actividad.

Pre -evaluacion

Nivel de . .,

. Reposicion % Recepcion %
Riesgo

Medio 2 25% 0 0%

Alto 2 25% 4 50%
Muy Alto 4 50% 4 50%

Total 8 100% 8 100%

Fuente: Elaboracion propia.

Figura N°21: Evolucién ergonémica de la recepcién y reposicion.

Evaluacién Ergondmicade los

8 Trabajadores
=
E 50% 50%50%
4 50%
w 40% . .
g 30% 25Y% 25Y
= 20%
c 10% %
3 0% |
o Medio Alto Muy Alto
0. mReposicion 25% 25% 50%

m Recepcion 0% 50% 50%

Niveles de Riesgos
H Reposicion B Recepcion

Fuente: Elaboracion propia.
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Causa N°03: Inadecuada manipulacion de cargas.

En el centro comercial, se registra mensualmente los porcentajes de merma; por
consiguiente, se mostrard los costos incurridos en los Ultimos ocho meses del

presente afo.

Tabla N°16: Productos dafiados por mala manipulacion.

Bebidas de 1 Litros Frutas Leche
Veses | MEM | gang | MEMa g oehl weses |5 3s0|
Cantidades Peso

Enero 1 §/.3.00 1 S/. 250 2 S/, 7.00[S/. 1250
Febrero 10 $/.30.00 8 /. 20.00 s/. - |5/, 50.00
Marzo 12 $/.36.00 5 /. 1250 S/. - S/, 4850
Abril 15 §/.45.00 10 /. 25.00 0 S/. - |S/. 70.00
Mayo 9 §/.27.00 0 5/. - 1 S/. 350(S/. 3050
Junio 16 §/.48.00 15 S/. 37.50 3 §/. 1050(S/. 96.00
Julio 3 §/.9.00 3 S/, 150 g/. - |5/, 1650
Agosto 5 $/.15.00 0 g/. - 1 S/. 350(S/. 1850

Fuente: La propia empresa.

Figura N°22: Estadistica de costos de merma de enero a agosto, 2019.

Merma por Mala
Manipulacién; 2019
8 s/.100,00
©
@ 5/.80,00
]
O  5/.60,00
7]
2 I l I I
[*]
% 5/.20,00
8§ ™ B8ss
' Enero Febre Marzo Abril Mayo Junio Julio  Agost
ro 0]
m Costo §/.12, S/.50, S/.48, /.70, S/.30, S/.96, S/.16, /.18,
Meses

Fuente: La propia empresa.
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Causa N°04: Falta de estandarizacion de sus operaciones.

la empresa no cuenta con fichas de control para medir el tiempo necesario que
debe cumplir los trabajadores para culminar con su actividad; por ello, se aplicara
la técnica MOST para determinar el tiempo estandar de sus operaciones.

Figura N°23: Formato de la técnica de estandarizacion MOST.

Indicar: 1) codigo y fecha,
2) area de trabajo,
3) actividad/condiciones

> Calculo - MOST
—

4) Documentar método en
pasos numerados sucesivamente
en orden

®

® 5) Seleccionar un modelo de
secuencia (movimiento general o

controlado, uso de herramienta)
& para cada paso, seleccionar el
. e valor Indice apropiado

........
......

6) Sumar valores Indice, multiplicar|
por 10 para obtener el tiempo
normal en TMU

Fuente: Elaboracion propia.

Causa N°05: Manual de procedimiento Desactualizado.

La empresa actualmente no tiene una actualizacion de su manual de

procedimiento y no considera la evaluacion ergonémica a sus trabajadores.

Figura N°24: Manual de procedimiento version, 2019.

TITULO: MANUAL DE
PROCEDIMIENTO DE RECEPCION Y
REPOSICION DE MERCADERIA

Fuente: Elaboracion propia.
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Causa N°06: Poco interés a la cultura de prevencion.

En esta seccion se realiz6 evaluaciones de conocimiento previamente se halla
capacitado a los trabajadores; ademas se utilizo las herramientas propuestas por

el investigador para mejorar el aprendizaje de los colaboradores.

Tabla N°17: Evaluacién de los colaboradores

NOTA
Participantes Cargo SENERLE Evaluacién 2 tha
nil Minima
1 Multifuncional 13 15 15
2 Multifuncional 14 16 15
3 Multifuncional 11 15 15
4 Multifuncional 12 17 15
5 Multifuncional 13 15 15
6 Supervisor 15 17 15
7 Administrador 15 16 15

Fuente: Elaboracion propia.

Figura N°25: Grafico de los resultados obtenidos.

Evaluacion de Conocimiento

MNotas Obtenidas
= =
o » oo ~ o
(=] - o — "y
o =)

N\ WY Y AY L Ay
D 2 o 0 2 Q (s)
N
¢ ¢ § ¢ § %)
¢ ¢ ¢ & & &£ ¢
y 8 §F & ¢ T
& N\ ) N ) v

Cargo de los Trabajdores

W Evaluacion Inicial ™ Evaluacion Fingl === Nota Minima

Fuente: Elaboracion propia.
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2.7.2.4 Aplicando la metodologia R.E.B.A. para determinar el grado de

riesgo ergonémico

Para comenzar a aplicar el método descrito anteriormente se debera tener en
cuenta una serie de consideraciones para su evaluacion; en este caso la
aplicacion de la metodologia serd implementado en la etapa de recepcion y
reposicion; dado que estas actividades requieren una gran cantidad de tiempo; y
a su vez esfuerzo laboral; es por ello que se focalizara en estas actividades y se

realizara 8 evaluaciones a cada actividad.

Para ello, se deberan seguir una serie de pasos para aplicar la metodologia.
Paso N°01: seleccionar aquellas actividades que tienen mayor riesgo operativo.

Clasificar aquellas actividades donde se requiere mayor carga fisico y tomar

evidencia de las posiciones que se desea evaluar con el objetivo de generar datos.
Paso N°02: evaluar la parte inferior del cuerpo humano.

En esta seccion es importante utilizar una regla para medir los angulos de la
seccion del tronco, cuello y piernas; el cual es llamada por la metodologia como

grupo A.
Paso N°03: evaluar la parte superior del cuerpo humano.

Asi mismo, se debe medir los angulos de la seccidon del brazo, antebrazo y

mufieca, el cual es llamada por la metodologia como grupo B.
Paso N°04: juntar los resultados de cada evaluacién

Se le debe asignhar una puntuacion de acuerdo a la metodologia y la posicion del
trabajador y juntar dicha informacién en un cuadrante para obtener el puntaje final
del nivel de riesgo expuesto, asi mismo se le puede asignar un puntaje extra

siguiendo las consideraciones propuestas por la metodologia.
Paso N°05: realizar la base de datos de la implementacion.

En esta seccion se integra toda la informacion reunida y se crea una base de datos

para cuantificar y analizar las mejoras.
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Figura N°26: Asignacion Grupo “A”, proceso de reposicion; Cuello.

GRUPO A: PUNTUACION CUELLO
AREA PUESTO:REPOSICION
. PUNTUACION | PUNTUACION
PUNTO POSICION IMAGEN DE MUESTRA IMAGEN REAL ASIGNADA FINAL
1 El cuello esta entre 1 2
0y 20° de flexion
2
El esta flexionado o
2 extendido mas de
20° . s A
PUNTOS DE " PUNTUACION
MODIEICACION POSICION IMAGEN DE MUESTRA PARTE DE ESTUDIO ASIGNADA ;
Existe torsién y/o
1 inclinacion lateral del 1
cuello
1 cuello rotado
+1 inclinacion lateral
INTERPRETACION
El colaborador flexiona la cabeza en una posicion mayor a 20° por ello clasificamos con una puntuacion de 2, y 1 punto adicional por giros,
teniendo un total de 3 puntos.

Figura N°27: Asignacién Grupo “A”, proceso de reposicion; Pierna.

GRUPO A: PUNTUACION DE LA PIERNA

mas de 60°(salvo
postura sendente)

AREA PUESTO:REPOSICION
. PUNTUACION | PUNTUACION
PUNTO POSICION IMAGEN DE MUESTRA IMAGEN REAL ASIGNADA FINAL
1 2
1 Soporte Bilateral,
andando o sentado.
1
Soporte Unilateral,
2 soporteligero o
postura inestable
PUNTOS DE , PUNTUACION
MODIEICACION POSICION IMAGEN DE MUESTRA PARTE DE ESTUDIO ASIGNADA 3
Existe torsion o
1 inclinacion lateral del %
tronco
Existe flexion de una M “ 2
) o ambas rodillas de 30°-60° | >60°

INTERPRETACION

El colaborador mantiene ambas piernas flexionadas, teniendo un soporte bilateral, por ello se le agrega "1" punto, asi mismo ambas rodillas
presentan un angulo de inclinacion mayor a 60°, por ello se le agrega "2"; teniendo de esta manera una puntuacion final de 3.

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura N°28: Asignacion Grupo “A”, proceso de reposicién; Tronco.

GRUPO A: PUNTUACION DEL TRONCO
AREA PUESTO: REPOSICION FRUTA Y VERDURAS
- PUNTUACION | PUNTUACION
PUNTO POSICION IMAGEN DE MUESTRA IMAGEN COMPLETA ASIGNADA FINAL
1 El tronco esta
erguido 03200 — 2 1 Wasle
) 2| | / o
9 Eltronco estd0y 1 A G
20° de extension | I}
El tronco esta entre i 5§00
feeto 4

20°y 60° grados de :
3 2 ) 0sentado bien

flexion o més de 20°

» apoyado
de extension
Eltronco esta
4 flexionado més de 5
60 grados
PUNTOS DE . PUNTUACION
MODIFICACION POSICION IMAGEN DE MUESTRA ASIGNADA
+1 +1
Existe torsion o
1 inclinacion lateral del 1
tronco /
INTERPRETACION
El colaborador mantiene el tronco flexionado con un angulo mayor a 60°, por ello lo clasificamos con una posicion de "4", y se le agrega un
punto por la torsion lateral al acomdar la jaba, teniendo una puntuacion final de "5"

Figura N°29: Asignacién Grupo “B” proceso de reposicion; Carga.

GRUPO: "CARGA/FUERZA"
AREA PUESTO: REPOSICION FRUTA Y VERDURAS
. ASIGNACION DE
PUNTO CARATERISTICA IMAGEN COMPLETA PUNTUACION
0 <5Kg.
1 De 5210 Kg.
PUNTO DE ’
mopiricacion]  CARATERISTICA
1 Instauracion rapida y
brusca

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura N°30: Asignaciéon Grupo “B”, proceso de reposicion; Antebrazo.

GRUPO B: PUNTUACION ANTEBRAZO

AREA PUESTO:REPOSICION
o PUNTUACION | PUNTUACION
PUNTO POSICION IMAGEN DE MUESTRA IMAGEN REAL ASIGNADA FINAL
El antebrazo esta
1 entre 60 y 100° de
flexion
. 2
El antebrazo esta
9 flexionado por
debajo de 60° o por
encima de 100°
2
Mglé)’\ll;—lgiggN POSICION IMAGEN DE MUESTRA PUNTUACION
ASIGNADA
e~ i
Antebrazo cruza la
) linea del cuerpo o 0
antebrazo sale de la -
lineadelcuerpo |~

INTERPRETACION

final 2

El colaborador flexiona el antebrazo formando un angulo de 100°, por ello lo clasificamos con una puntuacion de 2; teniendo como puntuacion

Figura N°31: Asignacién Grupo “B”, proceso de reposicion; Mufieca.

GRUPO B: PUNTUACION MUNECA
AREA PUESTO:REPOSICION
A PUNTUACION | PUNTUACION
PUNTO POSICION IMAGEN DE MUESTRA IMAGEN REAL ASIGNADA FINAL
Lamufieca esta L5 et etersin
1 entre 0y 15° de 1 2 o B 20
flexion o extension ;
i v
La mufieca esta ‘» 3
2 flexionada o ©
extendidamasde | s
150 Posiconnesta  0%15° de flexion)extension Jj5
PUNTOS DE POSICION IMAGEN DE MUESTRA PARTE DE ESTUDIO  [PUNTUACION 4
MODIFICACION
ASIGNADA
Existe torsion y/o + ;
1 inclinacion lateral del 1
cuello *
INTERPRETACION
El colaborador flexiona mufieca en una posicién de 22°, por ello lo clasificamos con una puntuacion de 3, con una puntuacion adicional de 1
por torcién; teniendo una puntuacién final de 4

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura N°32: Asignacion Grupo “B”, proceso de reposicién; Brazo.

GRUPO B: PUNTUACION BRAZO
AREA PUESTO:REPOSICION
5 PUNTUACION | PUNTUACION
PUNTO POSICION IMAGEN DE MUESTRA IMAGEN REAL ASIGNADA FINAL

El brazo esta entre 0 s
1 y 20° de flexién 0 0

y 20°de extension. : >

El brazo esta entre
2 21y 45° de flexion o oge

A 20° 5
mas de 20° de iadi i e 2

3 El brazo esta entre 200 extension

46°y 90° de flexion | .

Si ¢l hombro esta elevado #1
El brazo esta el brazo esta abducido (despegado del cuerpo): 4{
4 flexionado mas de |  Sielbrazoesta zpoyado osostenido: -f 3
90°
PUNTOS DE z PUNTUACION
MODIEICACION POSICION IMAGEN DE MUESTRA PARTE DE ESTUDIO ASIGNADA
+1
N /
Hombro elevado - TgT+

1 (+1) 1

Brazo abducido (+1)

Brazo apoyado (-1)

INTERPRETACION
El colaborador flexiona los brazos en una posicion de 22°, con el hombro elevado, por ello le agregamos "1" un punto; teniendo de esta
manera una puntuacion final de brazo de 3.

Figura N°33: Asignacién Grupo “B”, proceso de reposicion; Agarre.

ASIGNACION
PUNTUACION [NIVEL DE AGARRE DESCRIPCION IMAGEN REAL DE
PUNTUACION
0 Bueno Buenagarre y fuerza de agarre
1 Regular Agarre aceptable
1
2 Malo Agarre posible pero no aceptable
Incomodo, sin agarre manual
3 Inaceptable inaceptable u sando otras partes del
cuerpo

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura N°34:

Asignacion Grupo “A”; proceso de recepcion; Cuello.

GRUPO A: PUNTUACION CUELLO
AREA PUESTO:DESCARGA
5 PUNTUACION PUNTUACION
PUNTO POSICION IMAGEN DE MUESTRA IMAGEN REAL ASIGNADA FINAL
1 Elcuelloesta entre 0y 1 2
20° de flexion

2

) El esté flexionado o

extendido mas de 20°
PUNTOS DE ” PUNTUACION
. 3
MODIFICACION POSICION IMAGEN DE MUESTRA PARTE DE ESTUDIO ASIGNADA
Existe torsion ylo
1 inclinacion lateral del 1
cuello ]
cuello rotado
+1 inclinacion lateral
INTERPRETACION
El colaborador flexiona la cabeza en una posicién mayor a 20° por ello clasificamos con una puntuacion de 2,y 1 punto adicional por giros, teniendo un total de 3 puntos.

Figura N°35: Asignacién Grupo “A”; proceso de recepcion; Pierna.

GRUPO A: PUNTUACION DE LA PIERNA
AREA PUESTO: DESCARGA
. PUNTUACION PUNTUACION
PUNTO POSICION IMAGEN DE MUESTRA IMAGEN REAL ASIGNADA FINAL
1 Soporte Bilateral, 1 2
andando o sentado.
2
Soporte Unilateral,
2 soporteligero o postura
inestable
4
PUNTOS DE . PUNTUACION
MODIFICACION POSICION IMAGEN DE MUESTRA PARTE DE ESTUDIO ASIGNADA

Existe torsion o
1 inclinacion lateral del “

tronco |

Existe flexion de una o L 'Y "\ . 2
9 ambas rodillas de més 30°-60° ) >60°

de 60°(salvo postura

sendente)

INTERPRETACION
El colaborador flexiona una pierna, teniendo un soporte unilateral, por ello se le agrega "2" punto, asi mismo ambas rodillas presentan un angulo de inclinacién mayor a 60°, por ello se le
agrega "2"; teniendo de esta manera una puntuacion final de 4.

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura N°36: Asignacion Grupo “A”; proceso de recepcion; Tronco.

GRUPO A: PUNTUACION DEL TRONCO
AREA PUESTO: DESCARGA
) PUNTUACION PUNTUACION
PUNTO POSICION IMAGEN DE MUESTRA IMAGEN COMPLETA ASIGNADA FINAL
1 Eltronco esté erguido Pae—D g Wt
[ /: mw
) Eltronco esta 0y 20° de — o
extension l
Depletonea

Eltronco estd entre 20°y | réthy e 3
3 60° grados de flexion o | setadsbien \

mas de 20° de extension o
s Eltronco esta flexionado

mas de 60 grados 4
PUNTOS DE . PUNTUACION
MODIFICACION POSICION IMAGEN DE MUESTRA ASIGNADA
+1 +1

Existe torsion o
1 inclinacion lateral del 1

tronco /

INTERPRETACION
El colaborador mantiene el tronco flexionado con un angulo mayor a 60°, por ello lo clasificamos con una posicion de 4", y se le agrega un punto por la torsion lateral al acomdar la jaba,
teniendo una puntuacion final de "5"

Figura N°37: Asignaciéon Grupo “A”; proceso de recepcion; Carga.

GRUPO: "CARGA/FUERZA"

AREA PUESTO: DESCARGA

PUNTO CARATERISTICA IMAGEN COMPLETA ASIGNACION DE PUNTUACION
0 <5Kg.
1 De 5a10 Kg.
2 >10Kg.

PUNTO DE .
MODIFICACION CARATERISTICA
1 Instauracion rapida y
brusca

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura N°38: Asignacion Grupo “B”; proceso de recepcion; Antebrazo.

GRUPO B: PUNTUACION ANTEBRAZO
AREA PUESTO: DESCARGA
“ PUNTUACION PUNTUACION
PUNTO POSICION IMAGEN DE MUESTRA IMAGEN REAL ASIGNADA EINAL
>3100°
1 El antebrazo esta entre S
60y 100° de flexion m—
1
T eo0e 2
_EI antebrazo esté oy
flexionado por debajo de
2 )
60° 0 por encima de
100°
_ 2
PUNTOS DE < PUNTUACION
MODIEICACION POSICION IMAGEN DE MUESTRA ASIGNADA
-l
Antebrazo cruza la linea
del cuerpo o antebrazo
1 " 0
sale de la linea del
cuerpo -
INTERPRETACION
El colaborador flexiona el antebrazo formando un angulo de 100°, por ello lo clasificamos con una puntuacion de 2; teniendo como puntuacion final 2

Figura N°39: Asignacién Grupo “B”; proceso de recepcion; Muiieca.

GRUPO B: PUNTUACION MUNECA
AREA PUESTO: DESCARGA
A PUNTUACION PUNTUACION
PUNTO POSICION IMAGEN DE MUESTRA IMAGEN REAL ASIGNADA EINAL
>15“defﬂi6nfm
Lamufieca esta enre 0y
1 15° de flexion o
extension
“ 3
Lamufieca esta
2 flexionada o extegndlda W i
mas de 15
4
PUNTOS DE . PUNTUACION
VODIFICACION POSICION IMAGEN DE MUESTRA ASIGNADA
Existe torsidnylo +1 é
1 inclinacion lateral del 1
cuelo ‘
INTERPRETACION
El colaborador flexiona mufieca en una posicion de 22°, por ellolo clasificamos con una puntuacién de 3, con una puntuacin adicional de 1 por torcion; teniendo una puntuacion final de 4

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura N°40: Asignacién Grupo “B”; proceso de recepcién; Brazo.

GRUPO B: PUNTUACION BRAZO
AREA PUESTO:DESCARGA
- PUNTUACION PUNTUACION
PUNTO POSICION IMAGEN DE MUESTRA IMAGEN REAL ASIGNADA EINAL
Elbrazo estaentre 0y |
1 20°de flexiono 0y 2
20°de extension. ) 3
il
Elbrazo esta entre 21y
2 45° de flexion o mas de [
20° de extensién 2 o > )
Wads
3 Elbrazo esta entre 46°y - ! e
90° de flexion e
il hombro est elevado 4 3
' El brazo estd flexionado | - Sielbraestabucio espegadodel curol:
mas de 90° $ielbrazo est apoyado 0 sstenido: o
PUNTOS DE . PUNTUACION
MODIEICACION POSICION IMAGEN DE MUESTRA PARTE DE ESTUDIO ASIGNADA
Nl ]
Hombro elevado (+1) - Tg T+
1 Brazo abducido (+1) 1
Brazo apoyado (-1)
INTERPRETACION
El colaborador flexiona los brazos en una posicion de 22°, con el hombro elevado, por ello le agregamos "1" un punto; teniendo de esta manera una puntuacion final de brazo de 3.

Figura N°41: Asignacién Grupo “B”; proceso de recepcion; Agarre.

PUNTUACION | NIVEL DE AGARRE DESCRIPCION IMAGEN REAL ASIGNACION DE
PUNTAJE
0 Bueno Buen agarre y fuerza de agarre
1 Regular Agarre aceptable
3
2 Malo Agarre posible pero no aceptable
Incémodo, sin agarre manual inaceptable u sando
3 Inaceptable
otras partes del cuerpo

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla N°18: Evaluacion Pre- Test Metodologia R.E.B.A.

PRE-TEST
Puntuacion Grupo "A" A B AB PuntuacionGrupo 'B" C D CHD [AB=C+D| E FIN INDICADOR
N°de  [Puntuacion [Puntuacion|Puntuacion |Puntuacion Punuacion Puntuacién {Puntuacion | Puntuacion {Puntuacion|Puntuacion | Puntuacion Puntaeio| Puntcio | Punizco | PUNRUACION Nivelde | Nivel de
Proceso . . o |CargalFuerz| . . n nTabla n FINAL \ .,
Evaluacion| Cuello | Piemna | Tronco | Tabla"A G'A" |Antebrazo | Mufieca | brazo |Tabla"B"| Agarre . i ) Riesgo |Actuacion
a G'B C' |[Actividad | REBA.
| 3 2 5 8 2 10 2 3 3 4 1 b 11 1 12 [MyAb| 4
Z 2 1 2 2 3 3 ) 1 3 3 5 0 5 8 1 9 Alto 3
S T s s o s [t ol el v a1 o] 71 Twei]
0 4 3 2 2 5 0 ) 1 2 3 4 0 4 5 0 5 Medio | 2
L5 [ 3 [ 4[5 [9 ] w213 35 1 [ 6 n]1 13 [MyMo[ 4
&J ) 3 2 4 1 2 9 2 3 3 5 1 ) 10 0 10 Ao 3
i ! 3 2 2 b 3 8 2 3 4 1 1 8 10 1 11 [MuyAto] 4
8 2 2 2 3 3 b 2 3 5 8 2 10 10 1 10 [MuyAto] 4
1 3 4 4 9 3 12 1 3 3 5 1 ) 12 0 12 |MyAto] 4
. 2 3 4 3 8 3 1 2 3 3 5 3 8 12 1 13 [MuyAto] 4
0 3 3 3 4 8 3 1 1 3 3 5 2 1 12 1 13 [MyAto] 4
8 4 2 | 2 3 3 b 1 2 3 ) 1 b 8 1 9 Alto 3
E)J 5 2 2 3 H 3 8 1 3 2 3 1 4 9 1 10 Alto 3
'&J ) 3 4 4 9 3 12 2 3 3 5 2 1 12 1 13 |[MyAto| 4
1 2 3 2 5 1 ) 2 3 3 5 1 ) 8 0 8 Ao 3
8 1 3 2 4 2 ) 2 2 3 5 2 1 9 0 9 Alto 3

Fuente: Elaboracion propia

88



Tabla N°19: Evaluacién Pre-Test indice de levantamiento.

Pre- Test
0 . . |Desplaz - Peso
Nde'\ Peso Real CAlge Esp ol Equmo amignto Angulo Puntuamqn Tipoe Recomendad |  Indice de
Proceso | Evaluacio Constante| Horizontal | Vertical |, . Frecuencia |Aguarre .
: (W KG THETREY Vertical| (AM) | o 0 Levantamiento
(M) (RWL)
z 10 10 3 09% | 08 | 085 | 0968 034 l 1397 0.72
0 5 102 23 09% | 0835 | 088 | 085% l 09 13,04 078
§ ] 10 23 09% | 064 | 08 | 0792 0,34 l 8,31 123
Y 8 10 23 09% | 0445 | 093 | 0712 094 l 6,37 1,60
, ) 60,8 23 050 | 1225 | 085 | 091 094 09 917 6,03
8 3 40,6 23 062 | 1225 | 187 | 09 094 095 2119 1,46
: 4 40,6 3 062 | 1225 | 187 | 090 034 03 22,3 182
0 5 60,8 23 050 | 125 | 187 | 081 052 095 1043 583
' 8 b 23 109 | 064 | 08 | 090 0,84 095 9,84 061

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla N°20: Evaluacion Pre-Test Productividad.

Pre- Test (Junio)

Datos Brindados

Datos Adicionales

Indicadore

o TIEMPO TIEMPO HORAS DE TIEMPO
Meses Dias Trabgj:c?ores RLIJE'\FI’IBEASD'II'EA?S ES'I("\;:\:\II\II?AR (L,i,,-r,:\l,') TR(»:;IB”;\AI)JO PROG(Sﬁ\I“;ADO EI\LIJTNIQEQEAE)?AS PR(L'_J)gIRDAAI\IiE\gAS EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
A B & B*C D (A)*(D) E F (BO)/(AD) E/F (BCIAD)*(E/F)
1 6 6.8 293.80 | 1997.84 480 2880.00 6.9 6.9 69.37% | 100.00% 69.37%
2 6 5.9 293.80 | 1733.42 480 2880.00 5.9 6.9 60.19% | 85.51% 51.47%
3 6 5.9 293.80 | 1733.42 480 2880.00 5.9 6.9 60.19% | 85.51% 51.47%
4 6 6.9 293.80 | 2027.22 480 2880.00 6.9 6.9 70.39% | 100.00% 70.39%
5 6 6.9 293.80 | 2027.22 480 2880.00 6.9 6.9 70.39% | 100.00% 70.39%
6 6 5.9 293.80 | 1733.42 480 2880.00 5.9 6.9 60.19% | 85.51% 51.47%
7 6 4.9 293.80 | 1439.62 480 2880.00 4.9 6.9 49.99% | 71.01% 35.50%
8 6 4.9 293.80 | 1439.62 480 2880.00 6.9 6.9 49.99% | 100.00% 49.99%
9 6 4.2 293.80 | 1233.96 480 2880.00 5.9 6.9 42.85% | 85.51% 36.64%
10 6 4.9 293.80 | 1439.62 480 2880.00 6.9 6.9 49.99% | 100.00% 49.99%
11 6 4.9 293.80 | 1439.62 480 2880.00 5.9 6.9 49.99% | 85.51% 42.74%
12 6 6.9 293.80 | 2027.22 480 2880.00 6.9 6.9 70.39% | 100.00% 70.39%
13 6 4.8 293.80 | 1410.24 480 2880.00 5.9 6.9 48.97% | 85.51% 41.87%
14 6 3.9 293.80 | 1145.82 480 2880.00 3.9 6.9 39.79% | 56.52% 22.49%
2 15 6 4.9 293.80 | 1439.62 480 2880.00 6.9 6.9 49.99% | 100.00% 49.99%
= 16 6 6.9 293.80 | 2027.22 480 2880.00 6.9 6.9 70.39% | 100.00% 70.39%
17 6 5.9 293.80 | 1733.42 480 2880.00 5.9 6.9 60.19% | 85.51% 51.47%
18 6 5.7 293.80 | 1674.66 480 2880.00 5.9 6.9 58.15% | 85.51% 49.72%
19 6 6.9 293.80 | 2027.22 480 2880.00 6.9 6.9 70.39% | 100.00% 70.39%
20 6 3.9 293.80 | 1145.82 480 2880.00 5.9 6.9 39.79% | 85.51% 34.02%
21 6 5.6 293.80 | 1645.28 480 2880.00 5.9 6.9 57.13% | 85.51% 48.85%
22 6 5.8 293.80 | 1704.04 480 2880.00 5.9 6.9 59.17% | 85.51% 50.59%
23 6 5.9 293.80 | 1733.42 480 2880.00 5.9 6.9 60.19% | 85.51% 51.47%
24 6 6.9 293.80 | 2027.22 480 2880.00 6.9 6.9 70.39% | 100.00% 70.39%
25 6 5.7 293.80 | 1674.66 480 2880.00 6.9 6.9 58.15% | 100.00% 58.15%
26 6 4.8 293.80 | 1410.24 480 2880.00 6.9 6.9 48.97% | 100.00% 48.97%
27 6 4.9 293.80 | 1439.62 480 2880.00 6.9 6.9 49.99% | 100.00% 49.99%
28 7 6.8 293.80 | 1997.84 480 3360.00 6.8 6.9 59.46% | 98.55% 58.60%
29 6 5.9 293.80 | 1733.42 480 2880.00 6.8 6.9 60.19% | 98.55% 59.32%
30 7 4.7 293.80 | 1380.86 480 3360.00 6.8 6.9 41.10% | 98.55% 40.50%

Fuente: Elaboracion propia.
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2.7.3 Propuesta de mejora

Después de identificar y realizar el levantamiento de los datos de las principales
causas que generan la baja productividad en el proceso de reposicién de un centro
comercial minorista, segun el Pareto realizado en el desarrollo del proyecto, se
tendrd que seleccionar la metodologia adecuada de acuerdo a las causas que
afectan al realizar su proceso, para ello se realizara una confrontacion de las
causas principales con las distintas alternativas de solucion, y se le asignara una

puntuacién por cada alternativa.

Tabla N°21: Matriz de priorizacién de las alternativas de solucion.

0()06 & Y"bo 0‘0
, : N N
Descripcion de las V@qof? & & > 0 Q &/ o
Causas Lo ®o°j«§ @ . roo Q;Q%\ &/ 8 V&V\@;‘* &/ O & @b\%@ & /\00\22
& ¢ v F ©
< 9 Q

Causal | Adopcién de malas posturas 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Causa’s Fatiga 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Causa 12 Inadecuadz:: g:ziswlacién de 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Causa7 | Demoras ensus procesos 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Casag | VANl de prmedimieno 0 0 1 oo oo [0 ] O] O] O] 0|0
Causa8 Falta de capacitacién 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Causa 16 Poco inteprre’esv:;:I% ﬁultura de 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Causa3 Movimientos repetitivos 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0
Causa4 | Personalsinexperiencia 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0] 0 0
Causa6 | Productos enmal estado 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Causa15 |  Procesos no defenidos 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0
Causa 10 Demoras r:eerlczlzjiﬁzcedor de 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0
Causall | Pocos EPP eneltrabajo 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0
Causa17 | Exposicional polvo y ruido 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0
Causa 18 Tiempos de inactividad 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0] 0
Causa 13 Incremento de merma 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0
Causa 14 Operaciér;ri]r;zr:"enc:ada dela 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Causa 2 Poca ventilacion 0] 0] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1

TOTAL 2 1 4 2 1 1 1 1 1 0 1 1 1

Fuente: Elaboracion propia.

Después de identificar las diferentes herramientas de ingenieria con todas las
causas que afectan a la productividad, por medio de la asignacién de puntuacién
a cada item mostrado en la tabla N°13, se consideré que la metodologia a aplicar
sera la ergonomia para el desarrollo del proyecto que se llevara a cabo, puesto
gue tuvo una calificacion del 24% representando la puntuacion mas alta que las

otras herramientas de ingenieria.
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Luego de identificar la herramienta que se utilizara para mejorar las causas
descritas anteriormente se clasificard aquellas causas que representan el 20% del
total con el objetivo de brindarles las alternativas de solucion correspondientes
para mejorar el proceso en que se realizan las actividades en la empresa; para
ello en la siguiente tabla se describen las alternativas de solucion propuesta a

cada causa.

Tabla N°22. Alternativas de solucién de las principales causas.

ALTERNATI\{AS DE
CAUSAS SOLUCION
Cl: | Adopcion de malas posturas Estudio de las posturas
. . aplicando la metodologia
C3: Movimientos repetitivos P g
o R.E.B.A.
C5: Fatiga @ Pautas de estiramiento
@) -
C12: Inadecuada manipulacion de 8 Fichas de clonFr'oI de
; cargas o manipulacion
w de cargas
Falta de estandarizacion en >
C7: sus operaciones é Medicion del trabajo
O
Co: Manual de procedimiento 0 Actualizacion del manual
desactualizado = de procedimiento
C8: Falta de capacitacion c itacid ¢
: - apacitacion en temas
C16: Poco |nte:g\s/ea:1§écnultura de de prevencion y
P : — seguridad en el trabajo
C4. personal sin experiencia

Fuente: Elaboracion propia.

Cabe resaltar que; las causas expuestas en el recuadro representan aquellas
principales causas que influyen en un alto efecto de la baja productividad de los
trabajadores en el proceso de reposicion; asi mismo el investigador desarrollara e
implementard y dara seguimiento a cada herramienta para mejorar la
productividad; y este genere un impacto en la empresa que contribuya a mejorar
la cultura de prevenciéon. Por otro lado, se plantea realizar un cronograma para
gue la implementacion propuesta se cumpla de acuerdo a tiempos establecidos;

ademas se propone el presupuesto para su ejecucion.
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2.8 Cronograma de ejecucion de la propuesta

DESARROLLO DE LA INVESTIGACION

Tabla N°23:

Cronograma del proyecto de investigacion.

Diagrama de Gantt

ETAPAS

ACTIVIDAD
Realidad problematica

Abril Mayo

Junio
SEM|SEM|SEM

SEM|SEM|SEM

Julio

SEM|SEM|SEM|SEM|SEM

SEM|SEM|SEM
6 7 8 9

SEM

SEM

Trabajos previos

10 11 12 13 14

15

16

RESULTADOS

. Formulacién del problema
INTRODUCCION

Teorias relacionadas

Justificacion del estudio

Hipotesis

Objetivo

METODO

Tipo y disefio de investigacion

Operacionalizacion de la
variables

Poblacion, muestra y
muestreo

Técnicas e instrumentos de
recoleccion de datos, Validez
y Confiabilidad

Métodos de analisis de datos y
aspectos éticos

DESARROLLO

Resefa histérica y
descripcion de la empresa

Situacion actual de empresa.

Plataforma estratégica

Organigrama de la empresa

DOP, DAP; Diagrama de flujo;
Diagrama de recorrido

Medicion Pre-Test ergonomia
Yy productividad

Propuesta de mejora

Cronograma de la propuesta

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla N°24: Cronograma de implementacion de la mejora.

. Diagrama de Gantt
IMPLEMENTACION DE LA

ERGONOMIA COMO PROPUESTA DE MEJORA Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre RESULTADOS
SEM | SEM | SEM | SEM | SEM|SEM | SEM [ SEM [SEM | SEM | SEM [ SEM | SEM | SEM | SEM [ SEM | SEM | SEM | SEM | SEM [SEM|SEM|SEM|SEM
ETAPAS ACCIONES 1234123412342 |2|3|a4]1]23[a]2]2]|3]32
.. |Seinicia la implementacion de
Parte Inicial

la metodologia

Identificar aquellas actividades

donde se requieren mayor
esfuerzo y tiempo

Parte Media | Se brinda indicaciones para

mejorar la posturas mientras
realizan sus actividades

Capacitacion de ergonomia

Evaluacion Inicial de
conocimiento

Determinacion de temas a
reforzar
Parte Final Evaluacion Final de
conocimiento
se culmina el proceso de
Implementacion

Evaluacion Post test

Fuente: Elaboracion propia.




Tabla N°25: Cronograma de resultados de la mejora.

IMPLEMENTACION DE LA Diagrama de Gantt
ERGONOMIA CMOEMJggAROPUESTA DE Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre RESULTADOS
SEI\/SEI\/SENSEI\/SENSENSEI\/SEI\/SEI\/SEI\/SEI\/SENSEMSENSENSENSENSENSENSENSEI\.SEI\SEI\SEI\.
ETAPAS ACCIONES 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 112]|3[4
Culminar la elaboracion
post test de la metodologia

REBA y el indice del
levantamiento.
Culminar la productividad
Resultados post test.
Resultados de la variable

ergonomia
Resultados de la variable
productividad, y la
dimension de eficiencia y

eficacia
Elaborar el presupuesto, y
L el costo del proyecto
Analisis "
econémico y Estab,lecer el nuevo tiempo
financiero estandar; el dop y dap.
Realizar el costo-beneficio;

el VAN; y el TIR.

Variable dependiente:

Andlisis Ergonomia
descriptivos Variable independiente:
Productividad
Analisis de la hipotesis
general
Analisis Analisis de la hip6tesis
inferencial primera especifica

Analisis de la hipotesis
segunda especifica

Discusion

Conclusion

Capitulos .
P Recomendaciones
Finales

Bibliografia

Sustentacion

Fuente: Elaboracién propia.



2.9 Presupuesto del proyecto

Los recursos utilizados en el cual solventaremos el presente proyecto de
investigacion son aquellos factores econdmicos que nos ayudaran a ejecutar el

proceso que tenemos como objetivo mejorar.

Tabla N°26: Recursos para la implementacion.

Recursos Humanos

Descripcion Costo

Costo Horas-Hombre | S/. 1.545,10
Recursos Materiales

Descripcion Costo
Hojas Bond A4 S/ 14,00
Lapiceros s/, 4,80
Memoria 16GB USB s/, 30,00
Copias( material) S/. 9,20
Impresiones S/. 37,50
Laptop S/, 2.100,00
Anillado S/. 5,00
Libros S/. 50,00
Archivador Folio S/. 4,50
Camara S/. 100,00
Memoria Interna 8GB S/. 20,00
Transporte S/. 60,00
Alimentacion S/. 35,00
Modém S/. 199,00
Programas S/. 10,00
Internet S/. 149,70

PRESUPUESTO TOTAL
Descripcion Total Costo Total

Recursos Humanos S/. 1.545,10
Recursos Materiales S/. 2.828,70
TOTAL S/. 4.373,80

Fuente: Elaboracion propia.

Como se puede percibir el costo de inversion del estudio realizado es moderado,
teniendo en cuenta los beneficios que generaran su implementacion en el local

comercial, por lo que esta propuesta resulta atractiva.
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2.10 Implementacion de la propuesta

2.10.1 Seleccionar

Todas las actividades mostradas anteriormente se encuentran en condiciones de
pasar por un proceso de mejora, pero en la practica se debe dar prioridad a las
actividades que resulten mas criticas en su procedimiento. Por ello, para la
seleccion de las actividades se escogié aquellas que demanda mas tiempo; como

se muestra en la siguiente figura.

Figura N°42: Identificacion del cuello de botella del proceso.

Porcentaje de tiempo por Area
250 78%; 228,3 min 100%
— 200 { 80%
[
S o
o 150 60% '@
& c
s 100 a0% S
-C?S /. H o
E 50 13%; 36,9 min 10%; 28,6 min 20% o
(@] e —
S [ ] o
REPOSICION DE RECEPCION DE GESTION
MERCADERIA MERCADERIA ADMINISTRATIVA
mm TIEMPO REPRESENTACION EN %

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo con la figura N°21, en la etapa de reposicion de mercaderia en la
tienda toma 228.30 min, de la mima forma la etapa recepcion de mercaderia toma
36.9 min; por ello se evaluara ambas etapas porque representan el cuello de

botella en el proceso.

2.10.2 Registrar

Después de encontrar el cuello de botella, se le daré prioridad en implementar las
mejoras en ambas etapas seleccionadas por lo que registraremos sus
operaciones; y continuaremos en presentar su DAP de cada etapa para

estudiarlas; y analizar cada una de sus actividades que conllevan.
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Figura N°43: DAP de la funcion Reposicion de la mercaderia.

DAP OPERARIO/MATERIAL/EQUIPOS | SUPERMERCADOS PERUANOS S.A.
Elaborado por: |Huaman Veldsque, Diego Antonio RESUMEN
Proteaoy Recepcidn, Reposicion y Actividad #Act. Tiempo (m) Propuesta
Almacenamiento Operacion 5 16,9
z Inspeccion
2 o Evaluacion: PRE- TEST poe L 82
S o Combinada 3 8,6 N .
z g Operarios : 8 Transporte 1 2,8 APLICACION DE LA
] & p . 3 2 ERGONOMIA"
o Maquinas : 2 Demora 1 2,1
Aprobado por : [Supervisor de Tienda Almacén 0 0
Fecha: 18-ago-2019 Total 11 36,9
s |D| T siMBOLOS ]
ACTIVIDADES | OBSERVACION
m2) | (m) | (min) | @M@ =P
Abrir el 1 |Sacar la llave de apertura del transporte 23 | X
Transporte 2 |Esperar la descarga de la mercaderia 2,1 [ x Tiempo de Inactividad
© . -
= - 2,8 X
5 | Recepcion de la 3 |Transportar Ialmercader!aala tlenda‘ 100 :
g meiEedaE 4 Apuntarl el serial de la glnta de seguridad 17 r Fatiga
% 5 |Recepcionar mercaderia 35 [X
= Recepcion 6 [Recibir y comprobar guia con la orden de entrega 15 X
S| comprobantes |7 Recepcionar guias y facturas 35 FX
5 Contar e 8 [Contar y pesar productos 58 | X
g Inspeccionar los 9 %
3 Materiales Inspeccionar cada pedido recepcionado 6,5
9 Contar los ¥y
14 N
materiales = Apuntar los productos faltantes 3,6 X N
faltantes 11|Contar y dewolver rollis y Jabas al proveedor 3,6 X Movimiento repetitivos
TOTAL 369 |5(1 11
Fuente: Elaboracion propia.
. ° . .. . . .
Figura N°44: DAP de la funcidén Reposicion de la mercaderia.
DAP OPERARIO/MATERIAL/EQUIPOS | SUPERMERCADOS PERUANOS S.A.
Elaborado por: |Huaman Veldsque, Diego Antonio RESUMEN
Proceso : Recepcidn, Reposicion y Actividad #Act. Tiempo (m) Propuesta
Almacenamiento Operacion 4 55,8
z Inspeccién
z ] Evaluacion: PRE- TEST pea L 15,7
e o Combinada 1 135,7 " .
> é Onerarios: 3 e 1 =7 APLICACION DELA
5 i p' rios : L ERGONOMIA"
[¢) Maquinas : 2 Demora 0 0
Aprobado por : [Supervisor de Tienda Almacén 1 15,4
Fecha: 18-ago-2019 Total 8 228,3
s (o T SiMBOLOS ]
ACTIVIDADES B OBSERVACION
(m2) | (m) | (min) | @M@ =D
© Ordenar 28 [Limpiar zona de ventas y gondolas 315 ’f
8| Mercaderia |29|asignar un lugar para cada mercaderia 87 |X Posturas inadecuadas
IS
o Reponer 30]|Acomodar y reponer fisicamente la mercaderia 1357 X
[} f -
s | Mercaderia [31]Rotular cajas 69 | x]
@ Verificar o
2 Cantidades 32| verificar cantidades en las cajas = X
o) ,
‘G | __entregadas  [33|Transportar los productos a almacén 120 57 X
'g . 34|D Al | . - Inadecuada Manipulacién
g ACOplar, escargar productos a almacén ] L o e eanes
@ | mercaderia  fagl imniar aimacén 8,7
TOTAL 228304 |1(1(1(0

Fuente: Elaboracion propia.
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2.10.3 Examinar

Después de realizar el registro se continuard en examinar aquellas actividades
gue conllevan un mayor tiempo en realizar; luego se les dara algunos puntos de
mejora implementando la ergonomia como metodologia para lograr que las
posturas de los trabajadores mejoren y se reduzcan los riesgos de los factores
disergondémicos y se pueda evitar provocar lesiones musculares en sus

operaciones; ademas se busca reducir la merma de productos por un mal agarre.
2.10.4 |dear la capacitacion ergondmica

En esta etapa se continuara en capacitar a los trabajadores en tema de seguridad
salud en el trabajo; poniendo énfasis en los riesgos que existe en la tienda; asi
mismo en la manipulacién manual de las cargas; conjunto con las buenas posturas
gue debe realizar un trabajador para levantar cargas; etc. Después se realizara
un examen de conocimiento del tema expuesto y se seguira evaluando las etapas
seleccionadas; si en caso lo trabajadores no alcancen el puntaje minimo de 15;
se evaluara los temas que les falte mas reforzamiento y se programara una

segunda capacitacion para mejorar esos aspectos.

Luego el investigador dard indicaciones para mejorar las posturas de los
trabajadores mientras realizan sus labores; finalmente después de capacitar, y
evaluar el segundo examen; se volvera a evaluar con la metodologia REBA las
posturas de los operadores en el proceso de recepcion y reposicion; después se
continuara a establecer el tiempo estandar una vez reducido los riesgos en las

operaciones ya mencionadas anteriormente con la técnica MOST.
2.10.5 Desarrollar

En esta etapa se comenzara a reducir los riesgos que se evidenciaron en el pre
test con el objetivo de mejorar las posturas, ademas se implementara la
metodologia ergondmica en las etapas de recepcion y reposicion; cabe mencionar
gue en las siguientes evaluaciones el evaluador propuso estrategias con las
herramientas que tuvo en su alcance en la tienda con el propdsito de reducir y

mejorar las condiciones ambientales.
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EVALUACION DE LAS POSTURAS DESPUES DE LA IMPLEMENTACION:

Figura N°45: Asignacion Grupo “A”, proceso de recepcion; Cuello.

GRUPO A: PUNTUACION CUELLO (POST-TEST)

AREA PUESTO:DESCARGA
. PUNTUACION PUNTUACION
PUNTO POSICION IMAGEN DE MUESTRA IMAGEN REAL ASIGNADA FINAL
. 2
1 Elcuello esta entre 0y
20° de flexion
2
2 El esté flexionado o
extendido més de 20°
PUNTOS DE " PUNTUACION
- 3
MODIFICACION POSICION IMAGEN DE MUESTRA PARTE DE ESTUDIO ASIGNADA
Existe torsion ylo
1 inclinacion lateral del 1
cuello +
cuello rotado
+1 inclinacion lateral

INTERPRETACION

El colaborador flexiona la cabeza en una posicion mayor a 20° por ello clasificamos con una puntuacion de 2, y 1 punto adicional por giros, teniendo un total de 3 puntos.

Figura N°46: Asignacién Grupo “A”, proceso de recepcion; Pierna.

GRUPO A: PUNTUACION DE LA PIERNA (POST-TEST)
AREA PUESTO: DESCARGA
. PUNTUACION PUNTUACION
PUNTO POSICION IMAGEN DE MUESTRA IMAGEN REAL ASIGNADA FINAL
1 Soporte Bilateral, 1 2
andando o sentado.
2
Soporte Unilateral,
2 soporteligero o postura
inestable
3
PUNTOS DE . PUNTUACION
MODIEICACION POSICION IMAGEN DE MUESTRA PARTE DE ESTUDIO ASIGNADA

Existe torsién o
1 inclinacion lateral del

tronco

Existe flexion de una o 5 'f\ 1
9 ambas rodilas de mas 30°-60° ] >60°

de 60°(salvo postura

sendente)

INTERPRETACION
El colaborador flexiona una piema, teniendo un soporte unilateral , por ello se le agrega “2" puntos, asi mismo ambas rodillas presentan un angulo de inclinacién entre 30- 60°, por ello se
le agrega "1"; teniendo de esta manera una puntuacion final de 3.

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura N°47: Asignacion Grupo “A”, proceso de recepcion; Tronco.

GRUPO A: PUNTUACION DEL TRONCO (POST-TEST)
AREA PUESTO: DESCARGA
’ PUNTUACION PUNTUACION
PUNTO POSICION IMAGEN DE MUESTRA IMAGEN COMPLETA ASIGNADA EINAL
1 El tronco estd erguido rag — ] 1 Wafe
W e »
) Eltronco esta 0y 20° de — &
extension | 1
D pitoneo

Eltronco esta enre 20°y| 1l w 2
3 60° grados de flexiono | st bisn \

més de 20° de extension o
s Eltronco esta flexionado

mas de 60 grados 3
PUNTOS DE . PUNTUACION
MODIFICACION POSICION IMAGEN DE MUESTRA ASIGNADA

Existe torsion o
1 inclinacion lateral del 1

tronco

INTERPRETACION
El colaborador mantiene ! tronco flexionado con un angulo entre 0- 20°, por ello lo clasificamos con una posicién de "2", y se le agrega un punto por la torsion lateral al acomdar la jaba,
teniendo una puntuacion final de "3"

Figura N°48: Asignaciéon Grupo “A”, proceso de recepcion; Carga.

GRUPO: "CARGA/FUERZA" (POST-TEST)

AREA PUESTO: DESCARGA

PUNTO CARATERISTICA IMAGEN COMPLETA ASIGNACION DE PUNTUACION
0 <5Kg.
1 De 5a10 Kg.
2 >10Kg.

PUNTO DE 0
MODIFICACION CARATERISTICA
1 Instauracion rapida y
brusca

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura N°49: Asignacion Grupo “B”, proceso de recepcion; Antebrazo.

GRUPOB: PUNTUACION ANTEBRAZO (POST-TEST)

AREA PUESTO: DESCARGA
A PUNTUACION PUNTUACION
PUNTO POSICION IMAGEN DE MUESTRA IMAGEN REAL ASIGNADA EINAL
1 Elantebrazo estd entre Il ,E‘
60y 100° de flexion
1
Elantebrazo esta
flexionado por debajo de
2 )
60° 0 por encima de
100°
_ 1
PUNTOS DE . PUNTUACION
MODIFICACION POSICION IMAGEN DE MUESTRA PARTE DE ESTUDIO ASIGNADA
Antebrazo cruza la linea
1 del cuerpo o antebrazo 0

sale de la linea del
Cuerpo

INTERPRETACION

El colaborador flexiona el antebrazo formando un angulo entre 60 - 100°, por ello lo clasificamos con una puntuacién de 1; teniendo como puntuacion final 1

Figura N°50: Asignacién Grupo “B”, proceso de recepcion; Muiieca.

GRUPO B: PUNTUACION MUNECA (POST-TEST)

AREA PUESTO: DESCARGA
- PUNTUACION PUNTUACION
PUNTO POSICION IMAGEN DE MUESTRA IMAGEN REAL ASIGNADA EINAL
>l§°d:ﬁuinfatmsién
La mufieca esta entre 0y
1 15° de flexion o
extension
“ l
La mufieca esta
2 flexionada o extendida [ER T T
mas de 15°
2
PUNTOS DE A PUNTUACION
MODIFICACION POSICION IMAGEN DE MUESTRA ASIGNADA
Existe torsion ylo + 1 é
1 inclinacion lateral del 1
cuello §

INTERPRETACION

El colahorador flexiona mufieca en una posicién menor a 15°, por ello lo clasificamos con una puntuacion de 1, con una puntuacién adicional de 1 por torcion; teniendo una puntuacion final

de?2

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura N°51

: Asignacién Grupo “B”, proceso de recepcién; Brazo.

GRUPQ B: PUNTUACION BRAZO (POST-TEST)
AREA PUESTO:DESCARGA
‘ PUNTUACION PUNTUACION
PUNTO POSICION IMAGEN DE MUESTRA IMAGEN REAL ASIGNADA FINAL
Elbrazo estd entre 0y |
1 20° de flexiono 0y { !
20°de extension. ) ]
w
Elbrazo esta enre 21y
2 45° de flexion 0 més de [
20° de extensié
e extension o >0 .
Wa
] El brazo est entre 46°y _, e “ow
90° de fxion Hn
il hombro e elevdo 7
. Elbrazo esté flexionado | - Siebraoestzbuco dspeado vl
mas de 90° Slel baznest apoyado o sostenid of
PUNTOS DE . PUNTUACION
VODIFICACION POSICION IMAGEN DE MUESTRA PARTE DE ESTUDIO ASIGNADA
Nl
Hombro elevado (+1) - Tg 1l =
1 Brazo abducido (+1) 1
Brazo apoyado (-1)
INTERPRETACION
El colaborador flexiona los brazos en una posicién menor a 20°, con el hombro elevado, por ello le agregamos 1" un punto; teniendo de esta manera una puntuacion final de brazo de 2.

Figura N°52: Asignacién Grupo “B”, proceso de recepcion; Agarre.

PUNTUACION NIVEL DE AGARRE DESCRIPCION IMAGEN REAL ASIGNACION DE
PUNTAJE
0 Bueno Buen agarre y fuerza de agarre
1 Regular Agarre aceptable
0
2 Malo Agarre posible pero no aceptable
3 naceptable Incémodo, sin agarre manual inaceptable u sando
otras partes del cuerpo

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura N°53: Asignaciéon Grupo “A”, proceso de reposicion; Cuello.

GRUPO A: PUNTUACION CUELLO (POST-TEST)

AREA PUESTO:REPOSICION
. PUNTUACION | PUNTUACION
PUNTO POSICION IMAGEN DE MUESTRA IMAGEN REAL ASIGNADA FINAL
] Elcuello estaentre | 1 2
0y 20° de flexion
2
El esta flexionado o
2 extendido mas de
20° :
PUNTOS DE a PUNTUACION
MODIEICACION POSICION IMAGEN DE MUESTRA PARTE DE ESTUDIO ASIGNADA ;
Existe torsion ylo
1 inclinacion lateral del 1
cuello
1 ouelo rotado
#{ inclinacion [ateral

INTERPRETACION

El colaborador flexiona la cabeza en una posicion mayor a 20° por ello clasificamos con una puntuacién de 2, y 1 punto adicional por giros,
teniendo un total de 3 puntos.

Figura N°54: Asignacién Grupo “A”, proceso de reposicion; Pierna.

GRUPO A: PUNTUACION DE LA PIERNA (POST-TEST)

AREA PUESTO:REPOSICION
< PUNTUACION | PUNTUACION
PUNTO POSICION IMAGEN DE MUESTRA IMAGEN REAL ASIGNADA FINAL
1 2
1 Soporte Bilateral,
andando o sentado.
2
Soporte Unilateral,
2 soporteligero o
postura inestable
PUNTOS DE < PUNTUACION
MODIEICACION POSICION IMAGEN DE MUESTRA PARTE DE ESTUDIO ASIGNADA 3
Existe torsion o
1 inclinacion lateral del M
tronco
Existe flexion de una ' N (\ 1
9 0 ambas rodillas de 30°-60° >60°
més de 60°(salvo /
postura sendente)
INTERPRETACION

El colaborador mantiene ambas piernas flexionadas, teniendo un soporte hilateral, por ello se le agrega "2" punto, asi mismo ambas rodillas
presentan un &ngulo de inclinacidn menor a 60°, por ello se le agrega "1"; teniendo de esta manera una puntuacion final de 3.

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura N°55: Asignacion Grupo “A”, proceso de reposicién; Tronco.

GRUPO A: PUNTUACION DEL TRONCO (POST-TEST)

AREA PUESTO: REPOSICION FRUTA Y VERDURAS
. PUNTUACION | PUNTUACION
PUNTO POSICION IMAGEN DE MUESTRA IMAGEN COMPLETA ASIGNADA FINAL
1 El tronco esta
erguido 022 — 2 3 — Wkl
. 2001 |go / el
2 El tronco esta0y 1 o
20° de extension i
El tronco esta entre Tipms 9600
recto 4

20°y 60° grados de ;
3 - ; 0 séntado bien

flexion o méas de 20°

» apoyado
de extension
Eltronco esta
4 flexionado mas de 5
60 grados
PUNTOS DE . PUNTUACION
MODIEICACION POSICION IMAGEN DE MUESTRA PARTE DE ESTUDIO ASIGNADA
+1 +1
Existe torsion o
1 inclinacion lateral del 1
tronco e
INTERPRETACION

El colaborador mantiene el tronco flexionado con un angulo mayor a 60°, por ello lo clasificamos con una posicién de "4", y se le agrega un
punto por la torsion lateral al acomdar la jaba, teniendo una puntuacion final de "5"

Figura N°56: Asignaciéon Grupo “A”, proceso de reposicion; Carga.

GRUPQ: "CARGAIFUERZA" (POST-TEST)

AREA PUESTO: REPOSICION FRUTA Y VERDURAS
, ASIGNACION DE

PUNTO CARATERISTICA IMAGEN COMPLETA PUNTUACIGN

0 <5Kg.

1 De 5210 Kg.

1
PUNTO DE .
VODIFICACIGN CARATERISTICA
| Instauracionrapida y
brusca

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura N°57: Asignaciéon Grupo “B”, proceso de reposicion; Antebrazo.

GRUPO B: PUNTUACION ANTEBRAZO (POST-TEST)

AREA PUESTO:REPOSICION
4 PUNTUACION | PUNTUACION
PUNTO POSICION IMAGEN DE MUESTRA IMAGEN REAL ASIGNADA FINAL
El antebrazo esta
1 entre 60 y 100° de
flexion
. 1
El antebrazo esta
p flexionado por
debajo de 60° o por
encima de 100°
2
ELINO DE POSICION IMAGEN DE MUESTRA PARTE DE ESTUDIO [PUNTUACION
MODIFICACION
ASIGNADA
b adi
Antebrazo cruza la 1
linea del cuerpo o
1 1
antebrazo sale de la o
linea del cuerpo =l

INTERPRETACION

El colaborador flexiona el antebrazo formando un angulo de 100°, por ello lo clasificamos con una puntuacion de 2; teniendo como puntuacion

final 2

Figura N°58: Asignacién Grupo “B”, proceso de reposicion; Mufieca.

GRUPO B: PUNTUACION MUNECA (POST-TEST)

AREA PUESTO:REPOSICION
, PUNTUACION | PUNTUACION
PUNTO POSICION IMAGEN DE MUESTRA IMAGEN REAL ASIGNADA FINAL
Lamufieca esta 15" e e etensin
1 entre 0y 15° de
flexion o extension
La mufieca esta L
) flexionada o
extendida mas de
15° Posiionnentra  0%45° defleicn extension
AIIC DE POSICION IMAGEN DE MUESTRA PARTE DE ESTUDIO [PUNTUACION 2
MODIFICACION
ASIGNADA
Existe torsion ylo +
1 inclinacion lateral del 1
cuello §

INTERPRETACION

El colaborador flexiona mufieca en una posicion menor de 22°, por ello lo clasificamos con una puntuacién de 1, con una puntuacion adicional

de 1 por torcién; teniendo una puntuacion final de 2

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura N°59: Asignacion Grupo “B”, proceso de reposicién; Brazo.

GRUPO B: PUNTUACION BRAZO (POST-TEST)

AREA PUESTO:REPOSICION
5 PUNTUACION | PUNTUACION
PUNTO POSICION IMAGEN DE MUESTRA IMAGEN REAL ASIGNADA FINAL
El brazo esta entre 0 '
1 y 20° de flexion 0 0 1 :
y 20°de extension. 2 L -
El brazo esta entre - .
2 21y 45° de flexion o -
mas de 20° de = g 1
20°320° 2003450 4502900
3 El brazo esta entre $20° extension
46°y 90° de flexion | <
§i ¢l hombro esta elevado +1
El brazo esta Si el brazo est abducido (despegado del cuerpo): 41
4 flexionado mas de |  Siel brazoestaapoyado o sostenido: p
90°
PUNTOS DE 2 PUNTUACION
MODIEICACION POSICION IMAGEN DE MUESTRA PARTE DE ESTUDIO ASIGNADA
Hombro elevado
1 (1) 1
Brazo abducido (+1)
Brazo apoyado (-1)

INTERPRETACION

El colaborador flexiona los brazos en una posicion menor a 20°, con el hombro elevado, por ello le agregamos "1" un punto; teniendo de esta
manera una puntuacion final de brazo de 2.

Figura N°60: Asignaciéon Grupo “A”, proceso de reposicion; Agarre.

ASIGNACION
PUNTUACION |NIVEL DE AGARRE DESCRIPCION IMAGEN REAL DE
PUNTUACION
0 Bueno Buen agarre y fuerza de agarre
1 Regular Agarre aceptable
0
2 Malo Agarre posible pero no aceptable
Incomodo, sin agarre manual
3 Inaceptable inaceptable u sando otras partes del
cuerpo

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla N°27: Evaluacion pos-test metodologia R.E.B.A.

POST-TEST
Puntuacion Grupo 'A" A B AtB Puntuacion Grupo "B" C D (D |ABCD| E FIN INDICADOR
N°de | Puntuacion {Puntuacion| Puntuacion |Puntuacion Punzcion Puntuacion {Puntuacion {Puntuacion |Puntuacion|Puntuacion | Puntuacion Puntzcio | Purtuacio| Punuacio PUNRCACION Nivel de | Nivel de
Proceso . . Lo | CargalFuerz ) . n N Tabla N FINAL . .,
Evaluacion| Cuello | Pierna | Tronco | Tabla"A G'A" |Antebrazo | Mufieca | brazo | Tabla"B" | Agarre e . ) Riesgo  [Actuacion
a G'B Actividad | REBA.
1 2 4 3 1 1 8 1 2 3 4 0 4 9 0 9 Alto 3
Z 2 2 3 2 5 1 6 2 2 2 3 0 3 ) 1 1 Medo | 2
Sl Tl ol el ol el ol sl sl s ol s 5 o] 5 [wed:?
0 4 3 3 3 1 0 [ 2 2 3 5 0 5 9 0 9 Alto 3
8 5 3 3 5 9 1 10 2 2 2 3 0 3 10 0 10 Alto 3
& () 2 3 3 ) 1 [ 2 2 2 3 0 3 1 0 1 Medio | 2
S 3 ) ) 5 1 b 1 3 ) 3 1 4 7 1 8 | Mo | 3
8 2 2 2 4 1 5 1 3 2 3 1 4 5 l b Medio | 2
1 2 3 3 ) 0 6 1 2 2 2 0 2 ) 0 b Medo | 2
. 2 3 3 3 ) 0 6 1 2 2 2 0 2 ) 1 1 Medo | 2
0 3 2 3 3 ) 1 [ 1 2 4 5 1 ) 9 l 10 Alto 3
8 4 2 3 3 ) 1 1 2 2 2 3 1 4 8 0 8 Alto 3
8 5 1 3 2 4 1 5 2 2 3 5 0 5 ) 1 1 Medio | 2
'&J ) 3 3 3 1 2 9 2 3 3 5 0 5 10 0 10 Alto 3
! 2 3 2 5 1 6 2 3 2 4 0 4 1 0 1 Medio | 2
8 2 3 2 5 l 6 2 2 3 5 2 1 9 l 10 Alto 3

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla N°28: Evaluacion post-test indice de levantamiento

Post- Test
. .| Desplazami - Peso
N"de | PesoReal Carge Esp o Espgmo Ento Angulo Puntuacpn 0L Recomen| Indice de
Proceso . Constante | Horizontal | Vertical . Frecuencia | Aguarre .
Evaluacion | (W)KG L0 ) W Vertical | (AM) ) o dado [Levantamiento
(DM) (RWL)
: 1 102 3 03% | 088 085 109936 | 09 1 16,2 063
0 5 10,2 23 09% | 083 088 | 09776 1 1 16,54 062
§ ] 10,2 23 09% | 064 08 094 | 084 1 1033 099
: § 10,2 23 099% | 0445 093 | 098 | 0% 1 8,06 1,18
) 254 23 076 | 1225 085 | 097 094 1 16,64 153
é 3 306 23 071 | L1225 187 | 0% 094 1 33,39 092
i 4 306 3 071 | 1225 187 1 0% 084 1 3084 039
@ 5 254 23 076 | 1225 L& 1 097 052 1 20,28 1,25
8 b 23 1,09 0,04 08 | 038 084 1 11,27 053

Fuente: Elaboracion propia.
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2.10.6 Evaluar conocimiento

Figura N°61: Modelo del examen de riesgos laborales.

EXAMEN DE PREVENCION DE RIESGOS LABORALES

Apellido y Nombre:

Cargo:

Fecha:

conocimiento.

O oug

2) Pregunta para seleccionar (5 puntos).

respuesta correta.
O Proteger al operario

O Todas son correctas

Q Suprimir el riesgo

1) Preguntas de verdadero y falso ( 5 Puntos).

NOTA

A continuacion, se detallaran 5 preguntas realacionadas con la seguridad y
los riesgos laborales; en la cual usted debe marcar (V) o (F) segln su

Se denomina "carga fisica de trabajo" a los esfuerzos fisicos a los
aue se encuentran sometidos los trabaiadores durante su iornada

el incidente es un suceso que interfiere en la actividad de la
empresa sin generar lesiones o perdidas econémicas.

el peligro es una situacion intrinseca de algo capaz de ocasionar
dafos a las personas, equipos, procesos y ambiente.

Elriesgo es la probabilidad de que un peligro se materialice
generando dafios a las personas,equipos y al ambiente.

Se define como accidente a un acontecimiento improvisto, no
deseado, que intefiere en la continuidad del trabajo.

Para garantizar la seguridad que pasos se deben realizar; marcar la

3) Preguntas para relacionar (5 puntos).

Acto Sub-
estandar

Condicion
Sub-estandar

ley 29783

R.M N° 375-
2008-TR

4) Preguntas para marcar (5 puntos)

La prevencion consiste en:

/Son aquellas instalaciones, equipos de N
trabajo , maquinaria y herramientas que
NO estan en condiciones de ser usadas
y de realizar el trabajo para el cual fueron
disefiadas o creadas. .
Tiene como objetivo promover una N
cultura de prevencién de riesgos
laborales, sobre la base de observacion
del deber de prevenciéon de los
trabajadores. W,

Tiene como objetivo establecer los
parametros necesarios para
proporcionarles el bienestar, seguridad y
mayor eficiencia en su desempefo de los
trabajdores.

Son negligencias cometidos por los
trabajadores, ademas estos pueden ser
errores u omisiones por falta de
capacitacion o conomiento en temas de
seguridad laboral.

a) Actuar sobre las condiciones de trabajo, en todos sus aspectos, con la intencién de

evitar el accidente.

b) Son aquellas medidas que tratan de evitar o reducir el dafo de los trabajadores.

c) La"a" y"b" son correctas.

d) Actuaciones y técnicas que permiten la atencién inmediata de un accidentado.

f) Ninguna de las anteriores.

Fuente: Elaboracion propia
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2.10.7 Costos para la Implementacion

Asi mismo, se detallaran los materiales necesarios para que se pueda concretar

la implementacion especificando sus cantidades y costos respectivos.

Tabla N°29: Materiales para implementar las mejoras

UNIDAD
COSTO COSTO
MATERIALES MARCA CANTIDAD DE
MEDIDA UNITARIO TOTAL
HOJAiABOND STANFORD 1 MILLAR S/. 14,00 | S/. 14,00
LAPICEROS FABERCASTELL 4 UNIDADES| S/. 1,20 | S/. 4,80
MEMOURSI'; 16GB KINSTONG 1 UNIDADES| S/. 30,00 | S/. 30,00
COPIAS 92 UNIDADES]| S/. 0,10 | S/. 9,20
IMPRESIONES 3 VECES S/. 12,50 | S/. 37,50
LAPTOP ACER 1 UNIDADES| S/.2.100,00 | S/.2.100,00
ANILLADO 2 UNIDADES| S/. 2,50 | s/. 5,00
ARCHIVADOR ARTESCO 1 UNIDADES]| S/. 4,50 | S/. 4,50
LIBROS 2 UNIDADES]| S/. 25,00 | s/. 50,00
CAMARA 1 UNIDADES| S/. 100,00 | S/. 100,00
MEMORIA
INTERNA 8GB KINSTONG 1 UNIDADES| S/. 20,00 | s/. 20,00
TRANSPORTE 10 VECES S/. 6,00 | S/. 60,00
ALIMENTACION 7 VECES S/. 5,00 | S/. 35,00
MODEM OLO 1 UNIDADES| S/. 199,00 | S/. 199,00
PROGRAMAS SPSS24; 2 UNIDADES| S/ 5,00 | S/ 10,00
EXCEL2016 ) ’ ) ’

INTERNET SERVICIO 3 MESES S/. 49,90 [ S/. 149,70
TOTAL S/.2.828,70

Fuente: Elaboracion propia.

Por otro lado, se detallaran las horas necesarias que se invertira para capacitar e

implementar la mejora propuesta por el investigador especificando sus costos.

Tabla N°30: Inversion total de recursos humanos.

H.H. INVERTIDAS , ,

VANO DE OBRA | CANTIDAD ENLA CAPACITACION | IMPLEMENTACION | TOTAL | COSTO/ |\ eocs
vesTicacioy | (HORAS) (HORAS) HORAS | HORAS

MULTIFUNCIONAL| 8 0 1 24 25 |s. 521]Sl 13030

SUPERVISOR 1 0 1 24 25 |s.  745]sl. 18627

ADMNISTRADOR| 1 0 0 24 24 |sl. 1244]Sl. 29853

INVESTIGADOR 1 69 2 121 192 [sl.  484]sl. 93000

TOTAL DE INVERSION S/, 154510

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla N°31. Planilla de remuneraciones de la tienda MASS; Ate; 2019.

PLANILLA DE REMUNERACIONES

PERIODO: 30/05/2019
RUC: 20100070970

DENOMINACION O RAZON SOCIAL: SUPERMERCADOS PERUANOS SA

OMass
- /_d

. RETENCIONES AACARGO DEL TRABJADOR APORTACI
o TOTAL ONES DEL
z| 0 G < INGRESOS DEL TRABAJADOR
42 | eipovNovere | CARGOU |3 REMUNERA SITEMA PRIVADODE PENSIONES-AFP | o7l |REMUNERA |EMPLEAD
% 0 OCUPACION 53 CION  |sNPiONP DESCUENT | CION NETA OR
0 P4
@ | SUELDO BRUTA APORTE  |COMISION% [PRIMASE| ¢
, AF | BN | BR BT AFP ESSALUD
< | Bésico ¢ OBLIGATORIO| SOBRE RA | SEGURO SSALY
1 MULTI 1| DANKAGABREL | MULTIFUNCIONAL | NO |S/. 930008, SI. 9581 /.10.00 | SI.20000| /.1,14958 | NO | - | PRMA [ Sl  11496]Sl. 1839 |S) 1552 |5l 14887 ]S/ 1,085.24 | SI. 8454
2 |MULTI 2| ARCANGELABAL | MULTIFUNCIONAL | NO |S/. 93000|S. - [l 958|S/.10.00{ S/.200.00| S/ 114958 | NO | - [PRMA | Sl  11496|S. 1839(Sl 1552|S). 14887 S/ 1,085.24( Sl 8454
3 [MULTI 3| ENRIQUE CONCEPCION | MULTFUNCIONAL | S [S). 93000 S/.93.00|S). 958|S/.10.00] §/.20000| . 124258 | NO | - | PRMA [ Sl 12426(S. 1988l 1677|S. 16091/ 116620 S). 8454
4 [MULTI 4|  JUANBROCANO | MULTFUNCIONAL | NO [S). 930009, SI. 9581 /.10.00 | SI.20000| /.1,14958 | NO | - | PRMA [ Sl  11496]Sl. 1839|S) 1552| Sl 14887 ]S/ 1,085.24 | SI. 8454
6 |MULT 5|  KEVNOVANDO | MULTIFUNCIONAL | NO |S/. 93000|S. - [l 958|S.10.00{ S/.200.00| S/. 114958 | NO | - [PRMA | Sl  11496|S. 1839(Sl 1552|S). 14887 S/ 1,085.04( Sl 8454
7]SUP_ 1|  YONICHPANA SUPERVISOR | S [S/. 1300.00/.93.00|S/.1339 | SI. 1398 | §/.200.00 | S/.1620.37 | NO | - | PRMA | Sl 16204 |S. 2593| Sl 2187|S. 20984 Sl 152870 | S/. 11817
8 [ ADMI_L| RAFAEL AVELLANA ADM'NﬁEEéiORDE SI | Sl 240000 | S1.93.00 | S.2472 | S1.2580| $1.200.00 | S/.274352 | NO | - | PRMA [ Sl 27435 |Sl  4390| Sl 3704 |S 35529 |SI. 260639 | SI. 218.16
APORTE S Bonificacion Bonificacién Bonificacién
OBLIGATORIOS SNP/ONP PRIMA HABITAT INTEGRA PROFUTURO ESSALUD A. FAMLIAR Noctuma Riesgo de caja Transporte
APORTE S o, o, o, o
OBLIGATORIOS 139% 10% 10% 10% 10% 9% 10% 1,03% 1,08% Si. 200,00
COMISION % R.A. - 1,60% 1,47% 155% 1,69% INTERPRETACION:
T ~ 135% 1359 135% 135% g:; BAS_irgrnaci_c’m Fhia.mcitliar BBR_IE:: Bogiﬂc_?ciérj Bit_el_sgo de r(tlaja
TOTAL 1% 1295% 128%% 12.90% 13.04% - animncacion NOoCiurna - onimcacion | ranspaorte

Fuente: Elaboracion propia.
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A continuacion, se muestra el costo unitario de produccion del mes de noviembre

determinado de la recoleccion durante 1 mes, cada dos dias de produccién sin

considerar los domingos.

Tabla N° 32. Costos de la tienda mes junio (PRE-TEST)

MES JUNIO
© Mass Unidadde | o iidad AL Total
= medida Unitario
Costos Directos TOTAL S/. 11,133.97
Mano de Obra
Multifuncional 1 Sueldo 1vez S/. 1,08524|S/. 1,085.24
Multifuncional 2 Sueldo 1vez S/. 1,085.24|S/. 1,085.24
Multifuncional 3 Sueldo 1vez S/. 1,166.20 | S/. 1,166.20
Multifuncional 4 Sueldo 1vez S/. 1,08524|S/. 1,085.24
Multifuncional 5 Sueldo 1vez S/. 1,085.24|S/. 1,085.24
Ausenciaen el trabajo | 27 | Dias | costo/hora ReIaC|.on Costo total
por accidente Hendrich
216 Hrs. | S/. 5.21 5 S/. 5,626.80
Costos Indirectos TOTAL S/. 3,118.00
Desinfeccion del area de
trabajo(plagas y Soles 1vez S/, 550.00 | S/. 550.00
roedores)
Costos de suministros TOTAL S/. 2,568.00
Luz Servicio 1mes S/.  350.00 | S/. 350.00
Agua Servicio 1 mes S/.  660.00 | S/. 660.00
Alquiler Servicio 1 mes S/. 1,500.00 | S/. 1,500.00
Internet Servicio 1 mes S/. 58.00 | S/. 58.00
Gastos Administrativos TOTAL S ARl
Administrador Sueldo 1 mes S/. 2,606.39|S/. 2,606.39
Supervisor Sueldo 1 mes S/. 1528.70 | S/. 1,528.70
Gatos en Merma TOTAL S/. 92.00
Bebidas und. 7 3.5 S/. 24.50
Prod. Embasados und. 18 45,5 S/. 45.50
Huevos kg 4 55 S/. 22.00
Gasto en Depreciacion TOTAL S/. 268.23
Muebles y enseres Mensual 1 S/. 4.37 | SI. 4.37
Computadora Mensual 2 S/. 18.22 | S/. 36.44
Refrigerador Mensual 4 S/. 7.34 | SI. 29.36
Congelador Mensual 2 S/. 99.03 | S/. 198.06
SUMATORIA TOTAL S/. 18,747.30

Fuente: Elaboracion propia.
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2.10.8 Mantener

Posteriormente en esta etapa se busca mantener la implementacion y que se dé
el seguimiento necesario para que se pueda mantener el proyecto, por ello se
debe comprometer y motivar al grupo de trabajo estableciendo responsabilidades;
Asi mismo el investigador propone un manual de procedimiento para las etapas
de recepcién y reposicion; y este sirva para mejorar y monitorear sus actividades
por medio de las fichas de control que se encuentran dentro del manual propuesto.

Figura N°62. Manual de procedimiento de recepcion y reposicion; 2019.

COBJETVO
Estsblecer un procedimiento en el proceso de recepeidn y reposicion, pars reducir

los riesgas msculos. &ticos y mejarar la pro idad de la empress; y |2

calidad de vida en & frabajo a fravés de un programa de ergonomia infegrado.

ALCANCE
Este manusl tiene como slcance & todos los emplesdos de |z empress

Supermercados Peruanes S.A.; del distrito de Ate; 20108, que realizan esfuerzo fisico

TI’TU LO: MAN UAL DE pars culminzr sus deberes en sus puestos de trabsjo respectives, fomentande de

2sta manera una cultura de prevencidn a las inci ¥

PROCEDIMIENTO DE RECEPCION Y cborsas
REPOSICION DE MERCADERIA

RESPONSABILIDADES

de 3 tienda jal: de instruir y icar 8 los
multifuncionzles la comecta forma de realizar sus actvidsdes con las posturas.

* Supervisor de fienda: responsable de reslizar una evaluacion ergondmica y &l
nivel de conocimiente en temas de seguridad ocupscional de los trabajadores;

ademés debe dar monitores 2l pregrama de ergonomia.

»  Administrador de fienda: responssble de documentar las evaluaciones de los
WkiAAr e e trabsjadores y planificar los diss de capacitacién al personal para que sepan

identificar una condicidn y scta sub estandar.

Fuente: Elaboracion propia.

Cabe mencionar que; este manual fue propuesto con fines aplicativos por el
investigador para reducir los costos de merma registrados por una inadecuada
manipulacion en la tienda; a su vez pretende reducir los accidentes e incidentes
gue ocurren en la tienda. De esta forma se busca aumentar la productividad de
los trabajadores generando un impacto en el incremento de las ventas por las

cantidades de reposiciones hechas; y creando un clima de trabajo seguro.
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Figura N°63: Diagrama de operaciones.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE UNA EMPRESA MINORISTA

Nombre: Tiendas Mass
. - Proceso: Recepcion, Repc.Jsmlon y
Situacion: Pre-Test Post- Test Almacenamiento
Elaborado por: | Huamdn, Veldsque Diego Producto: de Consumo Masivo

Transporte de mercaderia

RESUMEN TIEMPO
O 9 24547
1 1851

1 4.93
1 268.91

3’ 1||

5'3“

4,5"

4,9"

6,6“

19,5"

9’1“

37,6"

138,4"

e 066666

18,5"

-

Abrir el
Transporte

Recepcion de la
mercaderia

Recepciéon
comprobantes

Contare
Inspeccionar los
Materiales

Contar los
materiales
faltantes

Ingresar al
sistema lo
Recepcionado

Documentar
facturasy
comprobantes

Ordenar

Mercaderia

Reponer
Mercaderia

Verificar
Cantidades
entregadas

Acopiar
mercaderia

Fin de operacion

Fuente: Elaboracién propia.
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2.11 Resultados de laimplementacion

Figura N°64: Diagrama de operaciones.

DAP

OPERARIO/MATERIAL/EQUIPOS

| SUPERMERCADOS PERUANOS S.A.

Elaborado por:  |Huaman Veldsque, Diego Antonio RESUMEN
Proceso : Recepcidn, Reposiciony Actividad #Adt. Tiempo (m) Propuesta
Almacenamiento Operacion 20 79.9
Zz i Inspeccién 3 18.8
3 Q0 Evaluacin: POST - TEST pee
S o Combinada 6 143.8 " 2
2 § Operarios s e 3 85 APLICACION DE LA
2 & peranos : ERGONOMIA"
(o) Maquinas : 2 Demora 2 3.6
Aprobado por : |Supervisor de Tienda Almacén 1 14.2
Fecha: 18-Ago-2019 Total 35 268.9
s D T SiMBOLOS ]
ACTIVIDADES i = OBSERVACION
(m2) (m) | (min) onm »l. \4
Abrir el 1 |Sacar la llave de apertura del transporte 10 | X4
Transporte | 2 |Esperar la descarga de la mercaderia 21 TX| |riempo de Inactividad
] . .
= ha 1 2, X
5 |Recepcion de la 3 [Transportar Ia'mercaderfa ala t|endal 00 0 '
Ul nemism |2 Apuntar. el serial de la glnta de seguridad 1.0 2( Fatiga
GSJ 5 [Recepcionar mercaderia 23 | X
> | Recepcion | 6 |Recibir y comprobar guia con la orden de entrega 10 X
5 | comprobantes |7 Recepcionar guias y facturas 35 LX
5 Contar e 8 |Contar y pesar productos 24 X
‘S |Inspeccionar los
g |Inspeceio 9 . . . 25 | bx
3 Materiales Inspeccionar cada pedido recepcionado
5 /
I Contar los A
materiales - Apuntar los productos faltantes 331X N
faltantes 11{Contar y dewolver rollis y Jabas al proveedor 33 X Movimiento repetitivos
12 |Transportar las guias a la oficina 100 | 23 A X
13[Dewolverla llave a la oficina 42 |X]
14{Ingresar al sistema Oracle 1.9
15|Buscar pedido en el sistema 15
g Ingresar al | 16{Generar orden del producto 18
= sistema lo  [17]|comprobar el pedido en el sistema 2.1
& Recepcionado 18 Ingresar Tas cantidades de mercaderia entregada
= en el sistema I X\ Malas Posturas
£ 19|Verificar en el sistema la entrega del pedido 2.0 X
T A
< 20 [completar entrega en el sistema 0.8 ~
& 21|Esperar la trasaccion en el sistema 19.48 15 | _LX Demoras en su procesos
'§ 22|descargar comprobante de recepcion en el sistem| 19 [xqC
0] B ‘ 23|Imprimir e inspeccionar el comprobante (dos copig 1.6 \Q<
ocumentar >y Sellar y firmar guias y facturas 1.2 X
facturasy 25| pevol aal p 08 1%
comprobantes evo.ver gwaa. proveedor .
26 |Archivar las guias y las facturas 0.9
27 |Notificar los productos faltantes a la central 9.054 2.7
_9 Ordenar 28|Limpiar zona de ventas y gondolas 298
& | Mercaderia 29| signar un lugar para cada mercaderfa 78 | X Posturas inadecuadas
m ~
g Reponer 30{Acomodar y reponer fisicamente la mercaderia 1332 X
s | Mercaderia  [31]Rotular cajas 52 (x|
] Verificar A
2 Cantidades 32|Verificar cantidades en las cajas 1 X
2| entregadas  |33|Transportar los productos a almacén 120 | 42 X
'@ : 24lD duct e ; Tnadecuada Manipulacidn
2 Acop|ar’ iescargar productos a almacén 14. L1 [de cargas
@ [ mercaderia o7 Limpiar almacén 72 |x
TOTAL 320 | 2689 20|13 (6321

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura N°65: Tiempo estandar post test.

O Mdss

CALCULOMOST

COD:001-02F1

FECHA:09/08/2019

AREA: LOCAL COMERCIAL QUECHUAS 10

FIRMA:

PAGINA: 1/2

Actividad: PROCESO DE RECEPCION Y REPOSICION

Condiciones:
. MODELO DE SECUENCIA .
Num. Método CT. NG A TBPA TMU |F*TMU| FR. MIN
Sacar la llave de apertura
1 del transporte MG)| 6 |3 1531330 1690 | 0.00 1 1.0
6 Recibiry comprobar guia MG)| 16 | 6 16|36 10 580 | 0.00 3 1.0
conla orden de entrega
8 Contar y pesar productos | (MG) | 10 | 3 66|61 1350 | 0.00 | 3 24
9 Inspeccionar cada MG) 106 42 [16] 01 29 2080 | 0.00 | 2 25
pedido recepcionado
28 Limpiar ona de ventas ¥ |\ | 4 | 16 54| 16| 6 | 239 16560 | 000 | 3 238
gondolas
29 Asignar un Iugarpara (MG) | 16 | 16 42 110| 6| 232 3250 | 0.00 | 4 7.8
cada mercaderia
A |B MIX[IT|A
2 Esperarladescargade | o | ¢ | 1[6|3|o4 1170 | 0.00 | 3 21
la mercaderia MC) ' '
3 Transportar la MC) | 16 | 6 103|010 480 | 0.00 | 7 20
mercaderia a la tienda MC) ' '
5 Recepcionar mercaderia| (MC) | 16 |16 16 |16 | 3 |120 1880 | 0.00 | 2 23
7 Recepeionar guiasy | | 19| 3 3|61 |25 2890 | 0.00 | 2 35
facturas
Contar y devol Ml
11 onary devoveriols y | icy | 16 | 10 1 |10]16|220 2760 | 000 | 2 33
Jabas al proveedor
Acomodar y reponer
30 fisicamente la (MC) | 10 (16 16 |16 [ 16 | 295 3700 | 0.00 | 60 1332
mercaderia
Transportar los productos
3 P PIoauctos| wicy (152 |16| 3 | 16 |16 | 6 | 141 3500 | 0.00 | 2 42
aalmacén
Descargar productos a
34 almacen (MC) |173| 6 6 |16]10| 23 2370 | 0.00 | 10 14.2
A |B A|B|P| *|[A|[B|P| A
Apuntar el serial de la
4 . . (UH) [ 16 | 3 3 3(6]16(10/ 0| 0 | 109 | 1670 | 0.00 1 1.00
cinta de seguridad
10 Apuntar los productos (UH) | 10 | 6 3 |16 3| 10|16] 6 | 3 | 202 | 2780 | 0.00 2 33
faltantes
31 Rotular cajas (UH) | 16 | 16 220116 6 | 54 | 6 |16 6 | 75 | 4340 | 0.00 2 5.2
E?) verificar cantidadesen | | 16 | 3 81 (10| 3| 16 |10]16| 1 | 106 | 2650 | 0.00 | 9 143
las cajas
35 Limpiar almacén (UH) | 42 | 16 16 |16 3| 0 [16] 3 | 1 | 182 | 2980 | 0.00 4 72
TOTAL TOTAL 01 28.53 TOTAL 02 240.38
SUMATORIA="T01 + T02" 268.91

Fuente: Elaboracion propia.
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2.12 Anélisis Econémico Financiero

Tabla N°33. Costos de la tienda mes setiembre Post-Test.

MES SETIEMBRE
O Mass Umdagl d¢ | cantidad Precio Total
B medida Unitario
Costos Directos TOTAL S/, 5,507.17
Mano de Obra
Multifuncional 1 Sueldo 1 vez S/. 1,085.24|S/. 1,085.24
Multifuncional 2 Sueldo 1vez S/ 1,085.24 |S/. 1,085.24
Multifuncional 3 Sueldo 1vez S/ 1,166.20 | S/. 1,166.20
Multifuncional 4 Sueldo 1vez S/. 108524 |S/. 1,085.24
Multifuncional 5 Sueldo 1vez S/. 1,085.24|S/. 1,085.24
Costos Indirectos TOTAL S/. 3,173.08
Desinfeccion del area de
trabajo(plagas y Soles 1vez S/, 550.00 | S/. 550.00
roedores)
Costos de suministros TOTAL SI.  2,623.08
Luz Servicio 1mes S/, 37755 |Sl. 377.55
Agua Senicio 1 mes Sl 68753 ]S/ 687.53
Alquiler Senvicio 1 mes S/. 1,500.00 | S/. 1,500.00
Internet Servicio 1 mes S/. 58.00 | S/. 58.00
Gastos Administrativos TOTAL S Aplieenl
Administrador Sueldo 1 mes S/ 2,606.39 |S/. 2,606.39
Supervisor Sueldo 1 mes S/ 152870 | S/. 1,528.70
Gatos en Merma TOTAL S/. 9.50
Bebidas und. 1 1.5 S/. 1.50
Prod. Embasados und. 1 25 S/ 2.50
Huevos kg 1 55 S/ 5.50
Gasto en Depreciacion TOTAL S/ 268.23
Muebles y enseres Mensual 1 S/. 437 | S/ 4.37
Computadora Mensual 2 S/. 18.22 | S/. 36.44
Refrigerador Mensual 4 SI. 7.34 | SI. 29.36
Congelador Mensual 2 S/. 99.03 | S/. 198.06
SUMATORIA TOTAL S/. 13,093.08

Fuente: Elaboracion propia.
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2.13 Anédlisis Costo Beneficio

En la tabla 27, se visualiza que en el mes de junio del 2019 se produjo un costo
relacionado en la tienda de S/. 18 747.30; asi mismo produjo en ventas la
siguiente cifra de S/.49 861,46; por otro lado, en el mes de setiembre; después
de implementar la metodologia propuesta; se generaron los siguientes costos de
S/.13 093 .08. Asi mismo, se registro en ventas el monto de S/. 49 954, 94.

Tabla N°34. Calculo del margen de contribucion

Margen de
Contribucién
Antes |S/. 49,861.46|S/. 18,747.30 | S/. 31,114.16
Después | S/. 49,954.94 | S/. 13,093.08 | S/. 36,861.86

A= S/. 5,747.70

Datos Ventas Costos

Fuente: Elaboracion propia.

Una vez conocido el margen de contribucion después de implementar la propuesta
se proseguira a evaluar si la inversion resulta viable ejecutar con la formula costos

beneficio.
Para la interpretacion del resultado, se debera seguir el siguiente analisis:
* Si B/C >1 El proyecto es factible, por tanto, sera aceptado

 Si B/C=1 El proyecto apenas tendréa rentabilidad esperada, por lo cual debe ser

postergado

* Si B/C<1 El proyecto sera rechazado.

=——=131>1

B A _5/5474.70
C I 5/4373.80

El ratio costo-beneficio, luego de la implementacién nos da como resultado 1.31y
al ser este valor mayor que 1, esto nos indica que la inversion realizada para la

ejecucion del plan es factible y aceptada.
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2.14 Evaluacion VAN Y TIR

Seguidamente, se procederd a presentar el célculo del valor actual neto y de la tasa interna de retorno en un periodo de doce

meses, con datos promedios de actividad realizados en un mes. Este promedio es obtenido de nuestra operacién obtenida entre el
pre— test y post — test.

Tabla N°35. Datos previos para el célculo del VAN y TIR.

UNIDADES UNIDADES
Datos RESPUESTAS |RESPUESTAS DIFERENCIA VENTAS VENTAS COSTOS COSTOS INCREMENTO | REDUCCION
POR MES- POR MES- ANTES DESPUES ANTES DESPUES EN VENTAS | EN COSTOS
ANTES DESPUES
Promedio 6 8 2 S/.49,861.46 | S/.49,954.94 | S/18,747.30 | S/13,093.08 | S/ 9348 | S/ 5,654.22
Tabla N°36. Evaluacion del VAN y TIR.
Periodo 0 Periodo 1 Periodo 2 Periodo 3 Periodo 4 Periodo 5 Periodo 6 Periodo 7 Periodo 8 Periodo 9 | Periodo 10 | Periodo 11 | Periodo 12
INCRVEEl\:l\lET'\LTSO DE S/93.48 S/93.48 S/93.48 S/93.48 S/93.48 S/93.48 S/93.48 S/93.48 S/93.48 S/93.48 S/93.48 S/93.48
REDCUSS(EI.Igg EN S/5,654.22 S/5,654.22 S/5,654.22 S/5,654.22 S/5,654.22 S/5,654.22 S/5,654.22 | S/5,654.22 S/5,654.22 S/5,654.22 | S/5,654.22 S/5,654.22
COSTOS PARA
MANTENER LA -S/2,963.60 | -S/2,963.60 | -S/2,963.60 | -S/2,963.60 | -S/2,963.60 | -S/2,963.60 | -S/2,963.60 | -S/2,963.60 | -S/2,963.60 | -S/2,963.60 | -S/2,963.60 | -S/2,963.60
HERRAMIENTA
INVERSION -S/ 4,373.80 . 2,784.10 | S/. 2,784.10 | S/. 2,784.10 | S/. 2,784.10 | S/. 2,784.10 | S/. 2,784.10 | S/. 2,784.10 | S/. 2,784.10 | S/. 2,784.10 | S/. 2,784.10 | S/. 2,784.10 | S/. 2,784.10
Interés Mensual | 1% |
VAN S/.26,961
TIR 63.48%

Fuente: Elaboracion propia.
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2.15 Estimacion de la productividad Post test

Una vez calculado el tiempo estandar, se continta con el célculo de la capacidad
instalada para la recepcion de mercaderia en la tienda comercial minorista con la

siguiente formula.

Numero de trabajadores x Tiempo labora c/trab.

C idad Instalada =
apaciaac instataca Tiempo Estandar

Tabla N°37: Célculo de la capacidad instalada

Calculo de la capacidad instalada PRE TEST

Numero de Tiempo Tiempo Capacidad
trabajadores laboral estandar instalada
7 480 268.9 12.49

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 31, se aprecia que teéricamente se puede recepcionar 12.49 unidades
de diversas mercaderias descritas anteriormente; por otro lado, una vez calculado
la capacidad instalada, se puede hallar el nUmero de servicios que se podran

hacer por dia, para ello se puede usar la siguiente férmula:

Unidades planificados = Capacidad instalada x Factor de Valoracion

Tabla N°38: Calculo de las unidades programadas

Unidades Programadas
Capacidad Factor de Cantidad
instalada valoracion | Programada
12.49 0.7 8.7

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 32, se obtiene que los servicios planificados son 8,7 lo que implica
gue cada producto recepcionado sera repuesto y almacenado en la tienda, por
ultimo, con la informacién obtenida se puede realizar la evaluacion para hallar la
productividad después de la implementacion; en la empresa Supermercados

Peruanos S.A., para el mes de setiembre del 2019.
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Tabla N°39: Productividad post test

Post- Test (Setiembre)
Datos Brindados Datos Adicionales Indicadores
o TIEMPO TIEMPO
Tral:')\lajda?:iore I;JENIID?J';%I'EFSA ESUANDA TIE'I'\'/IIEO ':'??F:\gi?g PREERAMAD EL;T'IIEQC?AESA HINIEYADI=S EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
Meses | Dias s S R MIN) MINY o = PROGRAMADAS
(MIN) (MIN)
A B C B*C D (A)*(D) E F (BC)/(AD) E/F (BC/AD)*(E/F)

1 6 5.8 268.9 2097.42 480 3360 8.6 8.7 62.42% | 98.85% 61.71%

2 7 6.7 268.9 2070.53 480 3360 8.7 8.7 61.62% | 100.00% 61.62%

3 7 7.6 268.9 2312.54 480 3360 8.6 8.7 68.83% | 98.85% 68.03%

4 7 6.7 268.9 2070.53 480 3360 7.9 8.7 61.62% | 90.80% 55.96%

5 7 7.6 268.9 2043.64 480 3360 7.6 8.7 60.82% | 87.36% 53.13%

6 7 7.6 268.9 2043.64 480 3360 8.6 8.7 60.82% | 98.85% 60.12%

7 7 8.6 268.9 2312.54 480 3360 8.6 8.7 68.83% | 98.85% 68.03%

8 6 5.7 268.9 2339.43 480 3360 8.7 8.7 69.63% | 100.00% 69.63%

9 7 5.6 268.9 2312.54 480 3360 8.6 8.7 68.83% | 98.85% 68.03%

10 7 8.6 268.9 2312.54 480 3360 8.6 8.7 68.83% | 98.85% 68.03%

11 7 7.7 268.9 2070.53 480 3360 8.7 8.7 61.62% | 100.00% 61.62%

12 7 8.6 268.9 2312.54 480 3360 8.6 8.7 68.83% | 98.85% 68.03%0

13 7 7.7 268.9 2070.53 480 3360 7.7 8.7 61.62% | 88.51% 54.54%

@ 14 7 6.7 268.9 1801.63 480 3360 6.7 8.7 53.62% | 77.01% 41.29%
= 15 6 5.7 268.9 2070.53 480 3360 7.7 8.7 61.62% | 88.51% 54.54%
% 16 7 7.6 268.9 2312.54 480 3360 8.6 8.7 68.83% | 98.85% 68.03%0
@ 17 7 7.7 268.9 2070.53 480 3360 7.8 8.7 61.62% | 89.66% 55.25%
18 7 7.7 268.9 2070.53 480 3360 7.8 8.7 61.62% | 89.66% 55.25%

19 7 8.6 268.9 2312.54 480 3360 8.6 8.7 68.83% | 98.85% 68.03%

20 7 8.6 268.9 2312.54 480 3360 8.6 8.7 68.83% | 98.85% 68.03%

21 7 7.6 268.9 2043.64 480 3360 8.6 8.7 60.82% | 98.85% 60.12%

22 6 5.8 268.9 2097.42 480 3360 8.6 8.7 62.42% | 98.85% 61.71%

23 7 6.8 268.9 2097.42 480 3360 8.7 8.7 62.42% | 100.00% 62.42%

24 7 7.8 268.9 2097.42 480 3360 6.6 8.7 62.42% | 75.86% 47.36%

25 7 7.8 268.9 2097.42 480 3360 8.6 8.7 62.42% | 98.85% 61.71%

26 7 6.7 268.9 2070.53 480 3360 8.7 8.7 61.62% | 100.00% 61.62%

27 7 7.8 268.9 2097.42 480 3360 6.6 8.7 62.42% | 75.86% 47.36%

28 7 6.8 268.9 2097.42 480 3360 8.6 8.7 62.42% | 98.85% 61.71%

29 6 5.8 268.9 2097.42 480 3360 8.6 8.7 62.42% | 98.85% 61.71%

30 7 6.6 268.9 2043.64 480 3360 8.6 8.7 60.82% | 98.85% 60.12%

Fuente: Elaboracion propia.
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RESULTADO
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3.1 Andlisis Descriptivo

3.1.1 Variable Independiente: Ergonomia.

Dimension: Metodologia REBA.

Tabla N°40: Resumen del método REBA.

RESUMEN
N° DE — Nivel de Rie;got '
untaje untaje
ETAPA | EVALUACI Finaf PRE-TEST Finaf POST- TEST
ONES
REBA REBA

1 12 Muy Alto 9 Alto
= 2 9 Alto 7 Medio
‘Q 3 7 Medio 5 Medio
2 4 5 Medio 9 Alto
8 5 13 Muy Alto 10 Alto
I‘.JI:J 6 10 Alto 7 Medio

7 11 Muy Alto 8 Alto

8 11 Muy Alto 6 Medio

1 12 Muy Alto 6 Medio
- 2 13 Muy Alto 7 Medio
O 3 13 Muy Alto 10 Alto
5 4 9 Alto 8 Alto
% 5 10 Alto 7 Medio
H:J 6 13 Muy Alto 10 Alto

7 8 Alto 7 Medio

8 9 Alto 10 Alto

Fuente: Elaboracion propia.

Figura N°66: Comparacion entre del nivel de riesgo.
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Tiempo de Aplicacion de la Ergonomia

Fuente: Elaboracion propia.
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Dimensién: Manipulacion manual de carga.

Tabla N°41: Resumen del indice de levantamiento.

RESUMEN
Nivel de Riesgo
ETAPA N®DE iNDICE DE iNDICE DE
EVALUACIONES | | eyaNTA PRE-TEST |LEVANTA | POST-TEST
MIENTO MIENTO

~ 2 6.63 Alto 1.53 Moderado
‘8 3 1.46 Moderado 0.92 Limitado
T 4 1.82 Moderado 0.99 Limitado
u 5 5.83 Alto 1.25 Moderado

8 0.61 Limitado 0.53 Limitado
z 1 0.72 Limitado 0.63 Limitado
O 5 0.78 Limitado 0.62 Limitado
0
@ 7 1.23 Moderado 0.99 Limitado

8 1.60 Moderado 1.18 Moderado

Fuente: Elaboracion propia.

Figura N°67: Comparacion entre los indices de levantamiento.
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Fuente: Elaboracion propia.
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3.1.2 Variable Dependiente: Productividad.

A continuacion, se realiza un analisis descriptivo a los resultados obtenidos antes

y después de la aplicacion de la ergonomia para mejorar la productividad en una

empresa comercial.

Tabla N°42: Productividad, antes y después.

N-°de Productividad Productividad
Evaluacion Antes Después
Dia 1 69.37%0 61.71%0
Dia 2 51.47%2%0 61.622%20
Dia 3 51.47%0 68.03%0
Dia 4 70.39%0 55.96%06
Dia 5 70.39%0 53.13%0
Dia 6 51.47%2% 60.12%06
Dia 7 35.50%0 68.03%0
Dia 8 49.99%0 69.63%20
Dia 9 36.64%0 68.03%0
Dia 10 49.99%0 68.03%0
Dia 1.1 A42.74%0 61.62%0
Dia 12 70.39%0 68.03%0
Dia 13 41.87%20 54.54¢%6
Dia 14 22.49%0 41.29%0
Dia 15 49.99%0 54.54¢%6
Dia 16 70.39%0 68.03%0
Dia 17 51.47%2%0 55.25%6
Dia 18 49.72%0 55.25%0
Dia 19 70.39%0 68.032%0
Dia 20 34.02%0 68.03%0
Dia 21 48.85%0 60.12%06
Dia 22 50.59%0 61.71%0
Dia 23 51.47%0 62.42%0
Dia 24 70.39%0 47 .36%0
Dia 25 58.15%0 61.71%6
Dia 26 48.97%0 61.62%0
Dia 27 49.99%0 47 .36%0
Dia 28 58.60%2%0 61.71%0
Dia 29 59.32%0 61.71%0
Dia 30 40.50%0 60.12%06

Fuente: Elaboracion propia.

Figura N°67: Productividad antes y después.
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Fuente: Elaboracion propia.
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Dimensién: Eficiencia.

Tabla N°43: Eficiencia, antes y después.

N°de Eficiencia Eficiencia
Evaluacion Antes Despueées
Dia 1 69.37% 62.42%
Dia 2 60.19% 61.62%
Dia 3 60.19% 68.83%
Dia 4 70.39% 61.62%
Dia 5 70.39% 60.82%
Dia 6 60.19% 60.82%
Dia 7 49.99% 68.83%
Dia 8 49.99% 69.63%
Dia 9 42.85% 68.83%
Dia 10 49.99% 68.83%
Dia 11 49.99% 61.62%
Dia 12 70.39% 68.83%
Dia 13 48.97% 61.62%
Dia 14 39.79% 53.62%
Dia 15 49.99% 61.62%
Dia 16 70.39% 68.83%
Dia 17 60.19% 61.62%
Dia 18 58.15% 61.62%
Dia 19 70.39% 68.83%
Dia 20 39.79% 68.83%
Dia 21 57.13% 60.82%
Dia 22 59.17% 62.42%
Dia 23 60.19% 62.42%
Dia 24 70.39% 62.42%
Dia 25 58.15% 62.42%
Dia 26 48.97% 61.62%
Dia 27 49.99% 62.42%
Dia 28 59.46% 62.42%
Dia 29 60.19% 62.42%
Dia 30 41.10% 60.82%

Fuente: Elaboracion propia.

Figura N°68: Eficiencia, antes y después.
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Fuente: Elaboracion propia.
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Dimensién: Eficacia.

Tabla N°44: Eficacia, antes y después.

N°de Eficacia Eficacia
Evaluacion Antes Después
Dia 1 100.00% 98.85%
Dia 2 85.51% 100.00%0
Dia 3 85.51% 98.85%0
Dia 4 100.00% 90.80%0
Dia 5 100.00% 87.36%
Dia 6 85.51% 98.85%
Dia 7 71.01% 98.85%
Dia 8 100.00% 100.00%0
Dia 9 85.51% 98.85%
Dia 10 100.00% 98.85%
Dia 11 85.51% 100.00%0
Dia 12 100.00% 98.85%
Dia 13 85.51% 88.51%0
Dia 14 56.52% 77.01%
Dia 15 100.00%0 88.51%0
Dia 16 100.00% 98.85%
Dia 17 85.51% 89.66%
Dia 18 85.51% 89.66%0
Dia 19 100.00% 98.85%
Dia 20 85.51% 98.85%
Dia 21 85.51% 98.85%
Dia 22 85.51% 98.85%
Dia 23 85.51% 100.00%0
Dia 24 100.00% 75.86%0
Dia 25 100.00% 98.85%
Dia 26 100.00% 100.00%0
Dia 27 100.00% 75.86%0
Dia 28 98.55% 98.85%
Dia 29 98.55% 98.85%
Dia 30 98.55% 98.85%

Fuente: Elaboracion propia.

Figura N°69: Eficacia, antes y después.
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3.2 Andlisis Inferencial

3.2.1 Andlisis hipotesis general productividad

Con la finalidad de contrastar la hip6tesis general, es importante determinar si los
datos de la variable productividad de antes y después, tienen un comportamiento
paramétrico o no paramétrico, para ello se efectuard un analisis de normalidad
mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk, porque la muestra de la investigacion es

menor a 30.
Regla de decision:

Si pvaior < 0.05, la distribucidén no es normal (No paramétrico)

Si pvaior > 0.05, la distribucion es normal (Parameétrico)

Tabla N° 45. Prueba de normalidad de Shapiro-Wilk.

Pruebas de normalidad
INDICADOR DE Kolmogorov-Smirnov?® Shapiro-Wilk
PRODUCTIVIDAD Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
ANTES 0.215 30 0.001 0.904 30 0.011
DESPUES 0.179 30 0.015 0.895 30 0.006

La tabla N° 04, nos muestra que la significancia de la productividad de antes es
de (0.011) y la productividad después es de (0.006), el primer valor pertenece a
una distribucién no paramétrica y el segundo pertenece a un comportamiento no

paramétrico.

Tabla N°46: Criterio de seleccion del estadigrafo

ANTES DESPUES ESTADIGRAFO
Paramétrico Paramétrico TSTUDENT
Parametrico No Paramétrico | _ WILCOXON

No Paramétrico | No Paramétrico WILCOXON

Por consiguiente, para conocer si la productividad ha mejorado, se procedera a
realizar el analisis con el estadigrafo de Wilcoxon para contrastar la hipoétesis

general.
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Contrastacion de la hipotesis general

Ho: La aplicacion de la ergonomia no mejora la productividad en una empresa

comercial minorista. Ate, 2019.

Ha: La aplicacion de la ergonomia mejora la productividad en una empresa

comercial minorista. Ate, 2019.

Regla de decision:
Ho: Mpa 2 Prd
Ha:  Hpa < Hpd

Tabla N°47: Estadisticos descriptivos.

INDICADOR DE . . o L. Desviacién
PRODUCTIVIDAD N total Media | Mediana Moda Maximo | Minimo estandar
ANTES 30.00 52.56 51.03 70.39 70.39 22.49 12.49
DESPUES 30.00 60.49 61.66 68.03 69.63 41.29 7.12

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion de resultados:

De la tabla 41, se ha demostrado que la media de la productividad de antes fue
de (52.56%), y es menor que la media de la productividad después de la
implementacion de (60.49%), por consiguiente, segun la regla de decision se
observa que hay una mejora en la eficiencia por lo que se rechaza la hipétesis

nulay se acepta la hipétesis alterna.

Conclusioén de resultados:

Por medio de la interpretacion de los resultados, queda demostrado que la media
de la productividad de antes fue de (52.56%) y este es menor que la productividad
media después de (60.49%), por consiguiente, segun la regla de decision no se
cumple que Ho: Hpa 2 Mpg; poOr ello se rechaza la hipétesis nula del estudio que la
aplicaciéon de la ergonomia no mejora la productividad en una empresa comercial

minorista. Ate, 2019; y se acepta la hipotesis alterna.
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Con el fin de confirmar que el analisis es el correcto, se procedera con el andlisis
de P valor o significancia de los resultados de la aplicacion de Wilcoxon a ambas
productividades.

Regla de decision:

Si pvaor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvaor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla N°48: Andlisis de la significancia de Wilcoxon

Estadisticos de prueba?®

INDICADOR DE | pESPUES-ANTES
EFIACACIA

Z -3,364°

Sig. asintotica
(bilateral)
a. Prueba de rangos con signo de
Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

0.00

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion de resultados:

De la Tabla 42, se puede verificar que la significancia de la prueba wilcoxon tiene
un valor de p de (0,00) y este es menor al nivel de significacion de (0.05) entonces
se corrobora que existen diferencias altamente significativas, por lo que se

rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis alternativa.

Conclusioén de resultados:

Por medio de la interpretacion de los resultados, queda demostrado que la
aplicacion de la ergonomia mejora significativamente la productividad en una
empresa comercial minorista. Ate, 2019; dado que es (p= 0,00), por consiguiente,
segun la regla de decision se cumple que pvaor £ 0.05; por ello se rechaza la
hipétesis nula del estudio que la aplicacion de la ergonomia no mejora la
productividad en una empresa comercial minorista. Ate, 2019; y se acepta la

hipétesis alterna.
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3.2.2 Analisis de la hipdtesis especifica eficiencia

Con la finalidad de contrastar la hipétesis especifica, es importante determinar si
los datos de la variable eficiencia de antes y después, tienen un comportamiento
paramétrico o no paramétrico, para ello se efectuard un analisis de normalidad
mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk, porque la muestra de la investigacion es

menor a 30.

Regla de decision:

Si pvaior < 0.05, la distribucién no es normal (No paramétrico)

Si pvaior > 0.05, la distribucién es normal (Paramétrico)

Tabla N°49. Prueba de normalidad de Shapiro-Wilk.

Pruebas de normalidad
INDICADOR DE Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
EFICIENCIA
CIENC Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
ANTES 0.289 30 0.000 0.867 30 0.001
DESPUES 0.326 30 0.000 0.789 30 0.000
a. Correccion de significacion de Lilliefors

La tabla N° 04, nos muestra que la significancia de la eficiencia de antes es de
(0.001) y la productividad después es de (0.000), el primer valor pertenece a una
distribucion no paramétrica y el segundo pertenece a un comportamiento no

paramétrico.

Tabla N°50: Criterio de seleccion del estadigrafo

ANTES DESPUES ESTADIGRAFO
Paramétrico Paramétrico T STUDENT
Parametrico No Paramétrico WILCOXON

No Paramétrico | No Paramétrico WILCOXON

Por consiguiente, para conocer si la eficiencia ha mejorado, se procedera a

realizar el analisis con el estadigrafo de Wilcoxon para contrastar la hipoétesis

general.
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Contrastacion de la hipotesis especifica

Ho: La aplicacién de la ergonomia no mejora la eficiencia en una empresa

comercial minorista. Ate, 2019.

Ha: La aplicacion de la ergonomia mejora la eficiencia en una empresa comercial

minorista. Ate, 2019.

Regla de decision:

Ho: Mpa 2 Prd
Ha:  Hpa < Hpd

Tabla N°51: Estadisticos descriptivos

INDICADOR DE . . L . . Desviacion
EFICIENCIA N total Media Mediana Moda Maximo Minimo estandar
ANTES 30.00 56.88 58.66 49.99 70.39 39.79 9.78
DESPUES 30.00 63.65 62.42 61.62 69.63 53.62 3.84

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion de resultados:

De la tabla 44, se ha demostrado que la media de la eficiencia de antes fue de
(56.88%), y es menor que la media de la eficiencia después de la implementacion
de (63.65%), por consiguiente, segun la regla de decision se observa que hay una
mejora en la eficiencia por lo que se rechaza la hipotesis nula y se acepta la

hipdtesis alterna.

Conclusioén de resultados:

Por medio de la interpretacion de los resultados, queda demostrado que la media
de la eficiencia de antes fue de (56.88%) y este es menor que la eficiencia media
después de (63.65%), por consiguiente, segun la regla de decisién no se cumple
que Ho: Mpa 2 Mpg: por ello se rechaza la hipotesis nula del estudio que la aplicacion
de la ergonomia no mejora la eficiencia en una empresa comercial minorista; Ate,
2019; y se acepta que la aplicacion de la ergonomia mejora la eficiencia en una

empresa comercial minorista. Ate, 2019.
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Con el fin de confirmar que el andlisis es el correcto, se procedera con el analisis
de P valor o significancia de los resultados de la aplicacion de Wilcoxon a ambas

eficiencias.

Regla de decision:
Si pvaor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si pvaor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla N° 52: Andlisis de la significancia de Wilcoxon

Estadisticos de prueba®

INDICADOR DE
EEICIENCIA ANTES - DESPUES
Z -3,860°
Sig. Asintoética
(bilateral) 0.000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos positivos.

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion de resultados:

De la Tabla 45, se puede verificar que la significancia de la prueba wilcoxon tiene
un valor de p de (0,00) y este es menor al nivel de significacion de (0.05) entonces
se corrobora que existen diferencias altamente significativas, por lo que se

rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis alternativa.

Conclusioén de resultados:

Por medio de la interpretacion de los resultados, queda demostrado que la
aplicacion de la ergonomia mejora significativamente la eficiencia en una empresa
comercial minorista. Ate, 2019; dado que es (p= 0,00), por consiguiente, segun la
regla de decision se cumple que pvaior £ 0.05; por ello se rechaza la hipotesis nula
del estudio que la aplicacion de la ergonomia no mejora la eficiencia en una

empresa comercial minorista. Ate, 2019; y se acepta la hipotesis alterna.
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3.2.3 Analisis de la hipétesis especifica eficacia

Con la finalidad de contrastar la hipétesis especifica, es importante determinar si
los datos de la variable eficacia de antes y después, tienen un comportamiento
paramétrico o no paramétrico, para ello se efectuard un analisis de normalidad
mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk, porgue la muestra de la investigacion es

menor a 30.

Regla de decision:

Si pvaior < 0.05, la distribucién no es normal (No paramétrico)

Si pvaior > 0.05, la distribucién es normal (Paramétrico)

Tabla N°53. Prueba de normalidad de Shapiro-Wilk.

Pruebas de normalidad
INDICE DE K()Imogorov-Smirn()va Shapiro-Wilk
EFICACIA — - — .
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
ANTES 0.382 30 0.000 0.687 30 0.000
DESPUES 0.404 30 0.000 0.664 30 0.000
a. Correccion de significacion de Lilliefors

La tabla N° 04, nos muestra que la significancia de la eficacia de antes es de (0.00)
y la eficacia después es de (0.00), el primer valor pertenece a una distribucion no

paramétrica y el segundo pertenece a un comportamiento no parametrico.

Tabla N°54: Criterio de seleccion del estadigrafo

ANTES DESPUES ESTADIGRAFO
Paramétrico Paramétrico T STUDENT
Parametrico No Paramétrico WILCOXON

No Paramétrico | No Paramétrico WILCOXON

Por consiguiente, para conocer si la eficacia ha mejorado, se procedera a realizar

el andlisis con el estadigrafo de Wilcoxon para contrastar la hipétesis general.
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Con el fin de confirmar que el andlisis es el correcto, se procedera con el analisis
de P valor o significancia de los resultados de la aplicacion de Wilcoxon a ambas

eficacias.

Regla de decision:

Si pvaor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvaor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla N°55: Andlisis de la significancia de Wilcoxon.

Estadisticos de prueba®

INDICADOR DE | pESPUES-ANTES
EFICACIA

Z -1,650°

Sig. asintotica

(bilateral) 0.099
a. Prueba de rangos con signo de
Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion de resultados:

De la Tabla 11, se puede verificar que la significancia de la prueba wilcoxon tiene
un valor de p de (0,099) y este es mayor al nivel de significacion de (0.05) entonces
se corrobora que existen diferencias altamente significativas, por lo que se acepta

la hipotesis nula y se rechaza la hipotesis alternativa.

Conclusioén de resultados:

Por medio de la interpretacion de los resultados, queda demostrado que la
aplicaciéon de la ergonomia no mejora significativamente la eficacia en una
empresa comercial minorista. Ate, 2019; dado que es (p= 0,099), por consiguiente,
segun la regla de decision se cumple que pvaior > 0.05; por ello se acepta la
hipétesis nula del estudio que la aplicacion de la ergonomia no mejora la eficacia

en una empresa comercial minorista. Ate, 2019; y se rechaza la hipétesis alterna.
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Contrastacion de la hipotesis especifica eficacia

Ho: La aplicacion de la ergonomia no mejora la eficacia en una empresa comercial

minorista. Ate, 2019.

Ha: La aplicacién de la ergonomia mejora la eficacia en una empresa comercial

minorista. Ate, 2019.

Regla de decision:

Ho: Mpa 2 Prd
Ha:  Hpa < Hpd

Tabla N°56: Estadisticos descriptivos

INDICADOR DE . . L. . Desviacién

EFICACIA N total Media Mediana Moda Maximo Minimo estandar
ANTES 30.00 91.64 98.55 100.00 100.00 56.52 10.44
DESPUES 30.00 94.83 98.85 98.85 100.00 75.86 7.51

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion de resultados:

De la tabla 44, se ha demostrado que la media de la eficacia de antes fue de
(91.64%), y es menor que la media de la eficacia después de la implementacion
de (94.83%), por consiguiente, segun la regla de decision se observa que hay una
mejora en la eficacia por lo que se rechaza la hipotesis nula y se acepta la

hipétesis alterna.

Conclusioén de resultados:

Por medio de la interpretacion de los resultados, queda demostrado que la media
de la eficacia de antes fue de (91.64%) y este es menor que la eficacia media
después de (94.83%), por consiguiente, segun la regla de decisién no se cumple
que Ho: Mpa 2 Mpg: por ello se rechaza la hipotesis nula del estudio que la aplicacion
de la ergonomia no mejora la eficacia en una empresa comercial minorista; Ate,
2019; y se acepta que la aplicacion de la ergonomia mejora la eficacia en una

empresa comercial minorista. Ate, 2019.
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CAPITULO IV
DISCUSION
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En la investigacion realizada, al aplicar la ergonomia para mejorar la productividad
en una empresa comercial minorista, se logré cumplir los objetivos planteados
mediante la implementacion de la metodologia REBA para disminuir los riesgos
en sus actividades corrigiendo sus posturas y reduciendo los tiempos en su
operacion, aplicando la técnica MOST de tiempos predeterminados; asi mismo se
elabor6 un manual de levantamientos de cargas; y se capacito al personal en
temas de seguridad salud en el trabajo lo que provoco un aumento en la eficiencia

y generando un impacto en la productividad.

Con respecto a los resultados de la productividad, se observé que la media de
esta antes tiene un valor de 52.56 %y la media de la productividad después es de
60.49% siendo equivalente a un 15.08% de incremento en la productividad.

Esta mejora es respaldada por MEGA, Giovanni y AZUAJE, JesUs; quién en su
tesis " Propuesta de mejoras ergondmicas en el proceso de fabricacion de postes
y torres de iluminacion caso: suministros atlas C.A.”, donde se utilizo tres
metodologias de evaluacion ergonémica como el método REBA; Snook & Ciriello;
y Sue Rogerds; logré reducir los riesgos en 11 de sus operaciones; |o que provoco
un incremento en la productividad del 14.28%; ya que antes de la implementacion
su produccion era de 21 postes al dia; y después de la aplicacion su produccion

fue de 24 postes al dia; lo que se traduce en un beneficio de S/.7 175,10.

Esta mejora es respaldada por GONZALES; Juan; quién en su tesis “Impacto de
un programa ergonomico en la productividad de una empresa de fabricacion de
envases de hojalata.”, donde utiliz6 la metodologia REBA para realizarla
evaluacion ergonémica; logré reducir los riesgos promedios de 11.5 a 9.25 puntos;
lo que provoco un incremento en la productividad del 1.94%; ya que antes de la
implementacion su produccién era de 339,7 ldminas por hora hombre; y después
de la aplicacién su produccién fue de 346,3 laminas por hora hombre; lo que se

traduce en un valor actual neto de S/. 7 5231.
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Esta mejora es respaldada por ARIAS, Joel; quién en su tesis “Estudio ergonémico
y propuesta de mejora de la productividad en el cambio de liners de una empresa
especializada en mantenimiento de maquinaria y equipo”, donde se utilizé el
software E- lest como evaluacion ergondmica; y su implementacion logro reducir
los riesgos de 8.5 a 7 en temas de carga fisica ; lo que provoco un incremento en
la productividad del 23.07%; ya que antes de la implementacién su produccion era
de 13 liners al dia; y después de la aplicacién su produccién fue de 16 liners al
dia; lo que se traduce en un valor actual neto de S/.48,075.

Esta mejora es respaldada por ALVAREZ, Ruiz y OJEDA, Yara; quién en su tesis
“Implementacién de un sistema ergonémico basado en salud ocupacional para
aumentar la productividad del area de envasado - retail de la empresa vinculos
agricolas SAC, 2018”, donde se utilizo la metodologia REBA; JSI; y OWAS para
realizar la evaluacion ergonomica; y su implementacion logré reducir las
ausencias por permisos médicos de 10 permisos promedios a 6 permisos; lo que
provoco un incremento en la productividad del 4.26%; ya que antes de la
implementacion su produccion era de 469 cajas de quinua al dia; y después de la

aplicacion su produccion fue de 489 cajas de quinua al dia.

Esta mejora es respaldada por TUDELA, Mercedez, quién en su tesis “Aplicacion
del estudio del trabajo para mejorar la productividad en el area de logistica y
operaciones en la empresa transportes payano E.l.R.L, Ate, 2018.”, donde se
utilizé la metodologia REBA para realizar la evaluacion ergondmica, y en su
implementacion se logroé reducir los riesgos en un 75% de sus operaciones, ya
gue redujo el puntaje de 4 puntos 1 punto; Aun asi, se debe realizar un
seguimiento y control para no regresar a las malas posturas y afecten el trabajo.
Lo que provoco un incremento de la eficacia del (11%) y la eficiencia del (15.94%)
y como resultado se incrementd la productividad en un (21.12%) en la

elaboracién de documentos mercantiles.
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CAPITULO V
CONCLUSION



a)

b)

Con la aplicacion de la ergonomia, se redujo el nivel de riesgo en un
(25.69%) de la reposicion ; ya que se redujo el puntaje de 10.9 a 8.1; asi
mismo se redujo el nivel riesgo en la reposicién en un (22.45%); ya que se
redujo el puntaje de 9.8 a 7.6; por otro lado, se aplicé la técnica MOST para
determinar el tiempo estandar; y se redujo el tiempo establecido de 293.8
minutos a 268.9 minutos desde la recepcion hasta el almacenamiento,
permitiendo aumentar las unidades repuestas de 6 a 8 unidades; por ello se
concluye que, se determiné que la aplicacién de la ergonomia mejora la
productividad en un 15.08% en una empresa comercial minorista Ate, 2019.
Dado que, antes de la implementacién su productividad era de 52.56% y

después de la implementacion fue de 60.49%.

En cuanto a la eficiencia, se concluye que se determin6 que la aplicacion de
la ergonomia mejora la eficiencia en un 11.9% en una empresa comercial
minorista Ate, 2019. Dado que, la eficiencia de sus operaciones antes de
implementacion fue de 56.88%; y después de la implementacion fue de
63.65%; esto ocurrié debido a que el tiempo estandar se redujo, ya que los

trabajadores fueron capacitados para aprender el nuevo método de trabajo.

Por ultimo, con respecto a la eficacia, se determin6 que la aplicacion de la
ergonomia mejora la eficacia en un 3.48% en una empresa comercial
minorista Ate, 2019. Dado que, la eficacia de sus operaciones antes de
implementacion fue de 91.64%; y después de la implementacion fue de
94.83%; esto ocurrid debido a que el tiempo estandar se redujo, y modifico
capacidad instalada de la tienda; ademas que contribuyo a la reduccion de
faltas por accidentes; logrando tener al personal completo realizando sus

actividades.



CAPITULO VI
RECOMENDACION



Al terminar el trabajo de investigacion queda demostrado que por medio de la

aplicacion de principios ergonémicos se logra mejorar la productividad, si se

realizan las siguientes pautas:

a)

b)

La implementacién de la ergonomia es recomendable aplicarse en cualquier
organizacion por su viabilidad; sencillez y su bajo costo de inversion, por otro
lado, cabe resaltar que es importante recordar que el personal responsable de la
implementacion se encuentre comprometido con el monitoreo del proyecto para
asegurar la continuidad y su funcionamiento; asi mismo, se debe tomar registro
de las operaciones de forma periédica para evaluar el nivel de riesgo expuesto
de los trabajadores para corregir las malas posturas y tomar la acciones

correctivas que se requieran.

Para garantizar la eficiencia, se utilizd las diversas herramientas y técnicas
propuestas por la ingenieria de métodos y tiempos, estas son: la técnica MOST
de micro-movimientos; el diagrama de operaciones y diagrama de analisis; asi
mismo se debe realizar un estudio meticuloso de las actividades que se realizan
en la empresa para tener una 6ptima medicion, que nos permita determinar todas
las oportunidades de mejora, también se debe actualizar los datos con cada
cambio de variacion del tiempo estandar buscando que este se reduzca

eventualmente.

Con respecto a la eficacia, es fundamental contar con capacitaciones periédicas
establecidas, con el objetivo de que los trabajadores se mantengan informados
y mejoren sus conocimientos en temas de prevencion de accidentes, ademas
gue se promueve la mejora continua de la organizacion cumpliendo con los
objetivos propuestos de la investigacibn que consiste en aumentar la
productividad. Por ultimo, se recomienda identificar aquellas actividades que no
contribuyen en cualquier operacion, y buscar una metodologia ideal que mejore
la actividad y garantice resultados favorables; cabe resaltar que es primordial
conocer la teoria y restricciones de cada metodologia para que la

implementacion sea exitosa.
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ANEXOS

Anexo 1: Datos de resumen

Tiempo Estandar

Indicadores % A
PRE- TEST |POST-TEST °
Eficiencia 56.88 63.65 11.91%
Eficacia 91.64 94.83 3.48%
Productividad 52.56 60.49 15.08%
Tiempo Estandar 293.8 268.9 -8.48%
Costos Totales S/18,747.30 | S/13,093.08 -30.16%
Costos Directos S/11,133.97 | S/ 5,507.17 -50.54%
Costos Indirectos S/ 3,118.00 | S/ 3,173.08 1.77%
Restantes S/ 4,495.32 | S/ 4,412.82 -1.84%
Representacion % Pre- Test | % Post-Test % A
Costos Directos 59.39% 42.06% -29.18%
Costos Indirectos 16.63% 24.23% 45.71%
Restantes 23.98% 33.70% 40.56%
TOTAL 100.00% 100.00%
N°ro Dgscripgién de Tipo de Operacion | Pre- Test % Post- test % % A % equilante al
peraciones proceso
1 Abrir el Transporte Manual 4.4 3.1 30%
5 Recepcion de la Manual 53 34%
mercaderia '
8 cofgiiiﬁtls Manual 1256% | 4O 9.07% 10% 27.75%
4 Contar e Manual 123 49 60%
Inspeccionar los
5 Contar los Manual 7.2 6.6 8%
materiales faltantes
SUB-TOTAL 36.9 24.4
6 Ordenar Mercaderia Manual 40.2 37.6 6%
7 Reponer Mercaderia Manual 142.6 138.4 3%
Verificar Cantidades Manual 214 185 14%
8 entregadas 77.71% 80.290% 3.33%
9 Acopiar mercaderia Manual 24.1 214 11%
SUB-TOTAL 228.3 215.9
TOTAL 293.8 268.9




Anexo 1: Matriz de Coherencia

ergonomia mejora la productividad
en una empresa comercial minorista
enAte, 20197

ergonomia mejora la productividad en
Una empresa comercial minorista. Ate,
2019,

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS
GENERALIDADES
¢Como la aplicacion de la Determinar como la aplicacion de [a

La aplicacion de la ergonomia mejora
la productividad en una empresa
comercial minorista. Ate, 2019,

ESPECIFICOS

+; Como la aplicacion de la
ergonomia mejorala eficiencia en
Una empresa comercial minorista en
Ate, 20197,

+ ;Comola aplicacion de la
ergonomia mejora la eficacia en una
empresa comercial minorista en
Ate, 20197

+ Determinar como la aplicacion de la
ergonomia mejora la eficiencia en una
empresa comercial minorista. Ate, 2019,

+ Determinar como la aplicacion de la
ergonomia mejora la eficacia en una
empresa comercial minorista. Ate, 2019.

+ |3 aplicacion de la ergonomia
mejorala eficiencia en una empresa
comercial minorista. Ate, 2019,

+ |3 aplicacion de la ergonomia
mejorala eficacia en una empresa
comercial minorista. Ate, 2019,




Anexo 2: Formato de compromiso de los empleados y validacion de causas

@ Supermercados
Peruanos sa

Supermercados Peruancas S A

COMPROMISO DE LOS TRABAJADORES
AL CUMPLIMIENTO DE LAS CONDICIONES EXPUESTAS POR EL EVALUADOR DURANTE LA APLICACION DE
LA ERGONOMIA EN EL PROCESO DE REPOSICION Y DESCARGA

Dweccion: Calle Moralli N©183 San Boga- Lima

IRUC: 200100070870

Telefone: 6188000

TIENDA ICD;
DIRECCION :

PROCESO:

TEMA A ESPECFICAR:

NOMSRE DEL EVALUADOR:
RESPONSABLE DE LA TIENDA:

FECHA DE WNICIO:

N* DE DURACION :

N" DE HORASS TECNICA

FECHA DE TERMINO:

Faginag Web . www. SUDES MECadospaluanos. Com. pe

MASS QUECHUAS 10

AV LOS QUECHUAS 1265 MZ V LOTE 14
URB CUIMPO 4 ETAPA-ATE .

REPOSICION Y DESCARGA DE MERDACERIA

CULIDAR SU INTEGRIDAD FISICA CUANDDO NO ESTE
DENTRO DEL HORARIO DEL TRABAJIO DURANTE EL

PERIODO DE EVALUCION
DIEGO ANTONIO, HUOMMAN VELASOQUE

RAFAEL AVELLANA
Q310852010
S50 DRAS

4 HrsTha - OBSERVACIOMN

N* TRABAJADORES s
CAUSAS HALLADAS 18

Cawusa 1 A0 n e madas 1L
| Causa 2 Fanga

Cawsa 3 wd. ‘ e qw
| Coursm Domomsensusprocasos
[ Causas Mol de iriGric dasectabaes |
Cause F aks de capacilacion

Causa 7 S oca
 Cawsa s M TS IROS (CCetl v s

Causa 9 P monal sin ‘.
Causa ¢ Producios en il eslaco ===

Cacina PO Gelenaos
| Causs Demaras del ADasie Cador g it darie

Causa 1: Focos £EPP en el wabao

Causa Expaucitn ol pohvs y rddo

Causa 1 Tlenmpos de ifuecs wd aa £
| Cann 7 ccemento ce merma_n [ &N

Causa 7 Ot G G0 Neduc i Ou s s 1
Eau.u 8 Foca wesdilac Sn

01DTIZ019 [ FIRMA |
¥
nNe APELLIDCS ¥ NOMBRES N o CARGO SECGHINAREA OBSERVACONES
- ADMINET
1 RAFAEL AVELLASGA Y358ie33 i GESTION
2 DANIS GABRIEL lL{g jazay PAULTIFGRCIONAL OFERCANIN CAIA
3 ARCANGEL ASAL 32731984 B TIELINCIONAL OPERCAION CALA
4 ENRIGUE CONCEPCION YeS5T 1 ioe SR T UNCIONAL OPERCAION CAN
s JUAN BROCANG }é,—‘_.m/g.f BT UNCIONAL OPERCAIGNS CAM
. . ~ o
& KEVIN OVANDO Joig414e MULTHF UNCIONAL CPERCAION Cass L& a :
7 YO CraPana FeFAHETL SUFERVISOR SUFERMSORY GES‘HON(ﬁ: TR I
7
A

Fuente:

Elaboracion propia.

hS o . %

\lyesmw.» SA
Mas" DUECHUASS AT




Anexo 3: Validacién instrumentos

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
]

ridad®
No

L VARIABLE | DIMENSION
Dimensitn 1: Matodologia R.E.B.A.
= Fiesgo Inapreciable (1)

- Riesgo Bajo (2-3)
= Riesgo Medio (4-7)
+ Riesgo Allo (8-10)

» Riesgo Muy Allo (11-15)

\

Dimension 2: Levaniamiento manual de carga

O ——— 77 TS T e —

peso levantado kg
peso recoendado kg

dice de 0 =

Dimensidn 1: Eficlencia

ncias |
Mo

TIEMPO UTIL
TIEMPO TOTAL

EFICIENCIA = (

Bimensicn 2. E

UNIDADES PRDDUCJDAS)

sricacia = ( TIEMPO UTIL

.
/

7

Observaciones (precisar si hay

Opinién de ap Al [

aaii. p{ St AL~

*Pertinencla:El item corresponde al concepto 1etrico formulada,
El ftern

s parar al e o
dimensién especifica del cansiruclo
Claridad: Se antiende sin dificultad alguna el enunciado del ilem, es

conciso, exacto y directo

Nota: Suficiancia, se dice suficiencia cuando los ilems planteados
son sufichenies para medir [a dimansion

e

después de corregir [ ]
: dol jusz . Ot Mge(. Mﬁﬂaﬁgm ot .
Especialidad del v-nd-uor:...,.,/!}:’é.,..,.,.’;&i CJM(,;)W,!;@&}L

Mo aplicable [ ]

del Experto Informante.

VARIABLE / DIMENSION = | Pertinen:

Dimensién 1: Metodologia R.E.B.A. st

+ Riesgo Inapreciable (1)
* Riesgo Bajo (2-3)
* Riesgo Medio (4-7)
* Riesgo Alto (8-10)
+ Riesgo Muy Alto (11-15)

Dimension 2: Levantamiento manual de carga s3

St

S|

peso levantado kg

Indice de levantamiento =
peso recoendado kg

ciad

Dimension 1:

DAl Fertinencinl
D No

cleva
51

Clavidad?
ED

EFICIENCIA - (L 1EMPO UTIL )

TIEMPO TOTAL

Dimensién 2: Eficacia )

No

o

No

UNIDADES I’RODUCIDAS)

SEICACIA = ( TIEMPO UTIL

Observaciones (precisar si hay suficiencia),__— | 134

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [+1]
Apellidos y del juez

¥ = SRS
Ma: =2 o
, PP ~D.ﬂ¥9- ~T

del validad T es =7 |

El item al concepto teérico

El item es aprop para rep: al 0

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

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficlentes para medir la dimension

Firma d.“l Experto Informante.




CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE ...

I—_v_—uToWnon Pertinencla! [Relevancia? | Claridad? Sugerencias
Dimensién 1: Matodologia R.E.B.A. Si No st | No | si No
* Riesgo Inapreciable (1)
* Riesgo Bajo (2-3)
« Riesgo Medio (4-7) / / V]
* Riesgo Alto (8-10)
+Riesgo Muy Alto (11-15)
Dimension 2: Levantamiento manual de carga £l No Si | No | si No
¢ s peso levantado kg /]
de levant nto =
Indicee. e peso recoendado kg v V V
[(8° ] i 0 F [ Claridaas T Sugerencias.
Dimension 1: Eficiencia s No 51 No St No
TIEMPO UTIL
SFICISNEINS (m) Vv 14 v
Dimensién 2: Eficacia s | Ne s Ne | No
EFICACIA = UNIDADES PRODUCIDAS / V /
=~ ( TIEMPO UTIL ) 4

Observaciones (precisar si W._

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [

Apellidos y nombres del juez validador.

plicable des

nfenio

&, decon'e,glr [§ No aplicable [ ]
regén 4. ... OKEESLH....

Especialidad del validador:

hon | Ao\ ee

*Pertinencia:El item corresponde al concepto kedrico formulado.
Relevancla: EJ ifem es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

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

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension

O?de06dol 20149

\

)

!l /7
Firma :Td Expem Informante.




Anexo 4: Validez y confiabilidad

Ficha N°01: Matriz de Puntuacién del método R.E.B.A.

TABLA A ; P _
Grupo A: Andlisis de cuello, piernas y tronco TRONCO Grupo B: Analisis de brazos, antebrazos y munecas
PIERMNAS 1 2 3 4 ANTEBRAZOS
CUELLD = 5
Mowvimiento Punt Correc. F = = = Movimiento Puntuacion
02-206 flexitn 1| ARadir + 1 si 1 alalsls 608-1004 flexign 1 S
hay lorsksn o E 5 B 7 5 —
=20F flexidn o 2 inclinacién o 1 = r 5 o - = -
axtensién lateral a‘ 2 [ 5 5] flexisn= 1008 2 w =
2 2 5 B 7 flaxion -
PIERNAS a C [ 7 -] “ar-
Movimianto Pumnt. Correc. - 4 5 &
. . R 2 3 5 B F
Soporte bilateral, 1 Afiadir + 1 si A 3 3 | & E 71 & Movimient | Punt Correccion
andando o hay flexian ) T I e o
sentado de rodillas i
antre S0 y | I:I Q2-169 Anadir + 1 8i hay
&0 - fleacibn 1 torsién o
) " TABLA B extension desviacian lateral
Afadir + 2 si * = MUREGA BRAZO
) las rodillas y \ u 1 3 |45 =15+ =
Soports unilateral, estén | 7 1 = 4 &5 flexidn/
soporte ligeo o 2 flexionadas et e 2 |1 =z 4 |5 | 7 exlensisn
postura inestabla + de G60F ¥, & 3 = r = E
(salve N ol © C ] R R _ BRAZOS
postura g 2 = = = B & Posicliéd | Puntuacién Corraccién
sedents) 33125 78 n TN
TROMCO 08-208 1 + 1si hay ——
Movimiento Punt Corracc. 0 flaxian/ abducciin o o
B o & TABLA C extensid rotacidn. oy
Erguido 1 . e Puntuacian B n + 1 sl hay el 2 )
" T[] el el w]¥ 66 [w] 3
= flaxi Anadir+ 1 sl \ 3 [ Tl il [ =l sl e~ =200 2 elevacian del X -
o0 timiting 2 hay torsidn o | HEEEHEEND O I:I extaneis hombra. : e
D°-20° extensién inclinacitn ) EX I N R N I I A n -1si hay apayo | 4 )
cos0t texn | o | ‘aeral - Wi e AR o pposuma ‘
=20 axtansitn s o T 15 18 als 20545 3 avor de la
L Ea I I ) B | @ [1o a1 flaxcibn gravadad.
= S0% flexién 4 N EEN EEN BEN BEN K1 KB KER EEN EE 6 I:I ~
a @ |2 [ o | & [tof ]t [11 [11]1 =80 4
=3 g
Resultado TABLA A o8 Rkl RGN RERRAN RENREd REERERRERR flexign
CARGA / FUERZA TZ| 1| 12| 1E| 12| TE| TE| & [1&8 |12 |1
. Resultado TABLA B
[+] 1 2 +1 Correccidn: Afadir+1 si
IUna o més partes del cusrpo
<=5 Kg. Ea10 > 10 Kg. | Instauracidn rapida o permanscen estaticas. porej.
aguaniadas més qa_ 1min.
Empresa: Movimientos repetitives, por ej. PUNTUACION FINAL
S l:l rapeticitn superiora 4 ves/min. I:I
Plesia ds trabajo: Carrbioe posiumias imparianiee o
| NIVEL DE ACCION: 1 = No necesario; 2-3 = Puede ser r fo;4aT=MN io; 8 a 10 = Necesario pronto; 11 a 15 = Actuacion inmediata

Fuente: Google académico.



Figura N°01: Niveles de riesgo segun la puntuacion de la metodologia R.E.B.A.

1 0 Inapreciable Mo es necesaria actuacion

Puede ser necesarna la

actuacion
AT 2 Medio Es necesaria la acluacion
Es necesaria la acluadon
210 3 Alto
cuanto antes
Es necesaria la acluadon
11-15 4 Muy Alto ]
de inmediato

Fuente: Ergonautas.

Figura N°02: Niveles de riesgo segun el indice de levantamiento

de la metodologia NIOSH.

Puntuacion Nivel de Nivel de
Final Riesgo Actuacion
<1 Riesgo Limitado | Latarea no ocasiona problemas
Estudiar el puesto de trabajo y
<ly<3 Riesgo Moderado realizar las modificaciones
pertinentes

- Riesgo Alto La tarea debe modificarse

Fuente: Ecuacion NIOSH.




Ficha N°02: Datos para la manipulacion de cargas.

1) PESO REAL DE LA CARGA: L _lxe
2) DATOS PARA EL CALCULO DEL PESO ACEPTABLE: e il Bl
Abura dol homéso
2.1 PESO TEORICO RECOMENDADO
EN FUNCION DE LA ZONA DE Auira del codo
MANIPULACION
—
Alura do modia pi
2.2 DESPLAZAMIENTO VERTICAL
Factor correccon
Hasta 25 cm 1
Hasta 50 cm 0,91
Hasta 100 om 0,87
Hasta 175 cm 0,84
Mas dae 175 cm 0
2.3 GIRO DEL TRONCO = -
Sin giro 1
Poco girado (Hasta 307) ﬁ:g 0,9
Girado (Hasta 607) M 08
Muy girado (90%) Q_Lg 0.7
2.4 TIPO DE AGARRE
Factor correccson
Agarro bueno (100 (0] '
Agarre regular m % 0,95
Agarre malo & & 0.9
2.5 FRECUENCIA DE MANIPULACION
Duraciéon de la :uht_:'bn
slhldlul >1hy<2h| >2hy<8h
Factor correccion
1 vaz cada 5 minutos 1 0,95 0,85
1 vez / minuto 0.94 0.88 0.7
A vocos / menuto 0.684 0,72 0,45
9 veceos / minuto 0,52 0,30 0,00
12 vocas / minuto 0,37 0,00 0,00
> 15 veces / minuto 0.00 0.00 0.00
13) PESO TOTAL TRANSPORTADO DIARIAMENTE [ I—
) DISTANCIA DE THANSPORTE l:l m

Fuente: Instituto Nacional de Seguridad de e Higiene en el Trabajo.




Ficha N°03: Seleccion del peso aceptable.

- SELECCIONAR EL PESO TEORICO RECOMENDADO

A 08 1 cabera
a| 7 ,
AU sl hombeo Peso tedrico
1 recomendade
AirA el oocdo for
F Ik
— ]«
Aol 12
Al de media plema
Wl

- CALCULO DEL PESO ACEPTABLE

Est paso se caleula mulliplicando of PESO TEORICO por los factores de
reducion que se hayan marcado en los apartados 2.2, 2.3, 24y 25,
comespondientes al desplazamiento vedical, e giro del tronco, &l fipo de
agarre y | frecuencia de manipulacidn, respectivamente.,

FC.1%)
PESO DESPL. FC. FLC. FC. Peso
TEORICD VEATICAL  @ifo AGARRE FRECUENCIA

A R =

(") 5ise desea proteger al 95% de |a pobdacian, el peso Aceptable se deberd multiplicar por un factor
de correccion nueve (0L6), que equivakdria a lensr coma punio de partida un Peso Tedrico méaximo
de 16 kg, en lugar de 25 kg,

Para siliaciones esporadicas, con trabajadores venas y entrenados, se puede multiplicar por un
facior de comeccion de 1,6, equivalents a tener coma punto de partida un Peso Tedrico maximo de

40 kg, on higar de 25 kg. Naturalmente, ol porcentaje de | poblacion cubkerta en este caso sefia
micha menor del B5%, aunque no esth determinado concratamente &l porcentaje,

Fuente: Instituto Nacional de Seguridad de e Higiene en el Trabajo.




Ficha N°04: Actividades y subactividades Metodologia MOST.

Movimiento gencral

Tommuar Poner Regresar
A B G AR A
MMowimiento controlado
Tomar Mowverd Actuar Regresar
A B G M X 1 A
Uso de herramientafequipo
: = 5d Poner a T
Tomar | Poner en lugar | Usar Lty Regresar
ARG ABRP * ABP Fa

. K A B G P Pass Pes | Mets
Distancia de accion Movimiento del cuerpo Obtener control Colocacion R e B
< 2pdgtSan = ' .
2pug S om) . ' %-20| 5 L
; (itfto kgero | Dearaun lads n-%| 6 | D
Dento de 3t aste hoi
0 Oe Jrance % (epd tpres ,,,,; Ausie hoigak -8 8 2%
e Apste hoigato oego s stehurds - | 10 »
F :.rz:oonmrrlm Absdes a-6 | 123 3
5l o syaeace Prsitn lg=a %-57 | 0 |
Demngarcnar Cofocacion doble . t L
bherguex 55.67 | 14 "
Fecoiecar 68-78 | 195 L]
Cudxio o precesitn -0 2 12}
Preatn huere e — -
Ciaq0 3 cbatruido e e L
Movmianies memedios 103 - 115 8 i
Sertrse 0 porarss et V g e-128) 0 s
18- B85 108
E::wwﬂw |M3-158| 25 | 1
sy ertmse ' S
s RN
Pazar & amitval e peera 15-9| % W

F L
Apretar o aflojar

Accidn de dedo

Accion o2 mufieca

Accion de brazo

Herramienta eléctrica

Vueltas Rotaciones

Giros de manivela

Golpes Giros

Rotaciones | Giros de maniveia

Golpes Didmetro de tomillo)

Mano, desarmadar,
trinquete, llave T

Llave Liave, trinquete

Mano, martilio Trinquete

Liave,
Llave trinquete

Liave

Martillo eléctrica

Y pulg (6 mm)

1 pulg (25 mm)

Fuente: Benjamin W. Niebel; Andris Freivalds; métodos estandares y disefio de

trabajo.




S M Herramienta Herramienta Indice
Tratamiento de superficie Medicién
Rebanar | Limpiar con aire |Limpiar con brochal Tallar Medir Martilio rramienta de medicion| 4
Cuchillo Boguilla Brocha Trapo | Herramienta de medicion
pie cuadrado piecuadrado | pie cuadrado
Rebanacss (0.1m") (0.1m) 0.1m) Dedos 0 mano Desarmador 3
1 - . 1” ) )
Pinzas Trinquete 3
Calibrador de prfi Pinzzs UseT 3
Escala fija, calibrador
<12 pug Cuchillo Llave T 3
Calibrador alimentacién
Cinta de acxro < 6 pies {2 m) 3 el
micromedro profundidad Herramienta para Herramientz eléctrica | 3
Micrometro- 00 ratamiento
<4 pulg (10cm) de superficie )
0-Micromelra < 4 puig Liave ajustzble 60
(10cm)
R T ,
Registro Pensar Herramienta Indice
Escribir Marcar Inspeccionar Leer
Lépiz/pluma Marcador Ojos/dedos Ojos
Digitos Paatias Copia Digitos Purtos 0'9'];?55,';““ Textode palabras | Comparar Herramienta de escitura
1 - - Marca 1 1 3 q
2 . 1 Rehgién 3 8 Calibrador 8 B
4 1 3 2 § 6 Varchesa, 16 ‘ Tecladofmaquina deescrii
Calor por tacto fechau hora eléctrica
6 . 5 3 Defecto %0, tacto 12 Esrala‘vemier A 8
: 2 |
Fima o feche 4 5 4 Valor eabia " Tabea 1
13 3 10 7 19 54
18 4 " 10 % n
5 18 13 k) o4 Mangjo de carfa/documento 1
7 2 16 42 19

N ‘ 1 Nirex con
Movimiento controlado Alineacién

Pen & tutap

Empuaplrigry Mareh

<12 pig (3am
Botn

Imempe

Penla

Métzdo ce
esooraeniani

———

> 125, (30 om)
Resenma

Costeatope(=)

1 Rex . | 2partes < 4 puig (10cm)
| 1 ofuseal iope

2 yusies ¥ topes)

T s 2 fopes

| 2 partes > & puig {10 cm)

3 afasim 2 bope(s)
2-3apdes 2 ke
demaca

Cradmmcas de sty no tpes
Ham b &N puh I

Difall de rureq:

Fuente: Benjamin W. Niebel; Andris Freivalds; métodos estandares y disefio de
trabajo.



Ficha N°05: Ficha de registro de datos del trabajo

N°de
Dias |Trabajado
res

Unidades Unidades | Unidades
Entregadas [Programadas|Repuestas

O |IN|oLn]|HAR|WIN|KF

[EEY
o

[EEY
—_

[
N

[EEY
w

[EEY
D

[
ol

=
(e)]

[N
~N

[N
0o

[EEY
({s]

N
o

N
=

N
N

N
w

N
~

N
(92

N
(o]

N
~

N
[0.0]

N
[Xe)

w
o

Fuente: Elaboracién propia.



Ficha N°06: Base de datos de la productividad.

Post- Test (Setiembre)
Datos Brindados Datos Adicionales Indicadores
N°de UNIDADES EEEXII\'TSA TIEMPO HORAS DE PR-I(—)Iglh?A:l\(/?AD UNIDADES UNIDADES
Trabajadore | REPUESTA REAL TRABAJO ENTREGADA EFICIENCIA| EFICACIA PRODUCTIVIDAD
Meses | Dias s = R (MIN) (MIN) o = PROGRAMADAS
(MIN) (MIN)
A B C B*C D (A)*(D) E F (BC)/(AD) E/F (BC/AD)*(E/F)

Setiembre

Fuente: Elaboracién propia.




Anexo 5: Turnitin

Fotos: 24% de tumintinpng - 8 X
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@
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F 24%

4 >

Actualmente viendo fuentes estandar
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®
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Ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEIO

ACTA DE APROBACION DE
ORIGINALIDAD DE TESIS

Cédigo :
A 10)

: 10-06-2019
: 1del

Versiéon
Fecha
P&gina

FO6-PP-PR-02.02

Yo, Egusquiza Rodriguez, Margarita Jesus; docente asesor de tesis de la EP de

Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar Vallejo, Lima Norte, revisor(a) de la

Tesis Titulada: “Aplicaciéon de la ergonomia para mejorar la productividad en

una empresa comercial minorista, Ate, 2019.”, del estudiante; Huaman Velasque,

Diego Antonio; constato que la investigacion tiene un indice de similitud del 24%

verificable en el reporte de originalidad del programa Turnitin.

El suscrito analizé dicho reporte y concluyé que cada una de las coincidencias

detectadas no constituyen plagio. A mi leal saber y entender la tesis cumple con

todas las normas para el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad

César Vallejo.

Los Olivos,10 de diciembre del 2019.
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