&li UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Implementacidn de plan ergonémico para aumentar la productividad en
el area de operaciones en una planta embotelladora de gaseosas, Truijillo
2024.

TESIS PARA OBTENER EL TiTULO PROFESIONAL DE:

Ingeniero Industrial

AUTORES:
Campos Baldoceda, Geancarlo (orcid.org/0000-0003-1065-1723)
Fernandez Araujo, Yaritza Magaly (orcid.org/0000-0003-0874-8147)

ASESOR:
Dr. Aranda Gonzales, Jorge Roger (orcid.org/0000-0002-0307-5900)

LINEA DE INVESTIGACION:
Gestion Empresarial y Productiva
LINEA DE RESPONSABILIDAD SOCIAL UNIVERSITARIA:
Desarrollo econémico, empleo y emprendimiento
TRUJILLO - PERU

2024



Declaratoria de autenticidad del asesor

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, ARANDA GOMZALEZ JORGE ROGER, docente de la FACULTAD DE INGEMNIERIA Y
ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la
UNIVERSIDAD CESAR WALLEJO SAC - TRUJILLO, asesor de Tesis ftitulada:
"Implementacidon de plan ergondmico para aumentar la productividad en el area de
operaciones en una planta embotelladora de gaseosas, Trujillo 2024 ", cuyos autores son
FERNAMNDEZ ARAUJO YARITZA MAGALY, CAMPOS BALDOCEDA GEAMNCARLO,
constato que la investigacion tiene un indice de similitud de 18%, verificable en el reporte
de originalidad del programa Turnitim, el cual ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo 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.

En tal sentido, asumo la responzabilidad gque comesponda ante cualguier falsedad,
ocultamiento u omigidn tanto de los documentos como de informacidn aportada, por lo
cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad

Cészar Vallejo.

TRUJILLO, OF de Agosto del 2024
Apellidos y Nombres del Asesor: Firma
ARANDA GONZALEZ JORGE ROGER Finmado electrénicamente
DNI: 18072194 por JARANDA el 15-08-
ORCID: 0000-0002-0307-5800 S 21108

Codigo documento Trilce: TRI - 0852681



Declaratoria de originalidad del/os autor/es

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA ¥ ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Originalidad de los Autores

Mosotros, FERNANDEZ ARAUJD YARITZA MAGALY, CAMPOS BALDOCEDA
GEAMCARLO estudiantes de la FACULTAD DE INGEMIERIA ¥ ARQUITECTURA de la
escusla profesional de INGEMIERIA INDUSTRIAL de la UNIVERSIDAD CESAR
VALLEJO SAC - TRUILLO, declarames bajo juramento gue todos los dates e informacion
gue acompafian [a Tesis lilulada: "Implementacion de plan ergondmico para aumentar a
productividad an el area de operacionas an una planta embotalladora de gaseosas, Trujilla
2024 ", as da nuestra autoria, por lo tanto, declaramos que la Tesis:

1. Mo ha sido plagiada ni total, ni parcialmeanta.
2. Hemos mencionado todas las fuentes empleadas, identificando correctamente ioda
cita texiual o de parafrasis proveniente de otras fuentes.
3. No ha sido publicada, ni prasentada anteriormenta para la oblencion de olfo grado
académico o litulo profesianal.
4. Los dalos presentados en los resullados no han sido falseados, ni duplicados, ni
copiados.
En tal sentido asumimos la responsabilidad que corresponda anle cualquier falsedad,
ocultamiento U omision tanto de los decumentos como de la informacian aportada, por lo

cual nos somatemaos a lo dispuesto an las normas académicas vigantas de la Universidad

César Vallajo.

Mombres y Apellidos Firma

GEANCARLD CAMPOS BALDODCEDA T — e
DNI: 42E29441 por: CCAMPOSBA el 07-08-
ORCID: 000-0003-1065-1723 A 1

YARITZA MAGALY FERNANDEZ ARALLID Firmads  alscirinicaments
DAI: 73600241 por: YMFERMANDEZA el
DRCID: 0000-D003-0874-147 pr-fE-nEs 1EmLA




Dedicatoria

A nuestras familias, por su amor
incondicional y su constante apoyo. Sin
su comprensién y sacrificio, no

habriamos podido alcanzar esta meta.

A nuestros mentores y profesores, cuyo
conocimiento 'y  orientacibn  nos
inspiraron a perseguir la excelencia y nos
proporcionaron las herramientas

necesarias para superar cada desafio.

A nuestros amigos, por su compafia y
aliento en cada paso de este camino.
Gracias por creer en nosotros y estar a

nuestro lado en todo momento.

A todos aquellos que han sido parte de
este proceso, y que, de alguna manera,
contribuyeron a que hoy podamos

celebrar este logro.



Agradecimiento

A nuestro asesor, Aranda Gonzales,
Jorge Roger, por su invaluable
orientacion, paciencia, y dedicacion. Su
experiencia y consejos fueron cruciales

para el desarrollo de este proyecto.

A nuestros profesores, por compartir su
sabiduria y por motivarnos a alcanzar

nuestro maximo potencial académico.

A la Universidad César Vallejo por la
preparacion académica que me permitio

convertirnos en valiosos profesionales.



indice de contenidos

(@ T = 1 (1 | - U [
Declaratoria de autenticidad del @SESOr ..........cuuiiiiiiiiiieeeiie e e i
Declaratoria de originalidad del/oS autOr/es ............ccovviviiiiiiiiiiiiiiiiiieeeee iii
1= To [To%= 1 (0] 1 - OSSPSR \Y
Yo [ = To [Tt a1 T=T o (o T SURPPPUPR v
INAICE 0@ CONLENIAOS ...ttt ettt e et e et e e et e e s e eneeeae e Vi
1316 [1oT=Yo (= =T o] P TR RT vii
INGICE UE FIGUIAS ... ettt ettt eaeeaeeae e viii
=25 U1 01T o S IX
Y 011 - o (RPN X
I, INTRODUCCION ...ttt et e e eaeeaeeee e 1
. METODOLOGIA ..ot 16
. RESULTADOS ... ..ottt e e e e e e e e et e e e e e e e e e e aaa e e e eeeeeeennes 21
IV, DISCUSION ...ttt sttt sttt b et sb ettt se st e s s s 71
V. CONCLUSIONES ... e e e e e e e e e e eas 73
VI. RECOMENDACIONES..... oottt e e 75
REFERENCIAS . ... ettt e e e ettt e e e e e e e e e et e e e eaeeeeennes 76
AN X O S .o e 81

Vi



indice de tablas

Tabla 1.Actividades en el area de produCCION ..............ceiiieeeiiiiiiiiicee e 23
Tabla 2. Diagrama de ISNIKAWA ............oeuuiiiiiiiiec e 24
Tabla 3. Frecuencia de ParetO.........cooooviieeie i 25
Tabla 4. Informacion de los trabajadores evaluados............cooooiiiiiiiiiieeeiniieeeeeeen 32
Tabla 5. Resultados de puestos evaluados ..............uuuuiiiiieeeiiiieiiie e 36
Tabla 6. Productividad Clasificacion De Envases Ref Pet 2.0 LtS ..., 41
Tabla 7. Productividad Maquila (twopack-tripack) ...........ccccceveeverriiiiiiii e 42
Tabla 8. Causas identificadas y plan de mejora ..., 43
Tabla 9. Capacitaciones al personal en el rea de Operaciones............cccevvvvvvvveieeeenn. 45
Tabla 10. Resumen de seguimiento Check liSt............ccoiviiiiiiiiiiiiiiii e 49
Tabla 11. Comparativo de antes y después de la evaluacion de métodos ergonémico 52
Tabla 12. Comparacion de la productividad en clasificacion de envases..................... 62
Tabla 13. Comparacion de la productividad en maquila twopack-tripack ..................... 62
Tabla 14. Pruebas de normalidad productividad en el proceso de clasificacion ........... 64
Tabla 15. Prueba de muestras independientes ..........ccccoveeeeiiiiiiiiiiiiie e 65
Tabla 16. Pruebas de normalidad productividad en el proceso de MAQUILA (twopack-

111 0= (o 2 S 66
Tabla 17. Prueba de muestras independientes ..., 67
Tabla 18. Costos de CapaCItaACIONES ..........uuiiieieeiiiiiiiiiii e e e e 68
Tabla 19. Costos de implantacion de pausa aCtiVas........ccccoevvruiviiieeieeeeee i 69
Tabla 20. Costos del seguimiento y Check LiSt ...........cccoiiiiiiiiiiiiiiiiie e 70
Tabla 21. Costo total de la implementacion del plan ergondmico|.............coecvvvveeeeeen.n. 70

Vil



indice de figuras

Figura 1. CaAlculo de [a MUESIIA..........uuiiiii e e e e e e eeanns 18
Figura 2. Diagrama CauSA-€fECTO. .......uuiiiiiiiiiiiiiiiiiis e e e e eeeaees 24
Figura 3. FreCuencia de Par€tO. ...........ciiiiieeiiiiiiiiis e e e e e e e e e e e e eeaaaes 26
Figura 4. DOP del proceso de clasificacion de envases ref pet 2.0 ItS. ............cccuueeeee. 28
Figura 5. DOP del proceso de maquila (twopack-tripack). ...........cccccevvvviviiiiiiiieeieeeenns 30
Figura 6. Cronograma de actividades 1............coovviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeee e 44
Figura 7. Cronograma de actividades 2..............uuuiiiiiiiiiiiiiiiiiie e e e e eeeanns 44
Figura 8. Capacitacion Manipulacion de Carga.............cccuvveieeiiieiiiiiiiiiiiiieeee e 46
Figura 9. InStructivo de pausas aCliVas. ...........ceuuuuiiiiiieeiieiiiiiiii e e e e e e e e e e e eeeanns 46
Figura 10. Capacitaciones sobre pausas acCtiVas. ............cceevvvevieiieiiiiiiiiieieiiieeeeeeeeeeeee 47
Figura 11. Formato Check list de inspeccion ergonémica de puestos de trabajo

OPEIALIVIOS. ... 48
Figura 12. Resultado de post evaluacion ergonémica maquila / operario (LV-01) ....... 54
Figura 13. Resultado de post evaluacion ergonémica maquila / operario (LV-02) ....... 55
Figura 14. Resultado de post evaluacion ergondmica clasificacion de envases /

OPETANO (LV=03). ..ttt 56
Figura 15. Resultado de post evaluacion ergondmica clasificacion de envases /

OPETANIO (LV=04). .. 57
Figura 16. Resultado de post evaluacion ergonémica maquila / operario (LV-05) ....... 57
Figura 17. Resultado de post evaluacion ergonémica maquila / operario (LV-06)....... 58
Figura 18. Resultado de post evaluacion ergonémica maquila / operario (LV-07) ....... 59
Figura 19. Resultado de post evaluacion ergonémica clasificacién de envases /

OPEIANIO (LV=08). ..ottt e et e e e e e e e e e et a e e e e e e e e r 59
Figura 20. Resultado de post evaluacion ergonémica clasificacién de envases /

(o] o1=T =T To I (N (0L ) ISP 60
Figura 21. Resultado de post evaluacién ergondmica clasificacion de envases /

(o] o<1 =Y To N (N 0 ) TR ST 61

viii



Resumen

La tesis aborda la implementacién de un plan ergonémico en una planta embotelladora
de gaseosas en Trujillo para mejorar la productividad y el bienestar de los trabajadores.
Se identificaron problemas ergondmicos en tareas criticas como la clasificacion de
envases y la maquila de twopack-tripack, utilizando métodos como REBA, NIOSH y
Snook y Ciriello. Las evaluaciones iniciales revelaron riesgos medios y significativos, que
se mitigaron a través de intervenciones ergondmicas especificas, logrando reducir los
riesgos a niveles bajos o aceptables.

Los resultados mostraron un aumento del 27% en la productividad de clasificacion de
envases y del 33% en maquila, atribuible a la mejora de las condiciones de trabajo y la
reduccion de la fatiga y lesiones. Ademas, se llevaron a cabo capacitaciones en posturas
correctas, manipulacion de cargas y pausas activas, mejorando las practicas laborales y
la conciencia sobre la ergonomia.

El estudio concluye que las mejoras ergondmicas no solo aumentan la productividad,
sino que también contribuyen a la seguridad y satisfaccion de los empleados,
disminuyendo costos de atencién médica y rotacion de personal. Se recomienda replicar
este modelo en otras areas industriales para extender sus beneficios. La investigacion
resalta la relevancia de la ergonomia como herramienta para optimizar procesos

productivos y mejorar el ambiente laboral.

Palabras clave: Disefio ergondémico, trastornos-musculos esqueléticos, productividad.



Abstract

The thesis addresses the implementation of an ergonomic plan in a soft drink bottling
plantin Trujillo to improve the productivity and well-being of workers. Ergonomic problems
were identified in critical tasks such as container sorting and two-pack-tripack assembly
using methods such as REBA, NIOSH, and Snook and Ciriello. Initial evaluations
revealed medium and significant risks, which were mitigated through specific ergonomic
interventions, reducing the risks to low or acceptable levels. The results showed an
increase of 27% in packaging sorting productivity and a 33% increase in maquila,
attributable to the improvement of working conditions and the reduction of fatigue and
injuries. In addition, training was carried out on correct postures, load handling and active
breaks, improving work practices and ergonomic awareness. The study concludes that
ergonomic improvements not only increase productivity, but also contribute to employee
safety and satisfaction, reducing health care costs and staff turnover. It is recommended
to replicate this model in other industrial areas to extend its benefits. The research
highlights the relevance of ergonomics as a tool to optimize production processes and

improve the work environment.

Keywords: Ergonomic design, skeletal muscle disorders, productivity.



INTRODUCCION

La Ergonomia es una necesidad fundamental para todas las empresas de los diferentes
sectores econdmicos en el mundo, y por supuesto mas aun para las empresas en el Peru
debido a que con el pasar del tiempo se estan aplicando mejoras e implementando
nuevas normativas que resguardan la salud e integridad de los trabajadores generando

un tema muy crucial en nuestro Pais. (Torres S. , 2021)

Datos de la OMS indican que alrededor de 1,710 millones de personas a nivel global
sufren de afecciones musculo-esqueléticas. Un ejemplo destacado de esto es el dolor en
la zona lumbar, que se convierte en la principal razén detras de las salidas tempranas
del ambito laboral, la falta de asistencia al trabajo y la disminucion de la productividad.
Ademaés, estos problemas de salud musculo-esquelética estdn estrechamente
relacionados con un marcado deterioro tanto en la salud mental como en las habilidades
funcionales. Las proyecciones apuntan a que el nimero de individuos que experimentan
dolor en la zona lumbar aumentara en el futuro, y este aumento sera alin mas acentuado

en naciones con ingresos bajos y medios. (Torres S. , 2021)

La ergonomia es una disciplina que se enfoca en las interacciones bidireccionales entre
las personas y su entorno socio-técnico. Sus objetivos principales son facilitar una
adaptacién mutua, continua y sistematica entre los individuos y su ambiente. Esto implica
disefar las condiciones de trabajo de manera que sean las mas ricas en contenido,
cdémodas, faciles y acordes con los requisitos minimos de seguridad e higiene. Ademas,
busca mejorar los niveles generales de productividad, tanto en términos cuantitativos

como cualitativos. (Diaz & Nora, 2007).

En el Perq, la mayoria de los casos de enfermedades registradas para trabajos que
requieren licencia médica para los empleados estan relacionados con enfermedades del
sistema musculo-esquelético, con base en certificados médicos emitidos por el Instituto
de Seguridad Social. En esta categoria, el dolor lumbar fue la afeccidén reportada con

mayor frecuencia y causo la mayor cantidad de dias de incapacidad. (Poma, 2022).



La ergonomia en el lugar de trabajo esta regulada por el Ministerio de Trabajo y
Promocién del Empleo, que establece reglas y normas de salud y seguridad en el lugar
de trabajo, incluidas consideraciones ergondmicas, para asegurar condiciones seguras

y saludables a todos los trabajadores. (Mtpe, 2023).

Es importante sefalar que en el sector industrial de La Libertad existen diversas
condiciones ergondémicas debido a las actividades que generan una carga fisica
significativa. Segun (Alywin Chang, Bolafios, Sanchis-Almenara, & Gémez-Garcia, 2023)
Esto est4 relacionado con la manipulacién de cargas, la alta repeticion de movimientos
y la adopcion de posturas inadecuadas. Por tanto, resulta fundamental examinar las
causas que provocan dafios en los trabajadores en sus puestos laborales, con el fin de
mejorar la productividad. Dentro de una organizacion, la adopcion constante de posturas
fisicas forzadas relacionadas con el trabajo a menudo conduce a la aparicion de
trastornos musculo-esqueléticos, estas molestias tienden a manifestarse de manera
gradual y aparentemente inofensiva, a menudo pasando desapercibidas tanto para los
empleados como para los empleadores, lIo que a la larga acarrea consecuencias

negativas.

La empresa In House de la embotelladora de bebidas gasificadas y no gasificadas esta
ubicada en la ciudad de Trujillo-Peru, se dedica a realizar trabajos manuales, habilitar
todo lo necesario para la produccion diaria, en la actualidad cuenta con 52 operarios con
un tiempo de trabajo de 10 horas diarias y con tres turnos por dia, tiene 24 actividades
gue realizan en las siguientes areas: almacén general, almacén automatizado y almacén
expedicion, dentro de estas actividades principales se tiene: Clasificacion de envase
REFPET, clasificar el rechazo que sale de las lineas de produccion, lavado de envases
(REFPET, bidones y vidrio), clasificacion de parihuelas plasticas y madera, Limpieza de
las areas de Supply Chain, carga, descarga y abastecimiento de azlcar, despacho de
materiales, rotura de vidrio, encajonado y clasificacion de bidones de agua de 20 Lts,
dentro de estas actividades se tiene un control por horas, hombre y productividad. Segun

los meses anteriores, se tiene una baja productividad, no esta cumpliendo la solicitud del



cliente. Muchas de estas causas del problema se deben a la lentitud de trabajo por parte
de los operarios, debido a las molestias o dolencias que presentan por estar expuestos
a condiciones de trabajo manuales y muy exigentes, se ha evidenciado que existen
factores de riesgo como, por ejemplo: movimientos repetitivos, malas posturas,
sobreesfuerzos durante las labores diarias, también se observan problemas respecto a
las condiciones de trabajo, que pueden desencadenar futuros problemas a la salud

relacionados con la presencia de trastornos musculo esqueléticos.

Estudiando la realidad de la empresa, se ha planteado el problema: ¢ La implementacion
de un plan ergonémico aumentard la productividad en el area de operaciones en una

planta embotelladora de gaseosas, Trujillo, 20247

El objetivo general es implementar un programa de ergonomia para incrementar la
productividad en el &rea de operaciones de la planta embotelladora de Truijillo, 2024. En
este sentido, se plantearon cuatro objetivos especificos: Primero, evaluar la situacion
actual en términos de condiciones ergondémicas en el area de operaciones en planta
embotelladora de gaseosas, Trujillo, 2024. Segundo, evaluar la productividad de los
meses de agosto, septiembre y octubre del 2024, en el area de operaciones en planta
embotelladora de gaseosas, Truijillo, 2024. Tercero, disefiar una propuesta de programa
ergonomico destinado a mejorar la productividad en el area de operaciones en planta
embotelladora de gaseosas, Trujillo, 2024 y cuarto, determinar el incremento de la
productividad que se derivaria de la implementacién de la propuesta en el area de

operaciones en planta embotelladora de gaseosas, Trujillo, 2024.

Esta investigacion se justificd, segun los criterios de IEA, la ergonomia, una ciencia que
se encarga de estudiar de qué manera se adecuara la relacion del ser humano en su
ambito laboral. En el ambito industrial tiene la capacidad de impulsar la productividad y
el bienestar de los trabajadores. A nivel tedrico, esta investigacion busca llenar un vacio
en la literatura ergondémica al aplicar sus principios especificamente al entorno de una
planta embotelladora de gaseosas en Trujillo. La adaptacion de la teoria ergonémica a

este contexto particular permitird comprender mejor cdmo podemos mejorar y optimizar



los procesos de produccion y como se relaciona directamente con la salud y comodidad
de los trabajadores. (Sdi, 2021)

Desde una perspectiva econOmica, esta investigacion es relevante debido a las
implicaciones financieras asociadas con la eficiencia operativa y el bienestar de los
trabajadores en una planta de produccion. La implementacion de medidas ergonémicas
efectivas puede llevar a una reduccion en los costos de atencion médica y a una
disminucién de las tasas de rotacion de personal. Ademas, la mejora de la eficiencia
laboral puede conducir a un aumento en la productividad y, en dltima instancia, a un
impacto positivo en la rentabilidad de la planta embotelladora. Por lo tanto, esta
investigacion tiene el potencial de generar ahorros econdmicos significativos a largo
plazo. (Salinas, 2022).

Desde el punto de vista metodoldgico, esta investigacién se fundamentara a partir de un
enfoque mixto compuesto por métodos cuantitativos y cualitativos. Aplicaremos técnicas
ergonomicas reconocidas para evaluar las condiciones de trabajo y las demandas fisicas
de los trabajadores, mientras que las entrevistas y encuestas proporcionaran informacion
cualitativa de como los trabajadores siente el bienestar en el area de produccion los y
mejorar su productividad. Esta metodologia mixta permitirh obtener conocer el panorama
real y muy precisa de la situacion en la planta embotelladora y garantizara que las
recomendaciones y soluciones propuestas estén respaldadas por datos sélidos y
experiencias reales de los trabajadores. (Miguel, 2023).

Para la investigacion se consideran los siguientes trabajos previos internacionales,
Segun, (Diaz J. , 2020), en su investigacion busca aplicar un estudio las condiciones
ergonomicas en una empresa de fabricacion de Jeans en la ciudad de Bogota, se
implement6 el método Ocra en donde se detecta que existe la presencia de riesgos
ergonodmicos consecuencia a las actividades que se realizan por movimientos repetitivos.
Para lo que recomienda realizar mejoras en el diagrama bi manual e implementacion de

magquinaria y herramientas acordes a cada puesto de trabajo.



Segun el estudio de tesis de (Pozo, 2022), evalla el riesgo ergonémico en un centro de
salud en donde mediante la aplicacion del método Rosa se pudo detectar un alto nivel
de riesgo en las diferentes areas consecuencias a las malas posturas al momento de
realizar las diferentes actividades, para lo cual, se desarrollé6 un plan de control de la
actividad fisica como pausas activas, que permitird que seran ejecutados por jefes de
cada departamento para reducir el nivel de riesgo.

En la tesis realizada por (Monar, 2020), busca evaluar los posibles riesgos ergonémicos
gue pueden existir en las empresas de la Provincia de Tungurahua dedicadas a la
fabricacion de calzados y cuanto pueden perjudicar la produccién. Para lo cual aplicé el
meétodo Lest, los resultados fueron que por el ruido que producen las maquinas de
manera repetitiva y las bajas temperaturas que afectan considerablemente la salud del
trabajo y perjudican la produccion. Por lo cual propone elaboracién de plan ergonémico
en el area de preformado, uso de tampones auditivos certificados, uso de ropa adecuada,

overol, sin muchas capas de ropa extra.

En la tesis realizada (Lima & Barba, 2022), en donde evalla la ergonomia en un centro
de entretenimiento familiar en la ciudad de Guayaquil para aumentar la productividad de
los colaboradores, el diagndstico se realiza mediante los métodos Ocray GTC-45 y se
han detectado diversas situaciones en areas operativas especificas donde se ha
observado un considerable riesgo de peligros ergonémicos. Por ejemplo, en el area de
entrada y atencion al cliente, se han identificado movimientos repetitivos y la necesidad
de mantener posturas prolongadas durante ciertas horas de la jornada laboral. Lo mismo
ocurre en la zona de consumo de alimentos y juegos, por lo cual se requiere,
mantenimiento del sistema eléctrico en los juegos, implementacion de méas personal,
asignacion de funciones y entrega de utensilios de limpieza adecuados para cada

actividad.

Para la investigacion se consideran los siguientes trabajos previos nacionales: Segun
(Suéarez, 2022), determina como la aplicacion de la ergonomia puede aumentar la

productividad en una empresa de bebidas no alcohdlicas, concluye que la baja



productividad se debe a las inapropiadas posturas ergonémicas, que trae como
consecuencia atencion de pedidos incompletos y un almacén desordenado, para la cual
aplica métodos ergondmicos como capacitaciones enfatizando la ergonomia,
sefalizacion en almaceén, implementacion de fajas ergondmicas y realizacion ejecucion
de pausas activas que da como resultado el incremento de la productividad de del 59%
al 87%.

En la investigacion de (Salas, 2021), busca disefiar un espacio de trabajo ergonémico
con el objetivo de aumentar la productividad en el area de emergencia de un hospital en
la ciudad de Arequipa. El uso de los métodos Ishikawa y Lests permitié identificar ciertos
desafios. La mayoria del personal, tanto técnicos como enfermeras, supera los 50 afios
de edad y lleva mas de 20 afios trabajando en el hospital, a menudo cumpliendo jornadas
laborales de 12 horas. Ademas, se han observado deficiencias en las instalaciones,
como rampas con una inclinacién inadecuada, pasillos estrechos, puertas angostas, un
ascensor dafiado y una distribucion ineficiente del espacio. Como solucién, se propone
automatizar el proceso de registro de pacientes y familiares en el area de emergencia
antes de la atencion médica. Esto implica la adquisicion de equipos médicos y la mejora
de las areas de descanso en el area de emergencia. Ademas, se sugiere proporcionar
capacitaciones en ergonomia al personal. Finalmente, se evaluo la viabilidad financiera
de esta propuesta. Los resultados indican que el Valor Actual Neto (VAN) es mayor que
cero, y la tasa interna de retorno (TIR) supera la tasa de interés del 8 %. Ademas, la
Relacién Beneficio-Costo (B/C) es de 6,73, lo que confirma que el disefio ergondémico es
una opcidn viable. Este enfoque busca mejorar las condiciones laborales y la eficiencia
en el area de emergencia del hospital, teniendo en cuenta las necesidades del personal

y los beneficios financieros de la inversion.

En la tesis de (Estrada, 2022), se llevo a cabo un disefio ergondmico con el propdsito de
mejorar la productividad en una empresa metalmecéanica en Chimbote. Para evaluar la
situacion actual, se aplicaron varios métodos, incluyendo el método REBA, el diagrama

de Ishikawa y Pareto. Estos andlisis lograron identificar problemas ergonémicos en el



area de produccion con posibles causas relacionadas con la mano de obra, maquinas,
métodos y mediciones. Luego se identificaron sub causas como exceso de confianza,
falta de capacitacion, exceso de trabajo, dificultades de movilidad, malas posturas, tareas
repetitivas, sobrecarga de trabajo y largas jornadas. Como solucion, introdujo el disefio
ergonémico, que incluia capacitacién ergonémica de los empleados y adaptacion de los
puestos de trabajo a las caracteristicas fisicas de los trabajadores. Este enfoque mejoro

el rendimiento en un 45%.

(Flores & Huaranga, 2022), ejecutaron un plan para reducir los riegos ergonémicos para
aumentar la productividad en el &rea de produccion de una empresa de calzado en la
ciudad de Lima, para lo cual aplicaron los métodos ergonémico Reba y Rula donde
permitié describir en sus resultados que hay riesgo ergonémico el cual estaria afectando
la produccién a consecuencia de malestares o algunos permisos solicitados a los
encargados, las mejoras realizadas fueron a través capacitaciones sobre la importancia
de un ambiente laboral saludable y trastornos musculo-esqueléticos, implementacion de
pausas activas y de las 5s, obteniendo como resultado reduccion de ausentismo laboral
y mejora de la productividad mensual, esto se ve reflejado en una proyeccién de
productividad a 12 meses que aumenta de 0.31 a 0.63 en promedio.

Para la investigacién se consideran los siguientes trabajos previos locales: Segun el
estudio realizado por (Guerrero & Jiménez, 2021), donde busca aumentar la
productividad en una empresa pesquera realizando mejoras ergonémicas, para la cual
se utilizo el software de la UPV para evaluar el confort térmico en una linea de produccién
de calamar para lo cual incluyé como variables el aislamiento de la ropa, la tasa
metabdlica, la temperatura del aire, la temperatura radiante, el caudal de aire y la
humedad relativa. El resultado indicé que el 42,87% de los trabajadores no estaban
satisfechos debido a las malas condiciones térmicas. Posteriormente a este andlisis, las
areas de pelado y corte fueron calificadas como las mas criticas segun la aplicacién de
meétodos como Fanger, Ocra y Reba, por lo que las mejoras deberian centrarse en estas
areas. Asignando a cada trabajador un pantalbn de invierno impermeable y

confeccionado en tejido de poliéster transpirable con una superficie de 150 gramos



resistente a manchas y liquidos, instalacion de alfombras, reposapiés y banquetas
ergonémicas, asi como también entrega de cuchillo quita piel. Obteniendo como

resultado un 8,58% de aumento en la productividad.

En la investigacion de (Aguilar D. , 2021), se realiz6 una evaluacion de los riesgos
ergondémicos en una concesionaria ubicada en la ciudad de Trujillo. Como parte de este
proceso, se desarrolld e implementé un programa ergonémico que se centré en la
colocacion de sefales de advertencia relacionadas con la seguridad, la distribucion y la
mejora de los equipos de proteccién personal (EPP) para todos los empleados. Ademas,
se llevaron a cabo capacitaciones, se realizaron seguimientos ergonémicos y se procedio
a redisefiar los puestos de trabajo. Todas estas acciones se llevaron a cabo de acuerdo
con los estandares establecidos en la Norma Béasica de Ergonomia y la Resolucién
Ministerial N.°375-2008-TR. El resultado de estas mejoras en los puestos de trabajo se
reflej6 en un notable aumento del rendimiento, con un incremento del 32.12% en la

productividad de los empleados.

El estudio realizado por (Becerra, 2023), propone una iniciativa de mejora en la seccién
de ensamblaje que tendra un impacto positivo en la eficiencia de una empresa de
calzados en Trujillo. Tras llevar a cabo una evaluacién de los procedimientos actuales en
el area de ensamblaje, utilizando herramientas como el método REBA, el andlisis de
Ishikawa y la técnica de Pareto, se han identificado tres factores clave que inciden en la
productividad: la falta de normativas de tiempo, la carencia de un enfoque ergonémico y
las limitaciones de espacio en el lugar de trabajo. La estrategia propuesta para abordar
estos desafios implica una reorganizacion espacial destinada a reducir las areas con una
alta concentracion de actividades. Ademds, se buscara determinar los recursos
necesarios para mejorar la velocidad de flujo y se llevara a cabo la implementacion de
un plan ergonémico, con el objetivo de reducir los tiempos de procesamiento. Como
resultado de estas acciones, se ha logrado un aumento del 10.14% en la produccién en

comparacion con la situacioén anterior.



Y, por ultimo, en la tesis realizada por (Aguilar & Velarde, 2022), se implementd un plan
ergonomico destinado a mejorar el rendimiento de los empleados en una compaifia
dedicada a la produccién de huevos de gallina. Para evaluar los niveles de riesgo
ergonomico en todos los puestos de produccion, se emplearon las siguientes
herramientas: la guia de evaluacion rapida, el método REBA, OCRA y NIOSH. Como
resultado de esta evaluacion, se identifico un alto grado de riesgo ergonémico en todos
los puestos. Como respuesta a estos hallazgos, se puso en marcha un plan ergonémico
gue incluyé medidas de control, capacitacion en areas como movimientos repetitivos,
posturas forzadas y prevencion de riesgos ergondmicos, la introduccion de pausas
activas y la incorporacién de elementos de seguridad y mobiliario adecuado. Finalmente,
se realizd una evaluacion del desempefio laboral que revelé que el 45.5% de los
trabajadores obtuvieron calificaciones positivas, indicando un nivel de desempefio
bueno. Ademas, se evaluo la eficiencia de los galponeros promedio, y se encontr6é que
alcanzaron un nivel del 96.06%.

Murrell proporciona una definicion de ergonomia en la que la describe como la
investigacion cientifica de la interaccion entre el ser humano y su entorno laboral. El
término "entorno” abarca no solo el entorno fisico, sino también engloba las herramientas
y los materiales utilizados, junto con los enfoques y la estructura de trabajo tanto a nivel
individual como en grupos. De este modo, la ergonomia surge como una rama cientifica
al concluir los afios cuarenta, como consecuencia del creciente aumento de la
complejidad de los sistemas tecnolégicos. Esto se hizo particularmente evidente en el
ambito militar, donde las demandas fisicas y mentales impuestas a los operadores
humanos eran significativas. En el ambito militar, se comprendid la necesidad de
incorporar consideraciones sobre las caracteristicas humanas en el disefio de sus
equipos para aprovechar al maximo su potencial bélico. A medida que la tecnologia fue
avanzando durante la Segunda Guerra Mundial se aplicaron a usos civiles, se
encontraron desafios similares relacionados con la falta de compatibilidad entre las
personas y el equipo, lo que tuvo un impacto negativo en el rendimiento y aumento el

riesgo de errores humanos. (Torres & Rodriguez, 2021)



Los trastornos musculo-esqueléticos (TME) son condiciones inflamatorias vy
degenerativas que surgen como resultado directo de acciones repetitivas, levantamiento
de objetos pesados, permanecer en posiciones estaticas por periodos prolongados, y
mantener posturas incomodas, entre otros factores. Estos trastornos afectan
principalmente a los componentes blandos del sistema musculo-esquelético, como
musculos, tendones, nervios, ligamentos y articulaciones, y resultan en molestias y dolor
en las areas afectadas. A diferencia de otras formas de lesiones que también pueden
ocurrir en el entorno laboral, los TME requieren un periodo de recuperacion mas extenso
y son responsables de un numero significativo de dias de trabajo perdidos. (Ortiz &
Bancovich, 2022).

Factores de riesgos asociados al TME, son factores que, debido a una elevada
exposicion o una presencia intensiva, pueden desencadenar la aparicion de trastornos
musculo-esqueléticos (TME). Desde una perspectiva historica, se han considerado la
fuerza, la postura, la repetitividad y la falta de descanso adecuado como los factores de
riesgo mas frecuentes en este contexto. Estos factores pueden tener su origen en

aspectos organicos, fisicos, psicologicos o sociales. (Ortiz & Bancovich, 2022).

Factores de riesgo personales: estos factores también desempefian un papel significativo
en el surgimiento y desarrollo de lesiones en el ambito laboral. Por ejemplo, la edad de
la persona puede influir en el proceso de recuperacion del cuerpo, al igual que el tiempo
gue ha pasado en su ocupacion actual. El género del trabajador es otro aspecto a
considerar, dado que existen diferencias hormonales y anatémicas. Ademas, se deben
tener en cuenta aspectos como los pasatiempos, la obesidad, lesiones previas y el
estado de embarazo, ya que todos estos elementos resultan pertinentes en este
contexto. (Ortiz & Bancovich, 2022).

La postura se refiere a la posicion de cada parte del cuerpo en relacién con las partes
vecinas y con el cuerpo en su conjunto. La posicion neutral se considera ideal porque

reduce la tension y proporciona un mejor control y fuerza. Esta posicion reduce la presiéon
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sobre las articulaciones, tendones, musculos y nervios, y los musculos se alinean de
manera Optima sin contracciones ni extensiones excesivas. La posicion neutra se
caracteriza, por tanto, por mantener un sistema equilibrado de puntos de apoyo del
cuerpo. (Ortiz & Bancovich, 2022).

Carga fisica de trabajo. La fuerza se refiere a la cantidad de esfuerzo fisico requerido
para llevar a cabo una actividad o movimiento en particular. Actividades que demandan
una mayor fuerza implican cargas mecanicas mas intensas en los musculos,
articulaciones y tendones. Ademas, si existen factores de riesgo adicionales, como la
vibracién o la velocidad, las fuerzas necesarias para ejecutar los movimientos también

aumentan, lo que a veces conduce a una fatiga rapida. (Ortiz & Bancovich, 2022).

Las posturas forzadas o incomodas se refieren a aquellas posiciones que no son
neutrales y que, al carecer de un soporte adecuado, ejercen una tensién sobre el cuerpo
gue puede comprimir los nervios y causar irritacion en los tendones. Estas posturas
incrementan el riesgo de trastornos musculo-esqueléticos (TME), ya que requieren un
mayor esfuerzo y pueden llevar a la fatiga, dado que el cuerpo debe trabajar activamente
para mantener la posicion. Cuanto més diferente sea la postura en comparacion con una

posicion neutral, mayor sera el riesgo de lesiones. (Ortiz & Bancovich, 2022).

Posturas estéticas son posturas que, mantenidas durante largos periodos de tiempo,
impiden un flujo sanguineo adecuado. La necesidad de esfuerzo para mantener la
postura aumenta la carga en los tendones y masculos, lo que genera fatiga. La
circulaciébn sanguinea es crucial para llevar nutrientes a los musculos y eliminar
desechos. Cuando los desechos se acumulan debido a la constante contraccion
muscular, la fatiga se instaura, y esta fatiga es un precursor de posibles lesiones. (Ortiz
& Bancovich, 2022).

Los movimientos repetitivos son un factor de riesgo, ya que implican la ejecucion
constante de un mismo movimiento o grupo de accién. Esto conlleva la sobre utilizacion

de un conjunto especifico de musculos, sin darles tiempo suficiente para recuperarse. La
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repeticion en si misma no siempre es un problema de gran magnitud, pero cuando se
combina con otros factores de riesgo, se convierte en un aspecto importante a considerar

en la prevencion de trastornos musculo-esqueléticos. (Ortiz & Bancovich, 2022).

El indice de Lista de Verificacion OCRA es una herramienta para analizar y clasificar a
los trabajadores cuyos trabajos requieren movimientos repetitivos de las extremidades
superiores. Este indice tiene en cuenta varios factores adicionales, como la frecuencia
de repeticiones del movimiento, la fuerza requerida, la postura utilizada, la falta de tiempo
para la recuperaciéon y otros factores adicionales que pueden influir en el riesgo de
desarrollar trastornos musculo-esqueléticos. (Medina & Castillo, 2013).

REBA es un método de analisis de postura altamente sensible adecuado para tareas que
implican cambios inesperados en la postura de la parte superior del cuerpo (brazos,
antebrazos, manos), tronco, cuello y piernas. Estos cambios suelen ser causados por
una carga irregular o impredecible. REBA es particularmente Gtil para evaluar situaciones
en las que la postura puede cambiar inesperadamente debido a la inestabilidad o

imprevisibilidad de la tarea en cuestion (Paredes & Vasquez, 2018).

El método RULA es una de las herramientas mas comunmente empleadas para la
evaluacion observacional de la postura. Fue desarrollado principalmente para
investigaciones relacionadas con la ergonomia en entornos laborales en los que se
producen trastornos de las extremidades superiores del cuerpo debido a posturas y
cargas. Al analizar una postura con RULA, se asigha una puntuacion que permite
determinar un nivel de desempefio especifico. Este nivel de rendimiento sirve para
evaluar si la postura es aceptable o si se requieren ajustes o redisefios en la posicion
para mejorarla. (Villacis, Zambrano, & Bertomeu, 2022).

La metodologia Snook y Ciriello posibilita la identificacion de los pesos maximos
aceptables para diversas actividades, como levantar, descender, empujar, arrastrar y

transportar cargas. (Navarrete & Saldias, 2018).
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La ecuaciéon de NIOSH es una técnica empleada para determinar el peso adecuado que
un individuo debe levantar o cargar. A diferencia de otros métodos, la ecuacién de NIOSH
se enfoca Unicamente en proporcionar una recomendacion de peso seguro para el
levantamiento, sin considerar el factor de riesgo al que el operador esta expuesto. (Leodn,
Martinez, & Miranda, 2021).

Owas es un método que se utiliza para identificar y evaluar las posturas de trabajo y el
esfuerzo fisico necesario para realizar las tareas de un puesto laboral. Su objetivo es
detectar posibles riesgos de desarrollar trastornos muusculo-esqueléticos. Este método
involucra la identificacion de las posturas de trabajo en areas como la espalda, los brazos
y las piernas. Ademas, considera la carga que una persona manipula en relacién con su
postura. (Medina & Castillo, 2013).

La metodologia LEST tiene un enfoque particular en identificar factores psicosociales en
el ambiente laboral y factores disconformes, por lo que es una herramienta muy
empleada para poder reconocer los diferentes tipos de control que ejercen los

empleadores y sus principales expresiones. (Barrios, 2006).

El modelo de Confort Térmico de Fanger evalla las condiciones de confort térmico, ya
gue es uno de los modelos mas antiguos y utilizados. El modelo relaciona la temperatura
del aire, la velocidad, la humedad, la temperatura radiante media, el aislamiento de la
ropa y las actividades metabdlicas segun la escala de sensacién térmica de ASHRAE,

para estimar el confort térmico. (Abilkhassenova & Ali, 2023).

El método Rosa se utiliza con la finalidad de evaluar los puestos de trabajo de aquellos
individuos que desempefian sus labores frente a una computadora. Este enfoque
posibilita la evaluacidbn de posturas inadecuadas al estar sentado y movimientos
repetitivos de la mano, mufieca y antebrazo. A través de este método, se obtiene una
valoracion de los riesgos asociados y se determina el nivel de accion necesario para

reducir dichos riesgos. (Cano, 2022).
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La productividad puede definirse como el uso eficiente de los factores de produccion en
la produccién de bienes y servicios para el abastecimiento del mercado. Su propdésito es
maximizar el uso de talentos, materiales, fondos, recursos financieros y otros recursos
en el proceso de produccion. La productividad es parte del objetivo de una organizacion

de lograr competitividad en el mercado. (Ramirez, Magafia, & Ojeda, 2022).

Produccién

Productividad = —
Recursos utilizados

La eficacia se refiere al estado en el que una organizacion ha logrado alcanzar los
objetivos que previamente se establecieron. En otras palabras, es el indicador que
muestra la capacidad de la organizacion para lograr los resultados esperados. (Fontalvo,
De La Hoz, & Morelos, 2017).

La eficiencia es un componente esencial para todas las organizaciones, ya que evalta
el grado de logro de los resultados en relacion con los recursos utilizados para
alcanzarlos. A menudo, se produce cierta confusion al tratar de medir el nivel de
eficiencia cuando no se tienen en cuenta tanto los resultados como los recursos

involucrados en el proceso. (Fontalvo, De La Hoz, & Morelos, 2017).

La produccién engloba la planificacion, el disefio, la operacién y el control de los sistemas
encargados de crear bienes y servicios. Este campo abarca una amplia gama de
procesos que agregan valor al producto o servicio, y generalmente implica la
transformacién de materias primas o insumos en un producto final. Los expertos
coinciden en que la produccion esta estrechamente vinculada a la generacién de
productos o actividades que incluyen una serie de funciones, ya sean tangibles o

intangibles, con el fin de poder satisfacer las necesidades del cliente. (Aldea, 2021).
Las horas-hombre son un calculo muy sencillo que estima la cantidad de empleados y

horas necesarias para finalizar una tarea en un momento determinado, midiendo el

tiempo que los empleados dedican a realizar sus funciones en una empresa. Se obtienen
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multiplicando el nimero de asalariados del grupo de referencia por el nimero de horas
trabajadas por ellos. (Rojas, 2021).

HH = Cantidad de Trabajadores X Total de Horas Trabajadas

El diagrama de Pareto es una herramienta estadistica que posibilita la organizacion de
los problemas o sus causas en funcién de su relevancia. Al emplear este diagrama, se
facilita la tarea de establecer prioridades y dirigir los esfuerzos hacia areas donde puedan
generar un impacto significativo, ya sea para la mejora de un proceso o para abordar sus

problemas. (Garcia, Pérez, Zumalacarregui, Blanco, & Lépez, 2020).

El diagrama de causas-efecto, también conocido como diagrama de espina de pescado,
fue desarrollado por Kaoru Ishikawa en 1950 y desempefi6 un papel fundamental en el
avance de la calidad en Japoén. Este diagrama proporciona una forma sistemética de
analizar las conexiones que existen entre los resultados y los distintos factores que los

ocasionan. (Simonassi, 2009).

Pausas activas, se refieren a sesiones de ejercicio aplicados en el entorno laboral y que
tienen una duraciéon minima de 10 minutos de manera ininterrumpida. Estas sesiones
incluyen ejercicios disefiados para mejorar la salud cardiovascular, fortalecer los
musculos y aumentar la flexibilidad, con el propdsito de reducir el riesgo de problemas
cardiacos y lesiones musculares relacionados con el trabajo. Las Pausas Activas se
plantean como un medio para fomentar la actividad fisica como parte de un estilo de vida
saludable, lo que implica la necesidad de desarrollar programas educativos que informen
sobre la importancia y los beneficios de realizar ejercicio de forma regular. (Diaz &
Mardones, 2011)

De esta manera planteamos la siguiente hipotesis: "La implementacion de un plan

ergonomico incrementara la productividad en el area de operaciones de una planta

embotelladora de gaseosas en Trujillo, 2024".
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Il. METODOLOGIA

Tipo, enfoque y disefio de investigacion: El enfoque del estudio se orientara hacia la
perspectiva cuantitativa, ya que se llevara a cabo la recopilacion y el analisis de datos
estadisticos. El objetivo principal de este enfoque es evaluar la produccion y la cantidad
de horas trabajadas en relacion con la productividad laboral en una planta embotelladora
de bebidas gasificadas. Esto implica que se pueden asignar valores numéricos a
variables como el nimero de hijos, la edad, el peso, la estatura, la aceleracion, la masa,
el nivel de hemoglobina, el cociente intelectual, entre otros. Para llevar a cabo este tipo
de investigacion, se emplean técnicas estadisticas que permiten el andlisis de los datos
recolectados. (Sanchez, 2019). El disefio de la investigacion se clasifica como "pre
experimental”, lo que implica que se llevardn a cabo pruebas antes y después de
implementar la propuesta en un Unico grupo de trabajadores. Este enfoque se relaciona
con los resultados obtenidos de una muestra reducida de trabajadores, a quienes se les

aplicara una evaluacién de su productividad, que se esquematiza de la siguiente forma:

G 01 X O2.

Donde:

- G: Grupo de prueba o muestra

- O1: Medicion del indicador de la variable dependiente, productividad en el area de
operaciones de en una planta embotelladora de gaseosas, antes de la
implementacion (pre-test).

- X: Es el estimulo: Implementacion de plan ergonémico.

- O2: Medicion del indicador de la variable dependiente, productividad en el area de
operaciones de en una planta embotelladora de gaseosas, después de la

implementacion (post-test).
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Variable y operacionalizacion: Variable 1, Un programa o plan ergonémico consiste en
identificar problemas ergondmicos, evaluar las areas de trabajo donde se sospecha la
presencia de factores de riesgo, identificar los componentes que causan esos riesgos y
promover la participacion de los trabajadores para asegurar que no sufran trastornos
musculo-esqueléticos. (Llorca, 2016). Variable 2, Productividad, es una comparacion
entre productos e insumos [...] “la productividad es siempre la mejor medida de la

eficiencia” (Medianero, 2016, p. 24). Anexo 1

Poblacién, muestray muestreo: Krieger (2016) describe la poblacién como el conjunto
de elementos bajo estudio, cuyas caracteristicas se fundamentan en datos estadisticos.
Con el fin de simplificar los célculos, es comun investigar la poblacion a través de la
seleccion de muestras representativas. En este contexto especifico, la poblacion en
estudio se refiere a los 52 empleados que forman parte del departamento de produccién

en la empresa embotelladora de gaseosas en la ciudad de Truijillo.

e Criterio deinclusion: Seincluyen en el estudio a todos los trabajadores de jornada
laboral completa, pertenecientes a la empresa embotelladora de gaseosas en la ciudad
de Trujillo.

° Criterio de exclusion: No se incluyen a los trabajadores del area administrativa
de la empresa embotelladora de gaseosas en la ciudad de Truijillo.

Muestra: Segun (2018), la muestra es un subconjunto de la poblacion, su criterio de
seleccion debe ser tal que llegue a ser representativa respecto a la poblacion original. La
muestra de estudio son los 44 trabajadores con jornada laboral completa de la empresa
embotelladora de gaseosas en la ciudad de Truijillo.

Muestreo: El método empleado para elegir los elementos que formaran parte de la
muestra dentro de la poblacién total se conoce como "muestreo”. Este enfoque implica
la aplicacion de un conjunto de reglas, procedimientos y criterios especificos que guian
la seleccion de un grupo de elementos de una poblacion, con el objetivo de representar

de manera significativa las caracteristicas generales de toda la poblacion (L6pez, 2004).
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Calcula el tamafio de la muestra:

Asunto auditado
Periodo Terminado:
Elaborado por:
Fecha:

INGRESO DE PARAMETROS

Tamafio de la Poblacién (N) 26 Tamafio de Muestra
Error Muestral (E) 5% Férmula 17
Proporcién de Exito (P) 5%
Proporcién de Fracaso (Q) 95% Muestra Optima 10
Valor para Confianza (2) (1) 1.64
1) si: z |
Confianza el 99% 2.32
Confianza el 97.5% 1.96
Confianza el 95% 1.65
Confianza el 90% 1.28

Formulas para el célculo de muestras

Muestra para Poblaciones Infinitas
Variable Atributo
n=s*7 n=72*p*Q
E E
Muestra para Poblaciones Infinitas
n=  &*7*N n= P*Q*7*N
N*E2 + 2% ¢ N*E2+22*P*Q

S= Varianza

Z = Valor normal
E =Error

N = Poblacion

P = Proporcion
Q=1P

EXTRACCION DE LA MUESTRA

1. En ocasiones resulta de mas relevancia la forma como se extrae la muestra, que el mismo tamario de la muestra.

2. Existen varios métodos para la obtencién del tamafio de la muestra a saber: Aleatorio o probabilistico, por proporcién por
conglonerados, etc.

3. Se debe garantizar la representatividad de la poblacién en la muestra.

Figura 1. Calculo de la muestra

Técnicas e Instrumentos de recoleccion de datos: La metodologia utilizada en la
investigacion implica la observacién directa, donde el propio investigador desempefia el
papel de recopilar informacién con el objetivo de obtener datos concisos para lo que se

empleara:

- Método Reba. (Anexo 1)
- La Ecuacién Niosh (Anexo 2)

- Método Snook y Ciriello. (Anexo 3)

Ademas, se busca identificar hipétesis que luego conduzcan a resultados 6ptimos. El
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instrumento empleado para la medicion de la productividad en registros, a traves de la
cual se recopila informacion crucial de la empresa embotelladora de gaseosas, la cual
se gestionara con el software Microsoft Excel (Anexo 4). La validez de los instrumentos
se evaluarad mediante la validacion por expertos, especificamente ingenieros industriales,
quienes revisaran la informacion presentada en los documentos. Es importante destacar
gue la obtencion de datos veridicos de la empresa es fundamental para el éxito del
estudio. Los 4 instrumentos de medicion se fundamentan en teorias existentes, lo que

garantiza su aprobacion y autenticidad.

Procedimientos: Para llevar a cabo la investigacion actual, se obtuvo previamente la
autorizacion necesaria para utilizar los datos de la empresa y acceder a su informacion.
Esta aprobacion fue solicitada al jefe de proyecto, Mario Garcia Gonzales.

El desarrollo del estudio empez6 con el diagndstico de la ergonomia y la productividad
en la empresa embotelladora de gaseosas. Luego de la aprobacion, se desarrollaron los
meétodos ergondmicos los 26 trabajadores. A continuacién, se utilizaron las herramientas
de acuerdo con el tamafio de la muestra respectiva; y luego proceder a analizar la
informacién y sacar las conclusiones adecuadas.

En segundo lugar, para medir la productividad de los colaboradores de la empresa
embotelladora de gaseosas, se utilizé la herramienta de medicion en las actividades de
los 26 trabajadores del area operativa. Mediante el cual se obtuvo la productividad.
Finalmente, para determinar la mejora de la productividad, se realiz6 el andlisis de los
datos obtenidos al aplicar el plan ergonémico.

Método de andlisis de datos: La primera fase del analisis de datos se centré en la
recopilacion de informacion ergondémica relevante para evaluar el impacto del plan
ergonomico en el area de operaciones de la planta embotelladora de gaseosas. Se
utilizaron métodos ergondmicos reconocidos para recabar datos sobre posturas,
movimientos repetitivos y otras variables relacionadas con la salud y el rendimiento de
los trabajadores.

La hoja de célculo de Excel se utiliz6 como una herramienta integral para realizar andlisis
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estadisticos detallados. Se aplicaron técnicas descriptivas para resumir la informacion
recopilada y se llevaron a cabo pruebas de significancia estadistica para validar los
resultados. Los graficos y tablas generados en Excel proporcionaron visualizaciones

claras y comprensibles de las tendencias y patrones identificados durante el analisis.

Aspectos éticos: La ejecucion de la investigacion se ejecutd conforme a las politicas y
pautas definidas por la Universidad César Vallejo. Ademas, se adoptaron las normas de
la 72 edicion de la APA para las citas, considerando tanto el autor como el afio de la
investigacion en el contexto y el marco tedrico. Es importante destacar que la informacion
recopilada se trata con total confidencialidad y se utilizara exclusivamente con fines de
investigacion. Ademas, los investigadores se comprometen a preservar la veracidad de

los datos y a no divulgar los resultados sin el debido consentimiento.

20



[I. RESULTADOS

Descripcion de la empresa: En Perd, somos un grupo de empresas que ofrecen
servicios en diversos ambitos de la actividad empresarial, centrandonos en la gestion
del talento humano. Estamos presentes en Lima, Arequipa, Cusco, Tacna, llo,
Pucallpa, Trujillo y Marcona. En la ciudad de Trujillo, distrito de Moche, departamento
La Libertad, brinda servicios a Arca Continental. Dentro de las instalaciones de planta
se encuentra ubicada la oficina, el area de almacén y expedicion en donde se realizan
las actividades de clasificacion de envases REF PET y maquila (tripack-twopack),
Ademas se obtiene de la clasificacion de envases en promedio 8,000 cajas por dia 'y
de maquila en promedio 2,000 paquetes.

Cuentan en la actualidad con 45 colaboradores distribuidos en los tres almacenes,
general, automatizados y expedicion, de los cuales los operarios trabajan en 2 turnos
de 10 horas. Esta cantidad personal aumenta hasta en un 100% en temporadas altas

como los meses de diciembre, enero y febrero.

Misién: Ofrecemos soluciones basadas en la gestion del talento humano,
comprometidos en brindar el mejor servicio a nuestros clientes con los mas elevados
estandares de calidad y flexibilidad, incentivando el respeto y otorgando empleo en

condiciones dignas.

Vision: Ser un referente estratégico en la producciéon y gestion integral del capital
humano. Formando parte del proceso productivo de nuestros clientes y en la creacion

de formas innovadoras de mejora de sus procesos operacionales.

Organigrama: El area de operaciones Norte esta dirigida por un gerente general, es
el encargado y responsable de diferentes cuentas (empresas), su mano derecha es
el jefe de proyectos (jefe inmediato y directo), se tiene 04 jefes de operaciones que
manejan diferentes cuentas, cada cuenta tiene una analista de RRHH. Y en
operaciones, la funcién de la analista es hacer cumplir y sacar a flote la cuenta que
tiene a su cargo, conjuntamente con los supervisores involucrados en la operacion.
Anexo 05
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"La empresa esta dirigida por un gerente general, quien dirige las operaciones de la
empresa, coordina a los equipos clave, incluyendo el jefe de Proyectos, responsable
de liderar ARCA CONTINENTAL en la ciudad de Trujillo, y el Analista de RRHH y
Operaciones, encargado de optimizar los procesos. El Departamento de Operaciones
cuenta con dos supervisores y un asistente, quien apoya en las tareas diarias.
Ademas, el Departamento de Seguridad y Salud est4d a cargo de un supervisor
dedicado a mantener un entorno laboral seguro. El personal operario completa la

estructura organizativa, asegurando un flujo eficiente de trabajo.” Anexo 06

Clientes: Cuenta con una cartera diversificada de clientes, entre los cuales se
encuentran algunas de las empresas mas destacadas en diversos sectores de la
economia peruana. Entre sus principales clientes se incluyen empresas lideres como
Arca Continental Lindley, reconocida por su presencia en la industria de bebidas no
alcohdlicas; CBC peruana S.A.C., que destaca en el sector de bebidas alcohdlicas; y
AGP Pera S.A.C., una empresa lider en el sector de alimentos. Ademas, la empresa
atiende a grandes corporaciones como AJE GROUP (Grupo Embotellador ATIC S.A)),
Antares (Minera Antares Peri S.A.C.), BACKUS (Unién de Cervecerias Peruanas
Backus & Johnston S.A.A.), y PROTISA PERU (Productos Tissue del Pert S.A.C),
abarcando una amplia gama de industrias que van desde la mineria hasta la
fabricacion de productos de consumo. Estas relaciones comerciales sélidas y diversas
reflejan la capacidad de la empresa para adaptarse a las necesidades de diferentes

sectores y mantener relaciones duraderas con sus clientes.
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Actividades:

Tabla 1.Actividades en el area de produccion

ftem

Actividades

1

o o1 B~ W N

9

10
11
12
13
14
15
16
17
18

Lavado De Envases Ref. Pet, Vidrio
Clasificacion De Envases Ref. Pet, Vidrio.
Maquila

Clasificacion De Bidones

Rotura De Vidrio

Encajonado

Clasificacion Y Limpieza De Parihuelas
Plasticas

Clasificacion De Parihuelas De Madera

Orden De Dakar

Orden De Owen Y San Miguel

Carga, Descarga Y Abastecimiento De AzUcar
Despacho En Almacén

Re Empaque

Bhm (Limpieza)

Trasegado

Despaletaje

Orden En Isla Ecol6gica

Labores En Alto Moche

Nota. Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 2. Diagrama de Ishikawa

Manode — \140uina Métodos  Medio Medicion
obra ambiente
Sobrecarga Falta de Métodos Temperatura Falta de
en horario herramientas . sobre los 24° KPls
. incorrectos
de trabajo adecuadas C claros
Disefio
Falta de inadecuado  Métodos Vestimenta Datos
capacitacion de puesto de incorrectos  inadecuada incorrectos
trabajo
Sobre
esfuerzos Métodos
Falta de .
. i ) en Vestimenta de
Desinterés estudio . . .
.. miembros inadecuada medicion
ergonémico . )
superiores e inexactos
inferiores
Faltas Posiciones
injustificadas repetitivas

Nota. Fuente: Elaboracién propia

El diagrama de Ishikawa, o diagrama de causa y efecto, se utiliza para identificar
y clasificar las posibles causas de la baja produccion en el proceso de
clasificacion de envases REF PET 2.0 LTS y maquila. Estas causas se dividen
en cinco categorias principales: Mano de obra, maquina, métodos, medio
ambiente y medicién. A continuacion, se ofrece un resumen de las causas

identificadas en cada una de estas categorias:

Diagrama de Ishikawa

MANO DE OBRA [ MAQUINA |
R Falta de herramientas ‘ \l
Sobrecarga en horario de t
adecuadas
Falta de capacitacion Disefio inadecuado de

Falta de estudio
Faltas injustficadas

METODOS

Métodos incorrectos ‘

Jornadas extensas de
Sobre esfuerzos en
[_Posiciones |

Falta de KPIs

Temperatura sobre

-
—
Métodos de medicién

Figura 2. Diagrama causa-efecto.
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Tabla 3. Frecuencia de Pareto

ftem Causas Frecuencia Porcentaje % Acumulado
1 Falta de capacitacion 45 21% 21%
2 Posiciones repetitivas 42 20% 41%
3 Métodos incorrectos 32 15% 56%
4 Sobre esfuerzos, miembros superiores e inferiores 24 11% 67%
5 Falta de herramientas adecuadas 20 9% 76%
6 Jornadas extensas de trabajo 10 5% 81%
7 Desinterés 7 3% 84%
8 Métodos de medicion inexactos 6 3% 87%
9 Disefio inadecuado de puesto de trabajo 6 3% 90%
10 Sobrecarga en horario de trabajo 5 2% 92%
11 Datos incorrectos 5 2% 94%
12 Vestimenta inadecuada 4 2% 96%
13 Falta de KPIs claros 3 1% 98%
14 Superficie resbaladiza 2 1% 99%
15 Temperatura sobre los 24° C 1 0% 99%
16 Falta de estudio ergonémico 1 0% 100%
17 Faltas injustificadas 1 0% 100%

Nota. Fuente: Elaboracion propia
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Analisis de Pareto: El analisis Pareto ha sido aplicado para identificar y priorizar las
causas principales de la baja produccion en el proceso de clasificacion de envases
REF PET 2.0 LTS y Maquila. Segun el principio de Pareto, el 80% de los problemas
se deben al 20% de las causas. Las causas mas significativas que contribuyen a la
baja produccion son la falta de capacitacion, las posiciones repetitivas, los métodos
incorrectos, los sobreesfuerzos en miembros superiores e inferiores, y la falta de

herramientas adecuadas.

BAJA PRODUCCION EN EL PROCESO DE CLASIFICACION DE ENVASES REF PET
2.0LTS Y MAQUILA

50 100%
45 90%
40 80%
35 70%
30 60%
25 50%
20 40%
15 I 30%
10 20%

5 I 10%
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Figura 3. Frecuencia de Pareto.

Procesos productivos:

CLASIFICACION DE ENVASES REF PET 2.0 LTS:

Descargay tendido de parihuelas con envase para seleccionar.
El camion llega con parihuelas con envase del mercado para seleccionar. El operador
de montacarga procede a descargar y tender donde, estos envases seran

seleccionados por los operarios designados.
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Conteo de parihuelas con envases para seleccionar.
El lider procede a contar todas las parihuelas con envase tendidas; esto ayuda a llevar
un control de la cantidad de cajas seleccionadas. Por parihuelas son 30 cajas, y por

caja son 8 botellas.

Seleccion de envases REF PET segun criterios.
El operario selecciona e inspecciona cada botella de acuerdo con los criterios
establecidos por el area de calidad. En este proceso, los envases se dividen en

operativos, para lavar y para descarte, realizando toda la labor de pie.

Paletizado de cajas con envases seleccionados

Cuando el operario va seleccionando los envases, va paletizando solamente los
envases operativos, donde coloca 30 cajas por parihuela, para colocar las cajas en la
primera cama procede a agacharse hasta terminar de colocar todas las camas, el
envase por lavar y de descarte lo coloca al costado para que el responsable de

paletizado lo retire y proceda a paletizarlo en otra zona.

Paletizado, rotulado de cajas con envases para lavar y envases descartados.

El operario responsable de paletizado traslada manualmente parihuelas de madera
hasta la zona delantera donde se selecciona el envase, luego procede a paletizar las
cajas de envases para lavar (en este criterio coloca 30 cajas por parihuelas), el envase
de descarte lo paletiza de 60 cajas por parihuela, para colocar las cajas en la primera
cama procede a agacharse hasta terminar de colocar todas las camas.

Adicionalmente, el operario rotula las parihuelas con envases operativos.
Limpieza del area.

Al finalizar la labor, los operarios proceden a limpiar su area de trabajo, donde utilizan

escobas, recogedores y bolsas de basura.
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Operario / material / equipo
Actividad Actual
Operacion O 8
Transporte I:l 0
qm—
e T .| Lavoro
=
Inspeccion D 0
CLASIFICACION DE ENVASES REF PET 2.0LTS
Almacenamiento N 0
Total... 8
Método: actual / propuesto Distancia
Lugar: Tiempo
Costo
Operarios(s): Mano de obra
Material
Compuesto por: fecha : 22/05/2021
Aprobado por:  fecha : 22/05/2021 Total...
Canti Di§ta Tiempo Simbolo
Actividades dad |ncia O O :> 5 Vi Observaciones
Descarga y tendido de parihuelas con envase para seleccionar 25mt 2min ? Elos:‘;ncgga llega con parihuelas y operador de
Conteo de parihuelas con envases para seleccionar 50mt 2min Conteo visual
Seleccion de envases REF PET segln criterios 158 4mt 45min \I;iosu:alizan los operarios de manera manual y
Paletizado de cajas con envases seleccionados 4mt 15min Paletizado de forma manual
Paletizado y rotulado de cajas con envases para lavar y envases| . .
descartados 5 15mt | 0.5min Paletizado y rotulado de forma manual
Limpieza del area 50mt | 10min Se utiliza escobas, recogedor y bolsas de basura.
Total... 74.5 min ‘

Figura 4. DOP del proceso de clasificacion de envases ref pet 2.0 Its.

MAQUILA (twopack-tripack)

Reserva de materiales para maquilar.

El supervisor responsable realiza la reserva via correo. El cliente acepta la reserva y
genera un codigo para el recojo. El lider recoge esta reserva (mangas, ganchos,
cartdn) del almacén general, donde utiliza una stocka para el traslado de este material

hasta la zona de trabajo.

Busqueda de producto terminado para maquilar.
El lider busca el producto terminado en las zonas donde se almacenan estos

productos (Carwash, bajo techo, tineles de picking).

Tendido de mesa con montacarga para maquilar.
El lider coordina por radio con los operadores de montacarga para el tendido de la
mesa de magquila (la mesa son parihuelas de madera y plasticas que se apilan de 5

niveles).
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Tendido de producto terminado con montacarga para maquilar.

El lider coordina por radio y de forma presencial con el operador de montacarga para
el tendido de producto terminado, este producto es traido de las zonas identificadas
por el lider Carwash, bajo techo, tuneles de picking, las parihuelas con producto

terminado lo ubican a la altura de la mesa tendida.

Colocacién manual a mesa de producto terminado.

El operario procede a colocar los paquetes con producto terminado a la mesa de
maquila, lo distribuye segun formato programado para maquilar. Cada paquete pesa
12 kilos.

Cortado de paquetes con producto terminado.
El operario procede a cortar paquete por paquete utilizando una tijera punta roma.

Para realizar el cortado utiliza guantes anticorte.

Colocacién de mangas twopack y tripack.
Los operarios proceden a colocar mangas a las botellas con producto terminado. En
la maquila de two pack se coloca a dos botellas, en la maquila de tripack se coloca a

03 botellas. Esta labor se realiza sin guantes anticorte y estan de pie constantemente.

Colocacioén de ganchos two pack y tri pack.
Los operarios proceden a colocar ganchos manualmente a los envases que tienen las
mangas (twopack-tripack), esta labor se realiza con guantes anticorte y estan de pie

constantemente.

Paletizado de producto terminado, two pack y tri pack.

Cuando se culmina de colocar las mangas y los ganchos al producto terminado, el
operario procede a paletizar de dos en dos packs. El paquete de twopack pesa 06,
kilos y el paquete de tripack pesa 09 kilos. Se empieza a paletizar cama por cama,
para colocar los packs maquilados en la primera cama, procede a agacharse hasta

terminar de colocar todas las camas.
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Colocacion de strech film a producto terminado paletizado.

Al finalizar el paletizado de los packs, se procede a colocar el strech film, se empieza
a enfilar desde el nivel superior hasta el nivel inferior, cuando esta en el nivel inferior
el operario se agacha, para esta labor utiliza guantes anticorte porque el tubo del

strech film produce quemadura por friccion.

Orden de parihuelas en zona designada.

Al culminar la colocacion de strech film, el operario traslada las parihuelas a la zona
designada haciendo uso de una stocka. Deja las parihuelas con packs maquilados
para ser retiradas y almacenadas.

Operario / material / equipo
Actividad Actual
Operacién O 6
Transporte |:| 0
I —
oERACION Spera :> ° avo ro
=
Inspeccion D 0
MAQUILA (Two pack y tri pack)
Almacenamiento N 0
Total... 6
Método: actual / propuesto Distancia
Lugar: Tiempo
Costo
Operarios(s): Mano de obra
Material
Compuesto por: fecha : 22/05/2021
Aprobado por:  fecha : 22/05/2021 Total...
. Canti Dl%"ta Tiempo Simbolo .
Actividades dad |ncia Observaciones
Reali | i i
Reserva de materiales para maquilar 5min ga izado por el supervisor de operaciones y/o
asistente
Blsqueda de producto terminado para maquilar 15min Realizado por el lider (camina)
Tendido de mesa con montacarga para maguilar 7min Operador montacarga
Tendido de producto terminado con montacarga para maguilar 7min Operador montacarga
Colocacién manual a mesa de producto terminado 10 min Operario
Cortado de paquetes con producto terminado 8min ‘ Operario
Colocacion de mangas two pack y tri pack 30min ¢ Operario
Colocacién de ganchos two pack y tri pack 30min b Operario
Paletizado de producto terminado two pack y tri pack 20min ‘ Operario
Colocacion de strech film a producto terminado paletizado 7min ‘ Operario
Orden de parihuelas en zona designada 5min ‘ Operario
Total... 144 min

Figura 5. DOP del proceso de maquila (twopack-tripack).
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Evaluacion de riesgos ergondmicos: Para realizar la evaluacion, se consideraron
las tareas que desempefian 10 operarios en las actividades de Clasificacion de
Envases ref pet 2.0 Its y Maquila (Twopack y tripack); mediante el andlisis de estas
tareas, se identificaran los riesgos ergonémicos asociados utilizando tres métodos:
REBA, NIOSH y Snook y Cirello.
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Tabla 4. Informacion de los trabajadores evaluados

Codigo Area Puesto Nombre Horario , Equipos Funciones que
de . Edad Peso Talla Epp’s que .
.. evaluada evaluado Trabajador laboral realiza
estacion opera
Casco,
zapatos - Colocacion de
de Strech Film al
Juan 14:00 seguridad, pallet
. . . 50 75 1.70 a lentes, : terminado.
LV-01 Maquila Operario Goicochea . _ Ninguno -
afios kg. mts. 22:00 guantes, - Colocacion del
Cabellos
horas  chaleco producto
reflectivo, terminado a
ropa de mesa.
trabajo.
Casco, - Paletizado de
zapatos
de produ_clztii
_ . magquilado
Oscar i - Orden de
LV-02 Maquila Operario Asto ~ ' _ ’ Stocka  Pallets
. afos kg. mts 22:00 guantes, .
Céardenas maguilados en
horas  chaleco )
. zona designada
reflectivo, s
utilizando una
ropa de
- stocka.
trabajo.
Casco, Traslado de
14:00 zapatos parihuelas
. . Sanchez 25 73 1.70 a de , para el
LV-03 Clasificacion - Operaria Leyton Sai afos kg. mts 22:00 seguridad, Ninguno paletizado
horas lentes, Paletizado de
guantes, envase para
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LV-04

LV-05

LV-06

Clasificacion Operaria

Maquila

Maquila

Operaria

Operario

Ruiz
Loyaga
Abigail

Sulma
Herrera
Sanchez

Kevin
Rojas
Vasquez

32
anos

28
anos

22
afnos

65

74

kg.

76

kg.

1.62
mts.

1.74
mts.

1.72
mts

14:00

22:00
horas

14:00

22:00
horas

14:00

22:00
horas

chaleco
reflectivo,
ropa de
trabajo

Casco,
zapatos
de
seguridad,
lentes,
guantes,
chaleco
reflectivo,
ropa de
trabajo
Casco,
zapatos
de
seguridad,
lentes,
guantes,
chaleco
reflectivo,
ropa de
trabajo
Casco,
zapatos
de
seguridad,
lentes,
guantes,
chaleco

Ninguno

Ninguno

Ninguno

lavado y

descarte
Rotulado de
envase
clasificado

- Clasificacion

de envase
REFPET y
paletizado

- Colocacioén de
Strech film al
pallet terminado

- Paletizado de

producto
maquilado



LV-07

LV-08

LV-09

Maquila

Maquila

Maquila

Operario

Operaria

Operaria

Cleyder
Carlos
Cueva
Orlando

Brenda
Xiomara
Loyola
Aguirre

Hitler
Lopez
Fababa

37
anos

25
anos

47

~

anos

76

kg.

60

69

kg.

1.65
mts.

1.56
mts

1.68
mts

07:00

19:00
horas

07:00

18:00
horas

07:00

18:00
horas

reflectivo,
ropa de
trabajo
Casco,
zapatos
de
seguridad,
lentes,
guantes,
chaleco
reflectivo,
ropa de
trabajo
Casco,
zapatos
de
seguridad,
lentes,
guantes,
chaleco
reflectivo,
ropa de
trabajo
Casco,
zapatos
de
seguridad,
lentes,
guantes,
chaleco
reflectivo,
ropa de

Stocka

Ninguno

Ninguno

- Tendido de
producto a
mesa de
magquila
- Ubicacion de
pallet
maquilado a
zona
correspondiente

- Clasificaciéon
de envase
REFPET

- Paletizado
del envase
para rechazoy
lavado
- Traslado de
parihuelas para
paletizado de
envase de
descarte y
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Stefany
Operaria Ramos
Rojas

LV-10 Maquila

32
anos

63
kg.

14:00

159 a

mts

22:00
horas

trabajo

Casco,
zapatos
de
seguridad,
lentes,
guantes,
chaleco
reflectivo,
ropa de
trabajo

Ninguno

lavado

- Rotulado de
envase
clasificado

Nota. Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 5. Resultados de puestos evaluados

Estaci6 ¢ Puesto de Tarea . Puntuaci  Valoracion
Area ) Método . .. :
n Trabajo evaluada on final de riesgo
Colocacion
ER-01 Magquila Operario  9€SU€Ch — prpn 4 Medio
film al pallet
terminado
Colocacion
del producto MUV leve
Maquila Operario terminado NIOSH 1 uy
o incierto
en la mesa
de trabajo
Paletizado
ER-02 Maquila Operario de producto REBA 4 Medio
maquilado
Orden de
Pallets SNOOK
maquilados
Maquila Operario en zona Y - Leve
: CIRIELL
designada
- O
utilizando
una stocka
o Traslado de
Clasifica arihuelas
ER-03  cibnde Operario parael REBA 4 Medio
envases para
paletizado
o Paletizado Presente.
Clasifica de envase Nivel
cibn de  Operario NIOSH 2.3 L
para lavado significativ
envases
y descarte o]
Clasifica Rotulado de Inapreciab
cion de  Operario envase REBA 1 le P
envases clasificado
Clasifica Clasificaci6
ER-04 cion de  Operaria n de envase REBA 3 Bajo
envases REFPET
Clasifica Paletizado EIE\?:Ie nte.
cion de  Operaria de cajasde NIOSH 2.3 T
significativ
envases botellas o
Colocacion
ER-05 Maquia Operaria 96 SUeCh — prpn 4 Medio
film al pallet
terminado
Paletizado Presente
ER-06 Maquila Operario de producto NIOSH 1.5 . -
X Nivel bajo
maquilado
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Tendido de

ER-07 Maquila Operario producto a NIOSH 1.2 P_resentg.
mesa de Nivel bajo
maquila
Ubicacién
de pallet SNOOK

, , maquiladoa Y
Maquila Operario ona CIRIELL Leve
correspondi O
ente
Clasifica Clasificaci6
ER-08 cion de  Operaria n de envase REBA 2 Bajo
envases REFPET
Paletizado
Clasifica del envase
ER-09 cion de  Operario para NIOSH 0.7 Aceptable
envases rechazoy
lavado
Traslado de
parihuelas
Clasifica para
cion de  Operario paletizado REBA 2 Bajo
envases de envase
de descarte
y lavado
Clasifica Rotulado de Inapreciab

ER-10 cibnde Operaria envase REBA 1 le P

envases clasificado

Nota. Fuente: Elaboracién propia

Resumen de la evaluacion

Maquila / Operario (LV-01).

La aplicacion de la metodologia REBA para evaluar la tarea de colocacion de film
estirable en el pallet terminado arrojo una puntuacion final de 4. Este resultado indica
un nivel de riesgo MEDIO, lo que implica que es necesaria una intervencion.

El resultado obtenido, mediante la aplicacion de la metodologia NIOSH, evaluando la
tarea Colocacion del producto terminado en la mesa de trabajo, obtuvo el indice
de levantamiento de 1, del cual indica una categoria MUY LEVE O INCIERTO, quiere
decir, la tarea puede ser realizada por la mayor parte de los trabajadores sin

ocasionarles problemas. Anexo 07
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Maquila / Operario (LV-02).

El resultado obtenido mediante la aplicacion de la metodologia REBA, evaluando la
tarea de paletizado de producto maquilado, obtuvo una puntuacion final de 4, la
cual indica que el nivel de riesgo es MEDIO, esto quiere decir que es necesaria la
actuacion.

El resultado obtenido, mediante la aplicacion de la metodologia SNOOK Y CIRIELLO,
evaluando la tarea de Orden de Pallets maquilados en zona designada utilizando
una stocka, existe presencia de riesgo LEVE por empuje en el traslado de materiales
mediante el uso de la stocka, para ello, no es necesario una intervencion, pero si

mantener la buena practica de manejo del uso de la stocka con carga. Anexo 08

Clasificacion de envases / Operario (LV-03).

El resultado obtenido mediante la aplicacion de la metodologia REBA, evaluando la
tarea de traslado de parihuelas para el paletizado, obtuvo una puntuacién final de
4, la cual indica que el nivel de riesgo es MEDIO, esto quiere decir que es necesaria
la actuacion.

El resultado obtenido mediante la aplicacion de la metodologia NIOSH, evaluando la
tarea de paletizado de envase para lavado y descarte, obtuvo el indice de
levantamiento de 2.3, del cual indica una categoria PRESENTE. NIVEL
SIGNIFICATIVO, quiere decir, que conviene estudiar el puesto de trabajo y realizar
las modificaciones pertinentes.

El resultado obtenido mediante la aplicacion de la metodologia REBA, evaluando la
tarea de rotulado de envase clasificado, obtuvo una puntuacioén final de 1, la cual
indica que el nivel de riesgo es INAPRECIABLE, esto quiere decir que no es necesaria

la actuacion. Anexo 09

Clasificacion de envases / Operaria (LV-04)

El resultado obtenido mediante la aplicacion de la metodologia REBA, evaluando la
tarea de Clasificacion de envase REFPET, obtuvo una puntuacion final de 3, el cual
indica que el nivel de riesgo es BAJO, esto quiere decir que puede ser necesaria la
actuacion.

El resultado obtenido mediante la aplicacion de la metodologia NIOSH, evaluando la

tarea de Paletizado de cajas de botellas, obtuvo el indice de levantamiento de 2.3,
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del cual indica una categoria PRESENTE. NIVEL SIGNIFICATIVO, quiere decir, es
recomendable estudiar el puesto de trabajo y realizar las modificaciones necesarias.
Anexo 10

Maquila / Operaria (LV-05)

El resultado obtenido mediante la aplicacion de la metodologia REBA, evaluando la
tarea de Colocacion de Strech film al pallet terminado, obtuvo una puntuacién final
de 4, el cual indica que el nivel de riesgo es MEDIO, esto quiere decir que es necesaria

la actuacién. Anexo 11

Maquila / Operario (LV-06)

El resultado obtenido mediante la aplicacién de la metodologia NIOSH, evaluando la
tarea de Paletizado de producto maquilado, obtuvo el indice de levantamiento de
1.5, del cual indica una categoria PRESENTE. NIVEL BAJO, quiere decir, que
conviene estudiar el puesto de trabajo y realizar las modificaciones pertinentes.
Anexo 12

Maquila / Operario (LV-07)

El resultado obtenido mediante la aplicacién de la metodologia NIOSH, evaluando la
tarea de Tendido de producto a mesa de maquila, obtuvo el indice de levantamiento
de 1.2, del cual indica una categoria PRESENTE. NIVEL BAJO, quiere decir, que
conviene estudiar el puesto de trabajo y realizar las modificaciones pertinentes.

El resultado obtenido, mediante la aplicacion de la metodologia SNOOK Y CIRIELLO,
evaluando la tarea de Ubicacion de pallet maquilado a zona correspondiente,
existe presencia de riesgo LEVE por empuje en el traslado de pallet maquilado
mediante el uso de la stocka, para ello, no es necesario una intervencion, pero si

mantener la buena practica de manejo del uso de la stocka con carga. Anexo 13

Clasificacion de envases / Operaria (LV-08)

El resultado obtenido mediante la aplicacion de la metodologia REBA, evaluando la
tarea de Clasificacion de envase REFPET, obtuvo una puntuacién final de 2, el cual
indica que el nivel de riesgo es BAJO, esto quiere decir que puede ser necesaria la

actuacion. Anexo 14
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Clasificacion de envases / Operario (LV-09)

El resultado obtenido mediante la aplicacion de la metodologia NIOSH, evaluando la
tarea de Paletizado del envase para rechazo y lavado, obtuvo el indice de
levantamiento de 0.7, del cual indica una categoria ACEPTABLE, quiere decir, la tarea
puede ser realizada por la mayor parte de los trabajadores sin ocasionarles
problemas.

El resultado obtenido mediante la aplicacion de la metodologia REBA, evaluando la
tarea de Traslado de parihuelas para paletizado de envase de descarte y lavado,
obtuvo una puntuacion final de 2, el cual indica que el nivel de riesgo es BAJO, esto

quiere decir que puede ser necesaria la actuacion. Anexo 15

Clasificacion de envases / Operaria (LV-10)

El resultado obtenido mediante la aplicacion de la metodologia REBA, evaluando la
tarea de Traslado de parihuelas para paletizado de envase de descarte y lavado,
obtuvo una puntuacion final de 1, el cual indica que el nivel de riesgo es

INAPRECIABLE, esto quiere decir gue no es necesaria la actuacion. Anexo 16
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Productividad Clasificacion De Envases Ref Pet 2.0 Lts: Evaluacion de la
productividad agosto, septiembre y octubre 2023. Para recolectar informacion de la
productividad y poder medirla en base a horas /hombres se realiza con formatos en

Excel los cuales fueron validad por juicio de expertos. Anexo 17

Tabla 6. Productividad Clasificacion De Envases Ref Pet 2.0 Lts

Id N° Hor Cajas
Al Mes  Activid Actividad PSS Trapajado 2/ HHT roqicid
0 on Me Mes
ad res S as /HH
502 Agosto  LV-01 i%'r‘f‘s'f'cac 213185 242 262 25290 93
Setiem 224030 220 220 2176 403
bre .0
Octubre 211646 239 239 20200 96

Nota. Fuente: Elaboracién propia

La tabla presentada proporciona informacién sobre la productividad en la clasificacion
de envases Ref Pet de 2.0 litros, correspondientes a los meses de agosto, septiembre
y octubre del afio 2023. Esta tabla parece ser parte de un estudio o informe técnico
elaborado por el autor del documento, y sugiere un analisis enfocado en la eficiencia

operativa dentro de este periodo especifico.

El periodo de estudio cubre tres meses del afio 2023: agosto, septiembre y octubre.
Anexo 18. Este intervalo relativamente corto puede indicar una evaluacién trimestral
de la productividad, permitiendo observar y analizar cualquier variabilidad que pueda
surgir en la clasificacion de los envases Ref Pet de 2.0 litros. Dicha clasificacion es una
etapa critica dentro del proceso de produccion o reciclaje de estos envases, y, por

tanto, su analisis resulta vital para mejorar la eficiencia operativa.
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Tabla 7. Productividad Maquila (twopack-tripack)

Id No Hor HH Paquete
~ - Activid  Producci . / S
Aio Mes Activid . Trabajador a/ .
ad on Me  producid
ad es Mes
os /HH
502 Agosto  LV-02 g"aq“" 87615 204 558' %89 46
Setiemb 59336 148 229. 130 46
re 0 0
Octubre 72413 160 20> 28 50

Nota. Fuente: Elaboracion propia

La tabla detalla la productividad del proceso de maquila de twopack y tripack para los
meses de agosto, septiembre y octubre de 2023. Anexo 19. Los datos incluyen la
produccion, namero de trabajadores, horas trabajadas y eficiencia en términos de

cajas producidas por hora hombre (HH).

En agosto, se produjeron 87,615 unidades con 204 trabajadores y 258.5 horas
trabajadas, resultando en 46 cajas por HH. En septiembre, la produccion disminuyé a
59,336 unidades con 148 trabajadores y 229.0 horas trabajadas, manteniendo la
productividad en 46 cajas por HH. En octubre, la produccion aumenté a 72,431
unidades con 160 trabajadores y 205.5 horas trabajadas, mejorando la productividad

a 50 cajas por HH.
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Implementacion de mejoras

Tabla 8. Causas identificadas y plan de mejora

ftem Causas Plan de mejora
01 Falta de capacitacion Capacitaciones
. . Capacitaciones
02 Posiciones repetitivas P : y
pausas activas
03 Métodos incorrectos Instructivos
04 Sobre esfuerzos en miembros Pausas e
superiores e inferiores Instructivos

Nota. Fuente: Elaboracién propia

Segun el estudio, el disefio ergondmico busca establecer parametros que adapten las

condiciones laborales a las caracteristicas fisicas de los empleados, con el objetivo de

mejorar su seguridad, bienestar y eficiencia en el desempefio. Considerar estos

aspectos para mejorar las condiciones de trabajo, que contribuira a incrementar la

productividad.
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Cronograma de actividades.

ﬂ :‘IEDdD » Nombre de tarea « Duracién ~ | Comienzo - | Fin = Predecesoras - Responsable -
1 —.) 4 |MPLEMENTACION DE PLAN ERGONOMICO ENEL 181 dias lun 6/11/23 lun 15/07/24
AREA DE OPERACIONES
2 [ 4 Fase 1: Inicio 3 dias lun 6/11/23 mié8/11/23
3 - Reunion de coordinacion 1dia lun 6/11/23 lunB/11/23 Supervisor de operaciones
4 - Presentacion de esquema 2 dias mar 7/11/23 mié 8/11/23 3 Supervisor de operaciones
5 [ Fin fase 1 0dias mieé 8/11/23 mié §/11/23 4
& - 4 Fase 2: Planificacion 20 dias jue 9/11/23 mié 6/12/23
7 - Definiciones de responsahbles 1dia jue9f11/33  jueg/11/33 5 Supervisor 550 y analista de operaciones
& [ Elaboracion de plan y temas de las capacitac 2 dias vie 10/11/23 lun 13/11/23 7 Asistente administrativo
': 9 - 4 Disefio 17 dias mar 14/11/2: mié 6/12/23
E 10 - Elzboracion de instructives 6 dias mar 14/11/23 mar 21/11/33 & Asistente administrativo
S il [ Cotizacion de capacitaciones 4 dias mié 22/11/23 lun 27/11/23 10 Asistente administrativo
2 12 - Programacion de los temas de las 7 dias mar mié 6/12/23 11 Asistente administrativo
s capacitaciones y pausas activas 28/11/23
% 13 [ Fin fase 2 0 dias mié 6/12/23 mié 6/12/23 12
g 14 - 4 Fase 3: Ejecucion 142 dias jue 7/12/23  wvie 21/06/24
15 - Entrega de instructivos 2 dias jue7/12/23 wvie8/12/23 13 Asistente administrativo
16 [ Capacitaciones 25 dias lun 11/12/23 wvie 12/01/24 15 Analista de RRHH
7 - Seguimiento de lo planificado y check list 115 dias lun 15/01/24 vie 21/06/24 16 Supervisor 550 y analista de operaciones
18 - Fin fase 3 0 dias vie 21/06/24 vie 21/06/24 17
19 [ 4 Fase 4: Cierre 16 dias lun 24/06/24 lun 15/07/24
20 - Evaluacion de mejoras 8 dias lun 24/06/24 mié 3/07/24 18 Supervisor 550 y analista de operaciones
21 - Informe 4 dias jue 4/07/24  mar 9/07/24 20 Asistente administrativo
22 [ Conclusiones 4 dias mié 10/07/24 lun 15/07/24 21 Asistente administrativo
23 - Fin fase 4 0 dias lun 15/07/24 lun 15/07/24 22
Figura 6. Cronograma de actividades 1
nov 23 dic'23 ene ‘24 feb 24 mar ‘24 abr'24 may ‘24 jun 24 jul*24 L
22 1295 12,19, 2| 3 1017 |24 | N 7 014,21 28,4 111825 3 10,17 24 | 31 7 14,21 28 5 121926 2 9 16,23 30, 7 14,21 28
] ]

?211’06

1
1

h
& 15/07

Figura 7. Cronograma de actividades 2




Capacitaciones.

Segun nuestro resultado, se puede evidenciar que existen actividades en donde se

requiere actuar para mejorar las condiciones de trabajo de los operarios en el area de

operaciones, para lo cual se implementd un plan de mejora, donde se realizaron las

capacitaciones de, capacidad méxima de carga. Anexo 20, manipulacién de carga.

Anexo 21, primeros auxilios. Anexo 22, uso de herramientas mecénicas. Anexo 23,

trastornos musculo esqueléticos Anexo 24, posturas correctas en actividad Anexo 25

y via de circulacion a los trabajadores Anexo 26. Asimismo, se capacité acerca de las

correctas posturas que deben tomar, la capacidad méaxima de carga para hombres y

mujeres para sus actividades cotidianas.

Tabla 9. Capacitaciones al personal en el area de operaciones

No

Fecha Tema Duracién . Capacitador
Trabajadores
02/01/24 Capacidad Maxima de 60 min. 29 Yaritza
Carga Fernandez
05/01/24 Pausas Activas 60 min 30 Yaritza
Fernandez
Posturas Correctas en . Yaritza
10/01/24 Actividad 60 min 29 Fernandez
10/01/24 Manipulacion de Carga 60 min 30 Yaritza
Fernandez
15/01/24 Primeros Auxilios 60min 30 Yaritza
Fernandez
18/01/24 UsodeHerramientas o5 . 4 José Calvas
mecanicas
18/01/24 Via d_e Circulacion a los 60 min 30 Yaritza
trabajadores Fernandez
25/01/24 Trastorpps Musculo- 60 min 30 Yaritza
esqueléticos Fernandez

Nota. Fuente: Elaboracion propia
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Figura 8. Capacitacion Manipulacion de carga.

Implementacion de pausas activas.

Para mejorar la salud y bienestar de nuestros empleados en el area de operaciones,

hemos implementado un programa de pausas activas. Se realiz6 una capacitacion

sobre el tema, en donde también se incluyé la entrega de un instructivo al personal

con guias sobre ejercicios, frecuencia y duracién de las pausas, anexo 27. Carteles

informativos se han colocado en lugares estratégicos de la planta.

Lavoro

PAUSAS ACTIVAS EN CAMPO

g] < f@

Figura 9. Instructivo de pausas activas.

AF-550-03/24

Permanecer parado o realizar actividad, titi y que g
esfuerzo fisico por periodos prolongados de tiempo, puede causar fatiga y
enfermedades musculoesqueléticas.

Realiza pausas activas al menos cada 3 horas realizando los siguientes
ejercicios

15 segundos
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Cada turno siempre cuenta con la presencia del Supervisor SSO que supervisa y asiste
en la ejecucion de los ejercicios. El cronograma de pausas se integra en el horario

laboral sin afectar la productividad, permitiendo que todos los empleados participen.

El programa incluye ejercicios de estiramiento, fortalecimiento, y técnicas de relajacion,

seleccionados especificamente para el personal operativo.

Figura 10. Capacitaciones sobre pausas activas.
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Seguimiento de lo planificado y Check List: Se supervisaron las actividades de los

trabajadores, donde se verific6 que aplicaron las recomendaciones dadas en las

capacitaciones. Se aplico un formato Check list para la verificacion.

CODIGO:

SST-ERG

CHECK LIST DE INSPECCION ERGONOMICA DE VERSION:

0.7

PUESTOS DE TRABAJO OPERATIVOS FECHA DE APROBACION :

20.01.2024

PAGINA:

1

Fecha: |Area de trabajo:

Nombre del trabajador: IEdad:

Puesto de trabajo a evaluar:

EQUIPOS DE TRABAJO

DISENO Y CARACTERISTICAS DEL PUESTO DE TRABAJO SI | NO [ N/A OBSERVACION

Cuenta con espacio suficiente para que los movimientos se realicen con facilidad.

Existen elementos que entorpezcan las actividades laborales

Se tlene en cuenta el ipo de suelo, 1as distancias y 1os recorridos de s vias, ancho de pastios para rasiadar o5
producto

EQUIPOS Y UTILES DE TRABAJO Sl [ NO | N/A OBSERVACION

Los elementos que se manipulan son de peso y dimensiones reducidas, permiten un buen agarre y son estables.

Utilzan cajas de bebidas como base, para las actividades requeridas sin necesidad de inciinar el torso

Se realiza mantenimiento preventivo de los equipos para evitar sobreesfuerzos en el empuje y arrastre (stocka)

Utilza equipos para transportar la mercancia de un lado a otro (area).

Los mangos para empujar Ia stocka esta por encima de la cintura.

Los mangos de los utensilios permiten realizar un buen agarre de fuerza y estan cubiertos con material antideslizante.

Utiliza elementos mecanicos o eléctricos que le facilten y disminuya la carga de las labores.

USO DE EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL SI | NO [ N/A OBSERVACION

Tiene un calzado adecuado que reduzca los esgos de or estar gran parte de la jornada en posicion de pie
estatica o dinamica.

Utiliza gafas enla de envases

Utilza protector respiratorio que disminuya o evite la inhalacion de material particulado y vapores.

Utilzar protector auditivo para mitigar el nivel de ruido expuesto.

Utiiza guantes de seguridad para la manipulacion de objetos punzocortantes.

REPETITIVIDAD, TAREAS Y TIEMPOS SI | NO [ N/A OBSERVACION

Hace manipulacion manual de carga segin normativa hasta 15 Kg mujeres, 25 Kg hombres.

Alterna los miembros superiores en la actividades que son viables a realizar.

Alterna tareas repetitivas con otras que no son repetidas.

B ritmo de trabajo es gestionado por el mismo trabajador.

Realiza pausas activas para evitar la aparicion de la fatiga, minimo 5 - 10 minutos por cada hora.

La duracion del ciclo de trabajo es de 8 horas diarias

HABITOS POSTURALES SI | NO [ N/A OBSERVACION

Cumple con las técnicas para manipulacion manual de cargas. (higiene postural)

Permanece mas de 2 horas seguidas en posicion de pie.

Su actividad le pernite alternar posturas

EXIGENCIAS AMBIENTALES

ILUMINACION SI | NO [ N/A OBSERVACION

Presenta luz natural

Presenta luz artificial

Bl trabajo se desarrolla al aire libre

B trabajo se desarrolla con exposicion permanente a luz del sol

RUIDO SI | NO [ N/A OBSERVACION

Hay presencia de ruido en el area de trabajo el cual no permite el adecuado desarrollo de las tareas diarias.

TEMPERATURA Y CALIDAD DEL AIRE SI | NO | N/A OBSERVACION

Se acostumbra a ventilar periodicamente el lugar de trabajo

Presenta confort térmico

RECOMENDACIONES

Responsable de la Inspeccién Trabajador

Firma Firma

Figura 11. Formato Check list de inspeccion ergondmica de

operativos.

puestos de trabajo
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En la aplicacion de Check list por tarea, a cada trabajador correspondiente sé,

se lograron obtener los siguientes resultados, disefio y caracteristicas del puesto

de trabajo, equipos y utiles de trabajo, uso de equipos de proteccion individual,

repetitividad, tareas y tiempos, habitos posturales,

iluminacion, ruido y

temperatura y calidad del aire. En cada uno se evidencia el cumplimiento.

Tabla 10. Resumen de seguimiento Check list

Fecha  Tarea evaluada Trabajador Cumplimiento Evidencia

05/02/24 Colocacion de producto a Juan Si Check list
mesa Goicochea 1

Colocacion de producto a Cleydeer Sj Check list
mesa Cueva 1

08/04/24 Colocacion de producto a Juan Si Check list
mesa Goicochea 2

Colocacion de producto a Cleydeer Sj Check list
mesa Cueva 2

10/06/24 Colocacion de producto a Juan Si Check list
mesa Goicochea 3

Colocacion de producto a Cleydeer Sj Check list
mesa Cueva 3

06/02/24 Orden de pallets Cleydeer Sj Check list
maquilados Cueva 1

Orden de pallets Oscar Asto S Check list
maquilados 1

10/04/24 Orden de pallets Cleydeer Sj Check list
maquilados Cueva 2

Orden de pallets Oscar Asto S Check list
maquilados 2

10/06/24 Orden de pallets Cleydeer Sj Check list
maquilados Cueva 3

Orden de pallets Oscar Asto S Check list
maquilados 3

07/02/24 Falétizado de producto Kevin Rojas S Check list
maquilado 1

Paletizado de producto Oscar Rojas S Check list
maquilado 1

08/04/24 Falétizado de producto Kevin Rojas S Check list
maquilado 2

Paletizado de producto Oscar Rojas S Check list
maquilado 2

10/06/24 Paletizado de producto Kevin Rojas S Check list
maquilado 3

Paletl_zado de producto Oscar Rojas S Check list
maquilado 3

07/02/24 Colocacién de Strech film ~ 24m2a Si Check list
Herrera 1
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10/04/24

11/06/24

08/02/24

10/04/24

12/06/24

09/02/24

12/04/24

Colocacion de Strech film
Colocacion de Strech film
Colocacion de Strech film
Colocacion de Strech film

Colocacion de Strech film

Rotulado de envase
clasificado

Rotulado de envase
clasificado

Paletizado de envase para
lavado y descarte
Paletizado de envase para
lavado y descarte
Rotulado de envase
clasificado

Rotulado de envase
clasificado

Paletizado de envase para
lavado y descarte
Paletizado de envase para
lavado y descarte
Rotulado de envase
clasificado

Rotulado de envase
clasificado

Paletizado de envase para
lavado y descarte
Paletizado de envase para
lavado y descarte
Traslado de parihuela para
paletizado

Traslado de parihuela para
paletizado

Clasificacion de envases

Clasificacion de envases

Traslado de parihuela para
paletizado
Traslado de parihuela para
paletizado

Clasificacion de envases

Clasificacion de envases

Juan
Goicochea
Zulma
Herrera
Juan
Goicochea
Zulma
Herrera
Juan
Goicochea
Stefany
Ramos

Oscar Asto
Hitler Lopez

Oscar Asto

Stefany
Ramos

Oscar Asto
Hitler Lopez

Oscar Asto

Stefany
Ramos

Oscar Asto
Hitler Lopez
Oscar Asto
Oscar Asto
Sai Sanchez

Abigail Ruiz

Xiomara
Loyola

Oscar Asto
Sai Sanchez

Abigail Ruiz

Xiomara
Loyola

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Check list
1
Check list
2
Check list
2
Check list
3
Check list
3
Check list
1
Check list
1
Check list
1
Check list
1
Check list
2
Check list
2
Check list
2
Check list
2
Check list
3
Check list
3
Check list
3
Check list
3
Check list
1
Check list
1
Check list
1
Check list
1
Check list
2
Check list
2
Check list
2
Check list
2
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Traslado de parihuela para , Check list

13/06/24 i Oscar Asto Si
paletizado 3
Traslado de parihuela para Saf Sanchez  Si Check list
paletizado 3
Clasificacién de envases ~ Abigail Ruiz ~ Si ?C)Zheck list
Clasificacion de envases Xiomara Si Check list
Loyola 3

Nota. Fuente: Elaboracién propia

Evaluacion ergonémica: En la planta embotelladora de gaseosas, se evaluaron los riesgos
ergondmicos de diversas tareas en las areas de maquila y clasificacion de envases utilizando
los métodos REBA, NIOSH y Snook y Ciriello. Antes de la implementacion de mejoras
ergonomicas, se identificaron riesgos medios y significativos en tareas como la colocacion de
stretch film al pallet terminado, el paletizado de producto maquilado y el traslado de
parihuelas. Tras las mejoras, estas tareas mostraron una reduccién notable en el riesgo,
pasando de niveles medios y significativos a bajos y aceptables. Especificamente, el riesgo en
la colocacidn del producto en la mesa de trabajo y en el tendido del producto a la mesa de
maquila se redujo a niveles aceptables. Algunas tareas, como la clasificacion de envase
REFPET y el rotulado de envases clasificados, mantuvieron su riesgo bajo o inapreciable
tanto antes como después de las mejoras. En conjunto, la implementacion de estos métodos
ergondémicos ha contribuido a un ambiente de trabajo mas seguro y ergonémicamente
adecuado para los empleados, reduciendo significativamente los riesgos asociados a sus

tareas diarias.
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Tabla 11. Comparativo de antes y después de la evaluacion de métodos

ergonoémico
Puesto Valoracié Valoraci6
I?stau Area de _ Tarea Método I?un_tuau n_de n_de
on Trabaj evaluada on final riesgo riesgo
0 Antes Después
Colocacion
ERO1 Magquia OPerar destrech — pegp 4 Medio  Bajo
io film al pallet
terminado
Colocacion
del producto
Magquila _Operar terminado NIOSH 1 ng _Ieve Aceptabl
io oincierto e
en la mesa
de trabajo
Operar Paletizado
ER-02 Maquila iop de producto REBA 4 Medio Bajo
magquilado
Orden de
E]aa“eljﬁados SNOOK
. Operar 9 Y
Magquila ) en zona -- Leve Leve
io : CIRIEL
designada
> LO
utilizando
una stocka
. Traslado de
Clasificaci Operar parihuelas
ER-03 6nde —P P REBA 4 Medio Bajo
io para el
envases )
paletizado
Clasificaci Paletizado Presente.
6n de _Operar de envase NIOSH 23 I\!lve_l_ _ Aceptabl
io para lavado significati e
envases
y descarte VO
Clasificaci Operar Rotulado de Inaprecia Inaprecia
6n de =P envase REBA 1 P P
io o ble ble
envases clasificado
Clasificaci Overar Clasificacién
ER-04 6nde iap de envase REBA 3 Bajo Bajo
envases REFPET
Clasificaci Operar Paletizado E“r\(la;e nte. Muv leve
on de —P decajasde NIOSH 2.3 ISP dy'
ia significati o incierto
envases botellas Vo
Colocacion
ER05 Magquia OPerar destrech — pegy 4 Medio  Bajo
ia film al pallet
terminado
Operar Paletizado Presente. Aceptabl
ER-06 Magquila iop de producto  NIOSH 1.5 Nivel A P
maquilado bajo
ER-07 Magquila _Operar Tendido de NIOSH 1.2 Presente. Aceptabl
i0 producto a Nivel e
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ER-08

ER-09

ER-10

Maquila

Clasificaci
o6n de
envases

Clasificaci
6n de
envases

Clasificaci
6n de
envases

Clasificaci
6n de
envases

Operar
ia

mesa de
magquila
Ubicacion
de pallet

maquilado a

zona
correspondi
ente

Clasificacion

de envase
REFPET
Paletizado
del envase
para
rechazoy
lavado

Traslado de

parihuelas
para
paletizado
de envase
de descarte
y lavado

Rotulado de

envase
clasificado

SNOOK

Y

CIRIEL

LO

REBA 2
NIOSH 0.7
REBA 2
REBA 1

bajo

Leve

Bajo

Aceptabl
e

Bajo

Inaprecia
ble

Leve

Bajo

Aceptabl
e

Bajo

Inaprecia
ble

Nota. Fuente: Elaboracion propia
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Maquila / Operario (LV-01): La aplicacién de la metodologia REBA para evaluar la
tarea de colocacion de film estirable en el pallet terminado arrojé una puntuacion final
de 4. Este resultado indica un nivel de riesgo MEDIO, lo que implica que es necesaria
una intervencion. El resultado obtenido, mediante la aplicacion de la metodologia
NIOSH, evaluando la tarea Colocacion del producto terminado en la mesa de trabajo,
obtuvo el indice de levantamiento de 1, del cual indica una categoria MUY LEVE O

INCIERTO, quiere decir, la tarea puede ser realizada por la mayor parte de los

trabajadores sin ocasionarles problemas.

Indice de Levantamiento Ficha: Resultados

Emgress: OBIETTIVO LAVORO LOS ANDES SAC Fecha:
Seccidn: MAQUILA Piesp:  OPERARIO

Descipeidn: Colocscién del producd lerminado en s mess e Fabsjo

Masa efectiva levantada: | 12.00

Factores de riesgo por levantamiento de cargas

Masa de referendia (M.ref)
X

Factor de calidad de agame (CM):
X

s Rniebrase T MGReG Puntuscidn dei brazo Factor de distandia vertical (VM)
N T [ S ) — — | g 8 © 0, x
‘6&:} Wr Factor de desplazamiento erfical ©M ).
4 A x
b Lol i Factor de distancia horizontal (I )
@ L X
{13 Factor de asimetria (&M )
A\ § %

Factor uso de 1 extremidad (OM
%
Factor 2 personas (PM ):

wr
ﬁ B\ﬁ K{"xﬁ ) e ? 2 \ Factor fecuencia y duracion (FI )
Puntuacion de Grupo Ay 8 - 23 100" :
/sw 3.° == é\, i«* v "
r}ﬁ M S Masa limite recomendada: Ku
e s T
, h R = —‘ “/'T'

= - Pussacién. Wivel m. 590
- 2
o @ A . | Mass leantada B
& % L -“ * -] indice de riesgo (IL): e =
& naw -m..n

Figura 12. Resultado de post evaluacion ergonémica maquila / operario (LV-01)

ERw

AR Eeld |

. =
Punacén detronco | T ey &
et o

Tipo de actividad muscular Puntuacidn

nnnnnnnnn Puntuacién de ta mudeca

indice de riesgo y valoracion

e emediato

Maquila / Operario (LV-02): El resultado obtenido mediante la aplicacion de la
metodologia REBA, evaluando la tarea de paletizado de producto maquilado, obtuvo
una puntuacion final de 4, la cual indica que el nivel de riesgo es MEDIO, esto quiere
decir que es necesaria la actuacion.

El resultado obtenido, mediante la aplicacion de la metodologia SNOOK Y CIRIELLO,
evaluando la tarea de Orden de Pallets maquilados en zona designada utilizando una
stocka, existe presencia de riesgo LEVE por empuje en el traslado de materiales
mediante el uso de la stocka, para ello, no es necesario una intervencion, pero si

mantener la buena practica de manejo del uso de la stocka con carga.
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Fuerza inicial o de manteniento real (kg)

1P = R erzanicial o de manteniento recomendada en tablas (kg)

=k po
1P ={he—1P =091

Valoraci6n del riesgo de empujar cargas manualmente
Puntuacién 1 2 3
indice de - I
manipulacién para IP£0.75 m‘!"!ﬁé 1P21.26
empujar (IP) - -
Intensidad del riesgo
F del
EVALUACION DEL PUNTAJE - METODO REBA aluacién ool [Erlesgo Baja S ek e o cieTabe
Puntuacién del cuetio Cuello Tronco Piernas Brao Antebrazo Muheca o i6 .
.. B o s 8 8 O, P 1 2 3 >3
- -
& 41% !
= e Tiempo de Exposicion
> - o @ © ®© T
! ’ ‘ g 9 29t empo.oe Corto Medio Largo
A TR M M|
Nl g 7| Intervalos 2-4ah/jornada >4h/jornada
R 2 porale dagure mansbod sare o5
e or @
oﬁ u\l Q{}\“ A = 2 2
FA " 5 [ estmaciéndelriesso |
b = = i > [ horr Intensidad  Intensidad  Intensidad elevada
o ‘ o Tipo de actividad muscular Puntuacién "r g baja moderada
:: Tiempo de  Corto Moderado
171 &) exposicion
Puntuacidn de s pernas =] ek Medio Moderado
o o Puntu ms- Nivel Mm i . - bt b,
2 2 e ’l'.'“ " =~ - Largo  Moderado
o B
= et \ Estimacién del riesgo: Leve
e Maso  Eepaceniio LA

Figura 13. Resultado de post evaluacion ergonémica maquila / operario (LV-02)

Clasificacion de envases / Operario (LV-03): El resultado obtenido mediante la
aplicacion de la metodologia REBA, evaluando la tarea de traslado de parihuelas para
el paletizado, obtuvo una puntuacién final de 4, la cual indica que el nivel de riesgo es
MEDIO, esto quiere decir que es necesaria la actuacion. El resultado obtenido
mediante la aplicacion de la metodologia NIOSH, evaluando la tarea de paletizado de
envase para lavado y descarte, obtuvo el indice de levantamiento de 2.3, del cual
indica una categoria PRESENTE. NIVEL SIGNIFICATIVO, quiere decir, que conviene
estudiar el puesto de trabajo y realizar las modificaciones pertinentes. El resultado
obtenido mediante la aplicacion de la metodologia REBA, evaluando la tarea de
rotulado de envase clasificado, obtuvo una puntuacion final de 1, la cual indica que el

nivel de riesgo es INAPRECIABLE, esto quiere decir que no es necesaria la actuacion.
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Cvabnciin del Grupo A EVALUACION DEL PUNTAJE - METODO REBA
s Knkebrase WA
s s s s s
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Figura 14. Resultado de post evaluacion ergondmica clasificacion de envases /
operario (LV-03).

Clasificacién de envases / Operaria (LV-04): El resultado obtenido mediante la
aplicacion de la metodologia REBA, evaluando la tarea de Clasificacion de envase
REFPET, obtuvo una puntuacién final de 3, la cual indica que el nivel de riesgo es
BAJO, esto quiere decir que puede ser necesaria la actuacion. El resultado obtenido
mediante la aplicacion de la metodologia NIOSH, evaluando la tarea de paletizado de
cajas de botellas, obtuvo el indice de levantamiento de 2.3, del cual indica una
categoria PRESENTE. NIVEL SIGNIFICATIVO, quiere decir, es recomendable

estudiar el puesto de trabajo y realizar las modificaciones necesarias.
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[ndice de Levantamiento Ficha: Resultados

Empress: OBIETTIVO LAVORO LOS ANDES SAC Fecha:
Ssccidn: CLASIFICACION DE ENVA SE Fussto:  OPERARIO

Desoripoiin: Paletizado de cgas de botellas

Masa efectiva levantada:
Factores de riesgo por levantamiento de cargas
Masa de rerencia (M refy
X
Factor de calidad de agarre (CM):
x
Factor de distancia vertical (VM )
x

Antebrazo Murecs Puntuacién del brazo Factor de desplazamiento vertical (DM )
e U T =

- S o |
3 F 1 Pzacingress ﬁ % Factor de distancia horizontal (M )
i [Catdad Descripeidn Puntuscién | = e X
ae aume Factor de asimetria (Al

s e
Sortngomeds e @ @

o
’ ’ ‘ ’__J i 2 \, ""’ Factor uso de 1 extremidad (OM )

AR R = | N , 5
Puntuacidn dettronco i Facestable E'Z:-..,Z':"u:‘mf' B | ] Factor2 personas (PM):
i Posbletaguremuminoolaguve o5 . =

o w e w i
(1] 2 0ri oo o o Factor fre cuencia yduracién (FM )
o =izl e
1S o ks Il
u!g .= Tipo de actividad muscular """“f" - pgso” Masa limite recomendada: Kg.
a

riers Puncuscién de ts mufecs .
Pt e o e indice de riesgo y valoracién

Pusisscitn Nuet au Actuacién w '
140 s necesania actu ==
ala - P
Masa leaneda

%W W g % o .m“ * i | indice de riesgo (IL): Masa,m;m .

Figura 15. Resultado de post evaluacion ergondmica clasificacion de envases /
operario (LV-04).

Maquila / Operaria (LV-05): El resultado obtenido mediante la aplicacion de la
metodologia REBA, evaluando la tarea de Colocaciéon de Strech film al pallet
terminado, obtuvo una puntuacion final de 4, la cual indica que el nivel de riesgo es

MEDIO, esto quiere decir que es necesaria la actuacion.

Evaluacion del Grupo A EVALUACION DEL PUNTAJE - METODO REBA Evaluacion del Grupo B
Puntuacién del cuello Caeiie ™ Fronco Biarnas Braio T Rtebrazo MR Puntuacion del brazo
p- Ogi 2 [z 1B - M 7 | C o 1= 1 3 1] 8 8 90 0O,
Puntuacién Grupo A Puntuacién Grupo B > '
it (= s o {
Calidad ” = | |
Carga o fuerza  Puntuacién de agarre Desonpcion Peatsesion .
L (-] Cargaofuerzamencrabk. O Bumo  Elsganeesbusnoylafuezadesgae o -
Cargaofuerzaentre 5310Kg o1 de o
Cargaofuerzamagor allkg. o2 Regular  El agarte s aceptable pero no idealo o1 ”Q,
2. el agatte €5 aceptable utkizando otras
J [ J = [ J Carga o fuerza  Puntuacién partes del cusrpo
- - " - Existe fuer2as 0 0Mgas " Malo 2
3plicadas bruscamente el agarre es posible pero no. »epum m
Puntuacién del tronco Insceptable El agare s torpe ¢ insequro, E
pebiesloprymmloel fosci

W oy ¥
(1) [ Bd dloupo
nagyas Puntuacion de Grupo Ay B lgo' -
o o Tipo de actividad muscular Puntuacién O
- o 5 -1 L
i

Puntuacién Final Puntuacién de lamudieca
Puntuacion de las piernas
- Puntuacin Nivel  Riesgo Actuacion ’
= 2 ? 1 Insprecisble  No e necesaria actuacién w
263 - [, Puede ser necesariala g . p”
¥ actuacién
g i 4a7 Medio. Es necesatio la actuacién @ @,
a0 v Es necesariala sotuacién g
o Eonecssaiols ssuson \
20 fats Moy ako bk L]

Figura 16. Resultado de post evaluacion ergonémica maquila / operario (LV-05)
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Maquila / Operario (LV-06): El resultado obtenido mediante la aplicacion de la
metodologia NIOSH, evaluando la tarea de paletizado de producto maquilado, obtuvo
el indice de levantamiento de 1.5, lo cual indica una categoria PRESENTE. NIVEL

BAJO, quiere decir, que conviene estudiar el puesto de trabajo y realizar las

modificaciones pertinentes.

indice de Levantamlento Ficha: Resultados

Empress. OBIETTIVO LAVORO LOS ANDES SAC Fecha

MAQUILA Puesto:  OPERARIO

Paletizado de producto magulado

Masa efectiva levantada: | 18.00
Factores de riesgo por levantamiento de cargas
Masa de referencia (M.ref:
X
Factor de calidad de agame (CM)
3
Factor de distancia vertical (VM):
X
Factorde desplazamiento vertical O M )
X
Factorde distancia horizontal (HM):
X
Factor de asimetria (A
X
Factoruso de 1 extremidad OM) [ 1.00
X
X
Factor frecuencia y duracién (FM

Masa limite recomendada: [ 11.83 |<s

indice de riesgo y valoracién

indice de riesgo (IL):

Presents. Nivel bajo.

Figura 17. Resultado de post evaluacion ergonémica maquila / operario (LV-06)

Maquila / Operario (LV-07): El resultado obtenido mediante la aplicacion de la
metodologia NIOSH, evaluando la tarea de tendido de producto a mesa de maquila,
obtuvo el indice de levantamiento de 1.2, del cual indica una categoria PRESENTE.
NIVEL BAJO, quiere decir, que conviene estudiar el puesto de trabajo y realizar las
modificaciones pertinentes.

El resultado obtenido, mediante la aplicacion de la metodologia SNOOK Y CIRIELLO,
evaluando la tarea de Ubicacion de pallet maquilado a zona correspondiente, existe
presencia de riesgo LEVE por empuje en el traslado de pallet maquilado mediante el
uso de la stocka, para ello, no es necesario una intervencion, pero si mantener la

buena practica de manejo del uso de la stocka con carga.
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Indice de Levantamiento Ficha: Resultados
Fuerza inicial o de manteniento real (kg)
= Fuerza micial o de manteniento recomendada en tablas (kg)

Cmprs OBETTVO LAVORD LOSANDES $4C  Focts
=28 p=094
3 Soccibn MAQULA Pz PERARO
Demcrpcin Tevdd depradeto s mess demaxpita
Puntuacién 1 2 3 Masaefectsleartada: |12.00
indice de
‘manipulacién para P<0.75 0.76<IP<1.25 2126 Factore s de riesgo por levantamiento de cargas
empujar (1P)
Masa de referercia (M ref):
%
Jnbencidad del riesgo Facor de calidsd de agare (CM): | 1.00
Intensidad del | Intensidad | Intensidad | Intensidad | Ergonomicamente %
tiesgo Bja Media Elevada NoTolerable. Factor e distancia verical (VM):
18 . -
Puntuacién C L £ | s 2 Fachrde desplazamien vertical (DI):
T
Factor de distancia horizonta! (HM):
Tiempo de Exposicién %
Factor de asimetria (AM| -I !I l
flicmende corto Medio Largo o [ 02
Factorusode 1 extremidad (OM):
Intervalos > ahfjornada =
Facior2 personas (PM):

%
Estimacién del riesgo Fachor fecuencia yduracisn (FM):

Intensidad  Intensidad  Intensidad elevada I

‘moderada
rerves <o R v Mass e recomersasa: [14.75 |
e
= =
Indice de riesgoy valoracion

targo  Moderado

g Mesalearinds
Estimacion del riesgo: Leve Wndice de.fieago (ILE: o s

Acepibe

Figura 18. Resultado de post evaluacion ergonémica maquila / operario (LV-07)

Clasificacion de envases / Operaria (LV-08): El resultado obtenido mediante la
aplicacion de la metodologia REBA, evaluando la tarea de Clasificacion de envase
REFPET, obtuvo una puntuacion final de 2, la cual indica que el nivel de riesgo es
BAJO, esto quiere decir que puede ser necesaria la actuacion.

Evaluacion del Grupo A EVALUACION DEL PUNTAJE - METODO REBA Evaluacion del Grupo B
Puntuacién del cuello Caiic ™™ "Tronco Biarnas Brazo RAntebrazo " Muneca oumumon del brazo
. B o [ I 1 [T T | L_=2 i1 2 INI 1 -]
N Puntuacién GrupoA Puntuacién Grupo B Wr
Calidad 4& fi
Carga o fuerza  Puntuacion de agarre Oezodpeltn Pesbusclo
Caigaofuerzamenorabkg. 0 Bueno  Elagaire esbuenoyla fuerzadeagare o
CugaciuerzaenueSyl0Kg o1 derangomedio
Cagacfuerzamayorai0Kg.  +2 Regular  El agane &5 aceptable perono idealo o1
.. . el agarre es aceptadle utiizando otras
. A‘ [ 2 J L ,J Carga o fuerza  Puntuacién partes del cuerpo
o " s . Existe fuerzas o cargas & Malo 2
aplicadas bruscamente el agarte es posible pero no aceptable
Puntuacién del tronco Inaceptable Elagarre o5 torpe einsequio,noes 3
posible el agarre manual o el agarre es
w @ inaceptable utiizando las olras partes Puntuacién del antebrazo
L B »( del cuerpo
——
I Puntuacién de Grupo Ay B
Tipo de actividad muscular Puntuacién
St por 55 de I minuto. -1
St repetitivos, por dsde 4 P
Puntuacién Final Puntuacién de la mudieca
Puntuacién de las piernas @ a
s B o o Puntuacién Nivel  Riesgo Actuacién w b
- 2 ’ 1 Inapreciable No e necesaria actuacién N
Puede ser necesatiala - d
203 Baio B
| ¥ 4 actuacion
3 B 47 Medio Es necesario I3 actuacién @ @,
A ) A g Py E5 necesaria la actuacién
& B cuanto antes - \
. Es necesario la setuaci
it Masko deinmediato o

Figura 19. Resultado de post evaluacion ergonémica clasificacién de envases /
operario (LV-08).
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Clasificacion de envases / Operario (LV-09): El resultado obtenido mediante la
aplicacion de la metodologia NIOSH, evaluando la tarea de Paletizado del envase para
rechazo y lavado, obtuvo el indice de levantamiento de 0.7, del cual indica una
categoria ACEPTABLE, quiere decir, la tarea puede ser realizada por la mayor parte
de los trabajadores sin ocasionarles problemas. El resultado obtenido mediante la
aplicacion de la metodologia REBA, evaluando la tarea de Traslado de parihuelas para
paletizado de envase de descarte y lavado, obtuvo una puntuacion final de 2, el cual

indica que el nivel de riesgo es BAJO, esto quiere decir que puede ser necesaria la

actuacion.

Indice de Levantamiento Ficha: Resultados
Empresa: OBIETTIVO LAVORO LOS ANDES SAC Facha
Secsién: CLA SIFICACION DE ENVA SES Pussto:  OPERARIO

Descripoién: Paletzado del enese para rechazo ylawdo

e sl vt
Factores de riesgo por i de cargas
Masa de referencia (M.ref):

x
Factor de calidad de agarre (CM):

o b . X
EVALUACION DEL PUNTAJE - METODO REBA Fvaly " 9
Factor de distancia vertical (VM ):
Tronco Piermas Brazo Antebrazo Muitecs’ nty

{ X
o (| () {—— O — — | —— | r—— 8 8 08 0O,
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W i Puntuacién Grupo A Puntuacién Grupo 8 L v
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- free
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o < B :
/‘mﬁ ™ Tipo de sstiided meseuins s N ool Masa limite recomendada: [13 67 ks
f; g IR 2
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Puntuscién de 1as piernas = o o indice de riesgo y valoracién
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Figura 20. Resultado de post evaluacion ergonémica clasificacion de envases /
operario (LV-09)
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Clasificacién de envases / Operaria (LV-10): El resultado obtenido mediante la
aplicacion de la metodologia REBA, evaluando la tarea de Traslado de parihuelas para

paletizado de envase de descarte y lavado, obtuvo una puntuacion final de 1, el cual
indica que el nivel de riesgo es INAPRECIABLE, esto quiere decir que no es necesaria

la actuacion.

Evaluacion del Grupo A

EVALUACION DEL PUNTAJE - METODO REBA

Puntuacién del cuello Cuello

. B . (-
P =

Cargaofuerzamenora5Kg. 0
Carga o fuer

aentieSyi0Kg o1

-] o
2
natae: Cargacfuerzamagor 310Kg. 2
= - < [' Carga o fuerza  Puntuacién
L e - . Existe fuerzas o cargas %

Puntuacién del tronco

Regular

Tronco Biernas Brazo Antebrazo  Muneca
15 cf [ (E | () 1 ]
Puntuacién Grupo A Puntuacién Grupo 8
Calidad & g =
Carga o fuerza  Puntuacién de agarre e Enaet
Bueno

Elagarre s bueno glafuerza de sgarre o
de rango medio
El agarre es aoeptable pero no idealo o1
¢l agarre es aceptable utiizando otras
partes del cuerpo

Malo
aplicadas bruscamente el agarre es posible pero no aceptable
Inaceptable El agarre es torpe e inseguio, no es. .3
posible el 3garre manual © ¢l agarre es
inaceptable utiizando las otras partes
del cuerpo
Puntuacién de Grupo Ay B
tividad muscular Puntuacion
Sticos, por ejemplo soportad iminto +1
i i por min. -

ég @@ Tipode 3

Puntuacién de las piernas

de

P\mtuxion Final

Ao

Muy aito

Actuacién

No esnecesaria

Puede set necesariala
actuacin
Es necesario la actuacién
Esnecesaria la actuacion
ouanto antes
Es necesario la actuacién

do inmediata

Evaluacion del Grupo B

Figura 21. Resultado de post evaluacion ergonémica clasificacién de envases /

operario (LV-10).
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Resultados y comparativos de productividad

Clasificaciéon de envases

Tabla 12. Comparacion de la productividad en clasificacion de envases

Aumento en

Primer Segundo Cajas Cajas Productividad

_ i producidas/hh  producidas/hh :
periodo periodo ) (%) Cajas

(Antes) (Despues) Producidas/HH

Agosto 2023  Abril 2024 g3 116 25%
Septiembre  Mayo 2024

P Y 103 131 27%
2023
Octubre Junio 2024 96 126 30%
2023
Promedio 27%

Nota. Fuente: Elaboracién propia

Maquila twopack-tripack

Tabla 13. Comparacion de la productividad en maquila twopack-tripack

Aumento en
Brimer Segundo Paquetes Paquetes Productividad (%)
. . producidos/hh producidos/hh :
periodo periodo ) Cajas
(Antes) (Después) Producidas/HH
Agosto 2023 Abril 2024 46 62 34%
Septiembre  Mayo 2024 45 - 27%
2023
Octubre Junio 2024 50 20 39%
2023
Promedio 33%

Nota. Fuente: Elaboracion propia



La implementacion de un plan ergondémico en la planta embotelladora de gaseosas
ha resultado en mejoras significativas en la productividad de los trabajadores, tanto
en la clasificacion de envases como en el proceso de maquila de twopack-tripack. En
la clasificacion de envases, la productividad, medida en cajas producidas por hora-
hombre (HH), aumentd de 93 cajas/HH en agosto de 2023 a 116 cajas/HH en abril de
2024, con un incremento promedio del 27%. Este aumento se debe a la optimizacion
de las condiciones de trabajo que redujeron la fatiga y el riesgo de lesiones,
permitiendo a los trabajadores mantener un ritmo mas eficiente.

Por otro lado, en el proceso de maquila twopack-tripack, la productividad experiment6
un aumento aun mayor. Pasé de 46 paquetes/HH en agosto de 2023 a 62
paquetes/HH en abril de 2024, reflejando un incremento promedio del 33%. Esta
mejora es consecuencia de la adopcion de mejores practicas ergonémicas, que
facilitaron una manipulacion mas segura y eficiente de los paquetes, reduciendo el

tiempo de inactividad y los errores.
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Pruebas de hipotesis:

Clasificacion de envases.

Para probar que los datos del instrumento registro de productividad del proceso de
clasificacion de envases presentan normalidad, se realizd6 una prueba estadistica
[lamada Kolmogorov-Smirnov teniendo en cuenta que nuestra muestra es de 70 dias
antes de la implementacion y 70 dias después, evaluada en Cajas producidas / Hora

hombre.

Tabla 14. Pruebas de normalidad productividad en el proceso de clasificacion

Kolmogérov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadist g Sig Estadist g Sig
ico I : ico I

DIFEREN 7 0.0 7 0.0
0.102 0.970

CIA 0 66 0 86

Nota. Fuente: Spss version 25

(HO): Los datos de produccion en clasificacidon siguen una distribucion normal.

(H1): Los datos de produccion en clasificacién no siguen una distribucion normal.

En la prueba de Kolmogorov-Smirnov obtenemos un estadistico de 0,102 para 70
grados de libertad. El valor p asociado con esta prueba es 0,066. Comparando este
valor p con un nivel de significancia de a = 0,05, se observa que 0,066 supera los 0,05.
Por lo tanto, no se descarta la hipétesis nula, lo que indica que los datos presentan

una distribucién normal.

Al presentar una distribucién normal en nuestros datos de produccion, se utilizara la

prueba paramétrica T de Student para muestras independientes.
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Tabla 15. Prueba de muestras independientes

Prueba de
Levene de
igualdad prueba t para la igualdad de medias
de
varianzas
. 95% de
Diferen
: , : intervalo de
Sig. Diferen cia de .
. . : confianza de
F Sig. t gl (bilater ciade error : )
. . la diferencia
al) medias estanda . .
" Inferi  Superi
or or
Se
asume i i i
n 568 000 ,,8 133 0000 -20500 1.982 334 2558
varianz 76 0
83 19 1
as
producciont iguales
otal No se
asume i i i
D 148 5% 0000 20500 1982 334 2555
83 44 6
as
iguales

Nota. Fuente: Spss versién 25

En la prueba de T - Student para la igualdad de varianzas, obtenemos un estadistico
F de 56.876 con un valor de significancia (Sig.) de 0.000. Comparando este valor p
con un nivel de significancia de a = 0.05, se observa que 0.000 es menor que 0.05.
Por tanto, se

rechaza la hipotesis nula de igualdad de varianzas.

(HO) La implementacion de un plan ergondmico no aumentara la productividad en el

area de operaciones de una planta embotelladora de gaseosas en Trujillo en 2024.

(H1) La implementacion de un plan ergondmico aumentara la productividad en el area
de operaciones de una planta embotelladora de gaseosas en Trujillo en 2024.

Por lo cual rechazamos la hipétesis nula, aceptamos la alterna y concluimos que “La

implementacion de un plan ergonomico aumentara la productividad en el area de
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operaciones de una planta embotelladora de gaseosas en Trujillo en 2024.”

MAQUILA (Two pack y tri pack)

Para probar que los datos del instrumento registro de productividad del proceso de
maquila twopack-tripack presentan normalidad, se realizé una prueba estadistica de
[lamada Kolmogorov-Smirnov teniendo en cuenta que nuestra muestra es de 70 dias
antes de la implementacion y 70 dias después, evaluada en paquetes producidos /

Hora hombre.

Tabla 16. Pruebas de normalidad productividad en el proceso de MAQUILA
(twopack-tripack)

Kolmogérov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
DIFERENCIA 0.084 70 0.200 0.986 70 0.655

Nota. Fuente: Spss versién 25

(HO): Los datos de produccion en Maquila siguen una distribucion normal.
(H1): Los datos de produccion en Maquila no siguen una distribuciéon normal.

En la prueba de Kolmogorov-Smirnov obtenemos un estadistico de 0,084 para 70
grados de libertad. El valor p asociado con esta prueba es 0,200. Comparando este
valor p con un nivel de significancia de a = 0,05, se observa que 0,200 supera los 0,05.
Por lo tanto, no se descarta la hipétesis nula, lo que indica que los datos presentan

una distribucién normal.

Al presentar una distribucién normal en nuestros datos de produccion, se utilizara la

prueba paramétrica T de Student para muestras independientes.
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Tabla 17. Prueba de muestras independientes

Después de aplica la prueba de T - Student para la igualdad de varianzas, obtenemos

un estadistico F de 56.420 con un valor de significancia (Sig.) de 0.000. Comparando

Prueba de
Levene de ; :
igualdad de prueba t para la igualdad de medias
varianzas
. . . . 95% de intervalo
. Diferencia Diferencia :
: Sig. de confianza de
F Sig. t gl . de de error ; :
(bilateral) medias estandar la diferencia
Inferior Superior
Se
asumen - -
varianzas 56.420 0.000 12.781 138 0.000 -19.171  1.500 22 137 -16.206
. iguales
producciontotal No se
asumen - -
varianzas 12,781 83.393 0.000 -19.171  1.500 22 155 -16.188
iguales

Nota. Fuente: Spss version 25
este valor p con un nivel de significancia de a = 0.05, se observa que 0.000 es menor

gue 0.05. Por tanto, se rechaza la hipétesis nula de igualdad de varianzas.

(HO) La implementacion de un plan ergonémico no aumentara la productividad en el
area de operaciones de planta embotelladora de gaseosas en Truijillo, 2024.
(H1) La implementacién de un plan ergonémico aumentara la productividad en el area

de operaciones una planta embotelladora de gaseosas en Truijillo, 2024.
Por lo cual rechazamos la hipdtesis nula, aceptamos la alterna y concluimos que “La

implementacién de un plan ergonémico aumentarda la productividad en el area de

operaciones de una planta embotelladora de gaseosas en Trujillo, 2024.”
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Evaluacién econdmica

Inversion de las capacitaciones que se realizaron al personal.

Tabla 18. Costos de capacitaciones

Costo

item Descripcion UM Cantidad o Costo total
Unitario

o1  Ccapacitacion: Capacidad un. Ot S/100.00 S/ 100.00
maxima de carga

02 Capacitacion: Manipulacion Un. 01 S/ 100.00 S/ 100.00
de carga

03 Cap_a_tutauon: Primeros un. 01 S/ 100.00 S/ 100.00
auxilios

04 Capachauon: Usold(_a Un. 01 S/100.00 S/ 100.00
herramientas mecanicas

05 Ce}paC|taC|on: Tr,a_stornos un. 01 S/ 100.00 S/ 100.00
musculo esqueléticos

06 Capacitacion: Pc_)s_.turas un. 01 S/ 100.00 S/ 100.00
correctas en actividad

07 C_apautguon: Via de _ Un. 01 S/100.00 S/ 100.00
circulacion a los trabajadores

08 Segurp SCTR para un. 01 S/ 120.00 S/ 120.00
capacitador

09  Trasporte para capacitador un. 08 S/40.00 S/320.00

10  Lapiceros ca. Ot S/35.00 S/35.00

11  Hojas de papel bond Mil. 0.5 S/25.00 S/12.50

12  Caja de agua 20 lts. Caj. 06 S/24.00 S/144.00

13  Micas porta papel Un. 50 S/0.70 S/ 35.00

S/

TOTAL 1,366.50

Nota. Fuente: Elaboracion propia
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Inversién sobre las pausas activas.

Tabla 19. Costos de implantacion de pausa activas

ftem Descripcion UM Cantidad CO.StO. Costo total
Unitario

Capacitacion:

01 Pausas un. 01 S/100.00 S/100.00
activas
Trasporte 01

02 para un. S/ 40.00 S/ 40.00
capacitador

03 Hojas de Mil, 0.5 S/2500  S/12.50
papel bond

04 Instructivos un. 50 S/ 2.50 S/125.00

05 Cajadeagua ., 01 S/24.00  S/24.00
20 Its.

06 Micas porta 10 S/0.70 S/ 7.00
papel
TOTAL S/ 308.50

Nota. Fuente: Elaboracién propia
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Inversion del seguimiento de lo planificado y Check List.

Tabla 20. Costos del seguimiento y Check List

. o _ Costo Costo
Item Descripcion UM Cantidad o
Unitario  total
Pago de horas extras a S/
01 . Hrs. 129 S/ 17.00
supervisor SSO 2,040.00
Refrigerios a supervisor S/
02 Un. 37 S/ 13.00
SSO 481.00
03  Hojas de papel bond Mil. 0.5 S/25.00 S/12.50
04  Micas porta papel Un. 15 S/0.70 S/10.50
. o , S/ S/
05  Utiles de escritorio (Varios) Un. 1
120.00 120.00
06  Memoria USB 64 GB Un. 1 S/ 54.00 S/54.00
S/
TOTAL
2,718.00

Nota. Fuente: Elaboracién propia

Inversion total de la implantacién del plan ergonémico

Tabla 21. Costo total de la implementacién del plan ergonémico|

ITEM  DESCRIPCION COSTO

01 Costos de capacitaciones S/ 1,366.50
Implantacion de pausa

02 S/ 308.50
activas

03 Seguimiento y Check List S/2,718.00
TOTAL S/ 4,393.00

Nota. Fuente: Elaboracion propia

Toda la implementacion del plan ergondmico asciende a las S/ 4,393.00 (Cuatro mil,

trescientos noventa y tres con 00/100 soles.
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IV.  DISCUSION

(Vitoulas, y otros, 2022), sefialan que los micro descansos activos (que incluyen
programacion de ejercicios). Estiramientos, fortalecimiento, estabilizacion del Core e
intervenciones ergonémicas son mas beneficiosos que los micro descansos pasivos
para reducir el dolor, la fatiga y mejorar el bienestar de los empleados. Esto refuerza
nuestro estudio debido a que las condiciones que realizan los operarios, en algunos
casos se lo ejecutan de pie por largas jornadas de trabajo, la implementacion de un
programa de pausas activas acompafado de un continuo y arduo seguimiento de su
ejecucion, fueron claves para que los operarios trabajen de una manera mas comoda

y segura.

La implementacién de un plan ergonémico en la planta embotelladora de Trujillo
demostré ser una estrategia efectiva para mejorar la productividad. Segun el estudio,
se observd un aumento del 27% en la productividad de la clasificacion de envases y
un incremento del 33% en la maquila tras las mejoras ergondémicas. Esto sugiere que,
al reducir la fatiga y las lesiones mediante intervenciones ergonomicas, los
trabajadores pueden desempefiarse de manera mas eficiente. Estudios previos, como
el de (Uguray, Derya, & Tulin, 2022), corroboran que la implementacion de procesos
de trabajo con un enfoque ergonémico en la industria automotriz puede disminuir
notablemente los riesgos de trastornos musculo-esqueléticos, mejorar la productividad

y traducirse en mayores beneficios econdémicos.

Asimismo, Suarez (2022) encontré que, en una empresa de bebidas no alcohdlicas,
las mejoras ergondmicas, como las capacitaciones y pausas activas, elevaron la
productividad del 59% al 87%. Estos casos demuestran que las estrategias
ergondmicas efectivas pueden transformar el rendimiento organizacional y el bienestar
de los empleados. Los resultados de nuestra investigacion dieron como resultado que
la implementacion de un plan ergondmico en una planta embotelladora en Trujillo
resulté en un aumento del 27% en la productividad de clasificacion de envases y del
33% en la maquila. Esto demuestra como las mejoras ergondémicas pueden
incrementar la productividad beneficiando a los empleados y a la organizacién en

general.
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(Yarahmadi & Soleimani-Alyar, 2021), identificaron que las intervenciones
ergonémicas que involucran activamente a los trabajadores y se enfocan en fomentar
la conciencia pueden aumentar la productividad laboral. Los resultados de nuestro
estudio se valida que efectivamente, involucrar y crear conciencia en los trabajadores
influyen mucho en el aumento de la productividad, se logré identificar que esto es una
tarea dificil, que todos los trabajadores lo asuman de una buena manera estos cambios
ergonomicos, influyen algunos factores, como la cultura peruana que es trabajar de
manera informal, el desconocimiento, miedo al fracaso, etc. Todos estos cambios

deben de empezar desde los altos mandos de la organizacion.

El uso de metodologias como REBA, NIOSH y Snook y Ciriello permitié una evaluacion
detallada de los riesgos ergondmicos en la planta. Antes de la implementacién de
mejoras, se identificaron riesgos medios y significativos en varias tareas, los cuales
fueron mitigados a través de intervenciones especificas. Esta evaluacion sistemética
es crucial para comprender las dindmicas laborales y disefiar estrategias efectivas de
intervencion. Segun (Rajendran, Sajeev, Shanmugavel, & Rajpradeesh, 2021), las
herramientas ergonémicas son Utiles para detectar problemas ergonémicos que
enfrentan los trabajadores al manejar materiales manualmente, facilitando el andlisis

de riesgos y ofreciendo sugerencias para mejorar la seguridad.

El estudio recomienda replicar el modelo de intervencion ergondémica en otras areas
industriales para extender sus beneficios. La sostenibilidad de estas mejoras
ergondmicas es esencial para garantizar impactos duraderos. Estudios como el de
Salinas (2022) enfatizan que la implementacion continua de practicas ergonémicas
puede generar ahorros econémicos a largo plazo al reducir los costos de atencion
médica y mejorar la retencion de empleados. La replicabilidad del modelo también
sugiere que las soluciones ergondmicas pueden adaptarse a diferentes contextos
industriales, promoviendo asi un enfoque mas amplio hacia la optimizacién del entorno

laboral.
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V. CONCLUSIONES

El programa de ergonomia implementado en la planta embotelladora de gaseosas
Trujillo demostré ser una estrategia efectiva para incrementar la productividad en el
area operativa, con una eficiencia del 27% en el proceso de clasificacion y del 33%
en Magquila. Las mejoras ergondmicas implementadas, combinadas con una serie de
capacitaciones y descansos activos, no solo redujeron significativamente los riesgos
ergonomicos, sino que también aumentaron significativamente la eficiencia del
trabajo. Estos hallazgos sugieren que un enfoque ergonémico integral puede tener un
impacto positivo significativo en la salud y el desempefio de los trabajadores, asi como

en la productividad general de la planta.

La evaluacion inicial de las condiciones ergondémicas en la planta embotelladora
revel6 que diversas tareas presentaban niveles de riesgo medio a significativo. Estas
evaluaciones se llevaron a cabo utilizando métodos reconocidos como REBA, NIOSH
y Snook y Ciriello. Tras la implementaciéon del programa ergondmico, las tareas que
anteriormente mostraban un riesgo medio o significativo fueron mejoradas a niveles
de riesgo bajo o aceptable. Este cambio indica que las intervenciones ergonémicas
fueron efectivas para mitigar los riesgos y crear un ambiente de trabajo mas seguro.
Este hallazgo es consistente con estudios previos que han demostrado que la mejora
en las condiciones ergondémicas puede reducir significativamente los riesgos

asociados con trastornos musculo-esqueléticos.

La productividad en la planta embotelladora fue medida durante los meses de agosto,
septiembre y octubre de 2023, utilizando indicadores como las horas trabajadas y el
volumen de produccion. Los datos revelaron una considerable mejora en la
productividad tras la implementacion del plan ergonémico. Por ejemplo, en el proceso
de clasificacién de envases Ref Pet de 2.0 litros, la productividad aument6 de 93 cajas
por hora-hombre en agosto a 103 cajas por hora-hombre en septiembre,
manteniéndose en niveles elevados en octubre. De manera similar, en el proceso de
magquila (twopack y tripack), la productividad se incrementé de 46 cajas por hora-
hombre en agosto y septiembre a 50 cajas por hora-hombre en octubre. Estos
incrementos demuestran que las mejoras ergonomicas tuvieron un impacto directo y

positivo en la productividad de la planta.
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El disefio del programa ergondmico se bas6 en una comprension profunda de las
necesidades y riesgos especificos de los trabajadores en la planta embotelladora. Las
intervenciones incluyeron capacitaciones en posturas correctas, manipulacion de
cargas, uso de herramientas adecuadas y primeros auxilios, asi como la
implementacion de pausas activas. Estas capacitaciones fueron bien recibidas por un
grupo considerable de empleados y se reflejaron en una mejora significativa en sus
practicas diarias y su conciencia sobre la importancia de la ergonomia. La integracion
de pausas activas en el horario laboral permitié a los trabajadores reducir la fatiga y
mejorar su bienestar general, contribuyendo asi a una mayor productividad. Por otro
lado, existe otro grupo de empleados que se resiste al cambio por desconocimiento y

miedo al fracaso.

Los resultados obtenidos demuestran que el programa ergonémico implementado no
solo es sostenible a largo plazo, sino que también puede ser replicado en otras areas
de la planta y en otras plantas embotelladoras del grupo. La metodologia empleada,
basada en evaluaciones ergonomicas detalladas, capacitaciones continuas y
seguimiento constante, proporciona un modelo robusto para mejorar el entorno laboral
y la productividad en distintos contextos laborales. La expansion de este programa
puede llevar a beneficios similares en otras instalaciones, consolidando la ergonomia

como una préctica primordial que traera beneficios a los trabajadores y la empresa.
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VI. RECOMENDACIONES

Continuidad en la Capacitacion: Se recomienda continuar con las capacitaciones
periodicas sobre ergonomia, manejo adecuado de cargas y pausas activas para

mantener y mejorar los niveles actuales de productividad y salud laboral.

Seguimiento y evaluacion continua: implementar un sistema de seguimiento y
evaluacion continua de las condiciones ergonOmicas y de productividad para

identificar &reas de mejora y asegurar la sostenibilidad de los resultados alcanzados.

Promover una cultura ergonémica: promover una cultura ergonémica en toda la planta
embotelladora e involucrar a todos los niveles de la organizacion para identificar y

resolver problemas ergonomicos.
Expansion del Programa Ergondmico: Extender el programa ergonémico a otras areas

de la planta y a otras plantas embotelladoras del grupo para replicar los beneficios

observados en esta investigacion.
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ANEXOS
Anexo 1 Tabla de operacionalizacién

eficiencia" (Medianero, 2016, p.
24).

las horas trabajadas y el volumen de
produccién.

calculo Excel)

Variable Definicién conceptual Definicién operacional Dimensiones Indicadores Escala
Inapreciable (1).
Bajo (puede ser necesaria la actuacion 2-
Ergonomiade |3).
la postura Medio (Es necesaria la actuacion 4-7). Ordinal.
(Método Reba) | Alto (Es necesario la actuacion 8 - 10)
Muy alto (Es necesaria la actuacion de
Un programa o plan En relacion con las definiciones de inmediato 11 — 15).
ergondémico es la identificacion | Ergonomia, en este trabajo se enfoco en
de problemas ergonémicos, las condiciones de trabajo del como el | Capacidad de Muy leve.
evaluando areas de trabajo trabajador realizaba sus labores, dado a | Levantamiento Leve
P donde se sospechan factores | ello se realiz6 un disefio de trabajo en las | Recomendada - Ordinal.
Plan ergonémico de ri identificand [ ti . Moderado.
VARIABLE e riesgo, identificando posture}s y en el tiempo en que (Método Snook
componentes que causan permaneceran laborando, es decir, en las |y Ciriello) Grave.
INDEPENDIENTE : . - -
riesgos y promoviendo la condiciones en que se encuentran Ergonémicamente no tolerable.
participacion de los laborando, luego se identifico el nivel de Ace
. . . . ptable.
trabajadores para asegurar que | riesgo para dar una mejora en el area de —
no tengan trastornos musculo- | operaciones de una planta embotelladora | Ergonomia de Muy Ievg 0 incierto. _
esqueléticos. (Llorca, 2016). de gaseosas la Movilidad Nivel Bajo. Nominal.
(Método Niosh) | Nivel significativo.
Totalmente inaceptable.
Pausas activas.
Mejoras a Capacitaciones. Ordinal.
implementar ] .
Check list para verificaciones.
La pro_(;iuctlwdad es una La medicion de la productividad en el -
L comparacion entre productos e . ; Productividad
Productividad : - area de operaciones de una planta
insumos [...] productividad es . de mano de . . .
VARIABLE siempre la meior medida de la embotelladora de gaseosas se llevara a obra (Hojas de Cajas producidas / Horas hombre. Razon.
EPENDIENTE P ! cabo mediante indicadores que incluyen )
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Anexo 2. Método Reba:

Evaluacién del Grupo A

EVALUACION DEL PUNTAJE - METODO REBA

Evaluacién del Grupo B

Puntuacién del cuello

2w B
; naut

<0° >20°

Puntuacién del tronco

200 <0 0°

Tronco Piernas Brazo Antebrazo

Puntuacién del brazo

Puntuacién Grupo B

Calidad de s e
- Descripcion Puntuacién
Carga o fuerza Puntuacién agarre
Carga o fuerza menor a 5 Kg. 0 Bueno El agarre es bueno y |a fuerza de agarre P
Cargaofuerzaentre 5y 10Kz +1 de rango medio
Carga o fuerza mayor a 10 Kg. +2 Regular El agarre es aceptable pero no ideal oel  +1
agarre es aceptable utilizando otras
Carga o fuerza Puntuacién partes del cuerpo
Existe fuerzas o cargas 7 Malo +2
aplicadas bruscamente el agarre es posible pero no aceptable gona
Inaceptable El agarre es torpe e inseguro, no es +3

posible el agarre manual o el agarre es
inaceptable utilizando las otras partes

Puntuacién del antebrazo

{1

a1

del cuerpo
#N/D #N/D
Puntuacién de Grupo Ay B
Tipo de actividad muscular

Una o mas partes del cuerpo permanecen estaticos, por ejemplo soportadas durante més de 1 minuto
Se producen movimientos repetitivos, por ejemplo repetidos mas de 4 veces por min.

Se producen cambios de postura importantes o se adoptan posturas inestables.

Puntuacién Final

Puntuacién  Nivel Riesgo Actuacién
[ 2] 1 z = 5
1 Inapreciable No es necesaria actuacion
) Puede ser necesaria la
203 Bajo £
actuacion
nea =X
4a7 Medio Es necesario la actuacion
FasD Alto Es necesaria la actuacion
cuanto antes
o
Lo 11a1s —— Es necesario la actuacion de

inmediato

Puntuacién
+1
+1
+1

2] 2]
100°
00°
Mona $0°
60°
Puntuacién de la mufieca
0 2]
~“‘ n . =
ne hlul‘ ﬂ

L4

me
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Anexo 3. La Ecuacion Niosh:

indice de Levantamiento Ficha: Resultados
Empresa: Fecha:
Seccion: Puesto:

Descripcién: Colocacion del producto terminado en la mesa de trabajo

Masa efectiva levantada: |12.00

Factores de riesgo por levantamiento de cargas

Masa de referencia (M.ref): 20

Factor de calidad de agarre (CM): | 1.00

Factor de distancia vertical (VM): | 0.87

Factor de desplazamiento vertical (DM): | 1.00

Factor de distancia horizontal (HM): | 1.25

Factor de asimetria (AM): | 0.89

Factor uso de 1 extremidad (OM): | 1.00

Factor 2 personas (PM): | 1.00

Factor frecuencia y duracion (FM): | 0.80

Masa limite recomendada: | 15.45 |Kao.

indice de riesgo y valoracion

. . Masa levantada
Indice deriesgo (L) ———— = V.o
Masa recomendada

Aceptable
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Anexo 4. Método Snook Ciriello

Fuerza inicial o de manteniento real (kg)

F= Fuerza inicial o de manteniento recomendada en tablas (kg)

jp=20K_,1p_po1
11 kg

Valoracion del riesgo de empujar cargas manualmente

Puntuacion

1 2

indice de
manipulacion para
empujar (IP)

IP=0.75

IP=1.26

Intensidad del riesgo
Intensidad del Intensidad Intensidad Intensidad Ergondmicamente
riesgo Baja Media Elevada No Tolerable
Puntuacion 1 3 >3

Tiempo de Exposicion

Tiempo de .

Exposicién Corto Medio Largo

Intervalos 2 —4dhfjormada * d4h/fjornada

Tiempode Corto
exposicidn

Estimacidn del riesgo

Intensidad  Intensidad Intensidad elevada

baja moderada

Estimacion del riesgo: Leve
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Anexo 5. Excel para la productividad en horas hombres.

1/04/2024

MES

PRODUCCION Ne

SEMANA IDACTVIDAD ACTIVIDADES

Magquila

aquetes ;
o (P )n TRABAJADOR!

5749 8

HORA / DIA

HH TOTAL/

72
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Anexo 06 Organigrama a nivel nacional

Anexo 07 Organigrama en la ciudad de Trujillo

Jefe de proyectos

ORGANIGRAMA - TRUIJILLO

Supervisor de

operaciones

Supervisor de
operaciones

Supervisor de
seguridad y salud
ocupacional

Analista de RR.HH.
Y operaciones

Asistente
administrativo
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Anexo 08. Evaluacion ergonémica maquila / operario (LV-01)

indice de Levantamiento

Ficha: Resultados

Empresa. OBEETTIVO LAVORO LOS ANDES SAC Fecha
Seccon: MAQUILA Puesto:  OPERARIO
Dy 601 del praducto en la mesa de tabajo

Masa efectiva levantada:

Factores de riesgo porlevantamiento de cargas

Massa de referencia (Mref):

X
Factor de calidad de agamre (CM):
(o]

X

X

Factor de distancia vertical (VM):

Factor de desplazamiento vertical (DM):
Puntuacion del cuelio Cuetio Tronco Piernas Beazo Astebrar Mdecs Puntuscion del brazo
- gl o™ L 1oL 2 1t 1 O || B 2 | | g B R 9. _ ) )
Puntuscién GrupoA . P . Factor de distancia horizontal (HM):
ayt ] | o | {
e VEeRr
Carga o fuerza  Punteacidn de agaire Deseripesdn Puntescibn | Factor de asimetria (AM):
L (] Cugrotmzamencesths O Bano  Dsgwe esbomoyiibwiadesgane o
Comrotmarmesy0ty 1 detango mado @ o
fowe 0K 2 B atle ed. -1 It N
‘ ‘ L e “::"::x“ [asids ke Factor uiso de 1 extremidad (OM):
JL - L J < Cargaofuerza  Puntwaeiin panes del conpo
a Exisme fowzas 0 cagas S Mao 2
adas brusc wmecte “ pOTRe abhe )
Puntuaciin del tronco Sebesde e i e ey Factor 2 personas (PM):
potitie of sywee Ml 0 o S3ute o1
»_w . w oot
1) 0 Ll e - Factor fecuencia y duracién (FM):
ages 6 W-é[%hu ] 100
©o L Tipo de sctividad muscular Puntusciin o Mss a limite recomendada:
- @
por -
£ Puntuscion !
inad Pustuacidn de s mubecs &
Puntuscion de fas plarnas ) o o indice de riesgo y valoracion
e o o o Pestuscin Nivel  Riesgo Astuackin w
= 2 8 1 apreciitie Mo s becesuia wheckie ==
. 203 - Suo Poede see recesaiala w . P
0 i ol samsia s B Mass leantads
g 4 s dnceiano b sckusitn N i & =
0 wavs {
20 o s Muy ako E"‘""‘:"“"W o \ Muy 18vs o Inclerip

Anexo 09. Evaluacién ergonémica maquila / operario (LV-02)

Evaluacién del Grupo A
Puntuscin del cuelio

Fuerza inicial o de manteniento real (kg)

= Fuerza inicial o de manteniento recomendada en tablas (kg)
10k o
=g 1p=09
Valoracion del riesgo de empujar cargas manualmente
Puntuacion 1 3
indice de
manipulacién para P<0.75 =126
empujar (IP)
EVALUACION DEL PUNTAJE - METODO REBA Evaluacidn del Grupo B
Cialle " Tronce Biernas ) Antebrazo  MuReca
[ o | G S W [ S S—— | 8 8 0 0] riesgo No Tolerable
Puntuacién Grupo A Puntuacién Grupo 8 . ﬂ '3 —
] — & >3
Calidad ‘!h"n' a
Cagaofuerza  Pustuacién de agarre Desaripalia Puaturibal] 2
Ci 0 fuerzamencr a5 | ° Bueno L=} e @3 bueno y la fuerza de.
Camolwmsmnesy o1 Gipemets e C @ @ @ @
Cugaofumamma a WKy o2 Regiu £ agarie 05 aceptable pero o ealo o1 ’ \”Q,
o apure oF sceptable Utzando otras
Carga o fueiza  Pustuacién partes del conpo { )
Exste fuerzas 0 cugas a Malo .2 |5 { Largo
aphcadas bruscamente ol agure o5 posible paro no septable d na
haceptatle €] a5ure o3 LOIDE € NEeGRO. 1O #5 -3
FosRie ol aguie Macun 0 ol ure o5
nmuu?:i:mmw::mn Puntuacién del antebrazo Intervalos > ah/jornada
Sel cumipo
o L]
Puntuaciin de Grupo Ay 8 100*
Estimacion del riesgo
Tipo de actividad muscular Pustuacién o~ denda
- “
por o baja moderada
) Tiempo de Corto Moderado
Puntuacién Final s ici
Puntuacidn Nivel  Riesgo Actuacibn o, e Medio Moderado
= 1 Inapreciable o es necesan actuackn ~
Putde et necesatisty w . 3
203 B essisir il Largo  Moderado
~ 47 Meso €2 necersio b acauacibe o @&
a0 Avo €35 necesanialh sotuscidn
o e iy - \ Estimacién del riesgo: Leve
s0n nats Mug sto g L4+
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Anexo 10. Evaluacién ergondmica clasificacion / operario (LV-03)

EVALUACION DEL PUNTAS - METODO REBA

T G Tianes e Aetebrass T RAERCE
T [ s s ) — — |
Puntuacidn Grupe A Puntuscién Geupo 8
e e Descripeion Puntuscsin

1 agure 3 aceptable pacc o iesl o o1
o ayaee ws sowpsabie tando omas
partes del comepe

oo homezam:

Carga o feeers  Puntusesén

Eiste Fowctas o caighs 2 E
e iotvins o gante 03 posbie paeo 2 ceptatie
e |
porle o sgmre manatt o4 a3cre o1
ety
= e —
Tipo de sctivided mussutar Peatuscibn
. -
-
-
Puncuscion Finst
[——-—]
- e e Actuacicn
- - - N 0f racesana sctomibe
= 2 2 == - e Puede 2ot meceraiats
crasirin
i wr € naceraio s sctuscidn
~mey iz €5 caceraria s scnsaciie
\ Es cser weter
o mam My s e
Evatuacién Set Grupo A EVALUACION DEL PUNTAJE - METODO REDA [eee— COETING LAVORD L3 ANGESSAC  Facna
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Anexo 11. Evaluacién ergondmica clasificacion / operario (LV-04)

[ndice de Levantamiento Ficha: Resultados
Empress: OBIETTIVO LAVORO LOS ANDES SAC Fecha:
Seccién: CLASIFICACION DE ENVASES Puestc: OPERARIA

Des cripcion: Paletizado de cajas de botellas

Masa efectiva levantada:

Factores de riesgo por levantamiento de cargas

Masa de referencia (M .ref): 25
x

Factor de calidad de agarre (CM): | 1.00

X
Factor de distancia vertical (VM):
X

Factor de desplazamiento vertical (DM):

Evaluscién del Grupo A evnu«uén DEL PUNTAJE - METODO REBA Evaluacin del Grupo B
Puntuscién del cualic , Comits Tronco irazo Antebrazo " Mhuhecs Puntuaciin del brazo Factor de distancia horizontal (HM):
= - | —3 I__'_] | ] o | ] o 8 8 0 o0, %
1} Puntuacién Grupo A Pustuacidn Geupo 8 . X 5
L 1] o { Factor de asimetria (AM):
| w X
- | Cargaoleeza  Pestusciin E-‘;::n Devoripelén Pustvevita| & o )
o [ — T ottt o 0 Factor uso de 1 extremidad (OM):
’ i Cugaotommsmuo s0KG =2 Pegdu D agure o5 sceptatie pero o a0 o ’ 3’
o 3re 07 scaptable witindo
e | J[ "] | Cagacieera  Pestuscidn Paveraconpe o Factor2 PM):
L . | et ocues 7 o 2 actor 2 personas (PM):
| aphensas besscamants ot 3gume o3 posile paio o seeptitle m
Puntuscidn det tronce i Rl e itegesbieps wors 13
i AN W ppure o8 : P
| Depritio v oo Factor frecuencia y duracién (FM):
i St conrzo

“ﬁ 231. e . - -
' [
- (=5 e )
1 3 Puntuscitn de Gr Ays 100
imi 2 Kg.
L) o S — o i} — & @ Masa limite recomendada: | 10.95 [Ks
s 3 Bl
a
. n ,l Puntusciin de la mudecs
= e, 8

Puntuscién Finat P ) ”
Puntuacidn de s piermas ¥ Indice de riesgo y valoracion
Puntuacidn Nivel ies: Actwacibn
- 8 2 - - ' i sl == %’
0 [l Purde sw rwceriala 4
sctuacidn N =5 . Mas 3 levantada
) ar e 2 i X e — =
% ar e i;:::umw * & * indice deriesgo (IL): ——u—0rn =
\ i comio v ‘ A
o nam Mo "m“""’“‘“ L Presente. Nivel significativo.
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Anexo 12. Evaluacién ergondmica maquila / operario (LV-05)

luacion Tupo A EVATUATIUN DECPUNTAIE - METODU REBA™ luacion del Grupo B
Puntuacion del cuello Coelio ™ "Tronco Piernas Brazo Antebrazo  Muneca Puntuacin del brazo
. By | (| (e —— - | ——— e 8 0 0,
Puntuacién Grupo A Puntuacién Grupo B .
nayt o] 1
Calidad e
Cargaofuerza  Puntuacién de agarre Disetpolin Pusieidny Y
[+3] (1] Cagaofuerzamenctabky 0 Buno  Elagaie esbuenoglafvenzadeagae o
CagacfuerzaentieSyi0Kg. of derango medio e o @ 0
NoR@ s Cagaofuerzamagor ai0Kg. o2 Regular  El agarme e5 aceptable pero no idealo o1 , "’(,
© agarre es aceptable utiizando otras
o | B J 4 [ ’ Cargaofuerza  Puntuacién partes del custpo \ |
o+ - . Esiste fuerzas 0 cargas a4 Malo 2 {
aplicadas bruscamente el agarre es posile perono aceptable y na
Puntuacion del tronco Inaceptable Elagarreestorpe einsequo.noes  +3
posile el agare manual 0 el agarre es.

w_w oy ¥ ¢ o
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0 0 = "
| ”  ——
Nagas Puntuacién de Grupo Ay B 1000 ™
o o Tipo de actividad muscular Puntuacién 0
; L Imngo o L
: pormin “
- )
21710

Puntuacién Final Puntuacién de la mufieca

Puntuacién de las piernas

0 ]
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- ’ 8 - - 1 Inapreciable  Noes necesaria actuacién “
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Anexo 13. Evaluacién ergonémica maquila / operario (LV-06)

[ndice de Levantamiento Ficha: Resultados
Empres3: OBIETTIVO LAVORO LOS ANDES SAC Fecha:
Seccion: MAQUILA Fuesto: OPERARIO

Des cripcion: Paletizado de producto maquilado

Masa efectiva levartada:

Factores de riesgo por levantamiento de cargas

Masa de referercia (M.ref):

x
Factor de calidad de agarre (CM):

x

Factor de distarcia vertical (VM):
x

Factor de desplazamierto vertical (DM):
x

Factor de distarcia horizortal (HM):
x

Factor de asimetria (AM):
x

Factoruso de 1 extremidad (OM):
x

Factor 2 personas (PM):
x

Factor frecuencia y duracion (FM):

Masa limite recomendada: | 11.83 |Ka.

indice deriesgoy valoracién

Mas a levantada
1.5

indice de riesgo (IL): —— — — =
Mas a recomendada

Presente. Nivel bajo.
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Anexo 14. Evaluacion ergonémica maquila / operario (LV-07)

Fuerza inicial o de mantensento real (kg)
o0 tablas (kg)

P n P m0ss

Twmpo de  Cono

exporcsn
Medio

tago  Modersdo

Estimacién del riesgo: Leve

indh e du Luwan tamee o Fcha: Haultedos

Srpnes. CHIETTIVO LAVOSO LOS ANDES SAC Pt

Pials  OPERARIC

Mass stacavaawntada

Factorse de recgo porievantamisnto de cargac

Maszade miamncia (Mraf).

Factarda caidad da agarm (CM}:

ko da @sirets verscsi Vil

Fackr de dasgazamiano v s DM):

Factor da distancia harmmal (HM):

i R A
Factor usa da 1 axremidad ©M):

Facior2 narsnas (1

Factorvacuendia y dumician (FM}.

Maza e rocomendac "

indioe de riecgoy valorasion

Indice de riesgo (IL}:

Pramecte Nrvet Baje.

Anexo 15. Evaluacién ergonémica clasificacion / operario (LV-08)

EVALUACION DEL PUNTAJE - METODO REBA

Puntuacion Grupo A
[ 1]

Carga o fuerza  Puntuacion
Carga o fuerzamenor a5Kg. 0

a [
Cargaofuerzaentre Sy10Kg.  +1
l‘. l & % Cagacfueramagor 30Ky +2
7 s [ = Carga o fuerza  Puntuacion
b L "J . Existe fuer2as 0 cargas

o1
aplicadas bruscamente

Puntuacion del tronco

Bueno El agarme es bueno y la fuerza de agarre 0

de rango medio

Regular  El agarre es aceptable pero no idealo o1
ol agaite es aceptable wilizando otras
partes del cuerpo

Malo .2
©l agare es posible pero no aceptable

Insceptable Elagatre es torpe ¢ inseguro, no es -3
posible el agarre manual o el agarre es
inaceptable utilizando las otras partes
del cuerpo

——

deinmediato

Puntuacién Grupo 8 »>
—1
Caldad Descripcién Puntuacion | 2 [
de agarre

Evaluacion del Grupo A Evaluacion del Grupo B
Puntuacién del cuello Cuello Tronco Piernas Brazo Antebrazo Murieca Puntuacién del brazo
Y B ([ —— ] —— | E—— 8 8 8 0,

Puntuacién del antebrazo

o ]
—
nat Pumuxi(mde(i%kyn 100* oo
Tipo de actividad muscular Puntuacién 60*
L partes d ticos, por ejemplo sop isdeiminuto o1 L

por ded pot min. -1
Se prod bios d a
Puntuacion Final Puntuacién de la muiieca
Duntuxionoehspiomn ]
o - @ Puntuacién Nivel Riesgo Actuacion i 9
a ‘ [ 1 Inapreciable  No es necesaria actuacidn “
202 Bio Puede sef necesaiiala w &
it actuacin
f 4a7 Medio Es necesariola sctuacidn o @
2am0 ™ Es necesaria la actuacion
o cuanto. anlfs S » \
200 fats Muy alto Es necesario la actuacion ]
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Anexo 16. Evaluacién ergondmica clasificacion / operario (LV-09)

Evaluacién del Grupo A

EVALUACION DEL PUNTAJE - METODO REBA

Carga o fuerza
Cugrotmzamenceatky 0
Cagrotuwzaentie Sy 0Ky o1
Cugrofowtammees0Ks =2

Puntuacién

derango

Elsgure esbomnoylafunzadesgure o
pavey

€1 3gane o5 acoptatin peo 0 el o1
ol agute o3 aceptadle uRzIG0 CE

Puntuscién dei cusilo f Tionce Rniebiass T WuReGs Puntuacién del brato
= o | o o 8 8 0 o,
Puntuacién Grupo A Puntuscién Grupo 8 *
| | |
Deseripeion Puntuscidn

Carga o fuerza  Puntuacia pares decunpo
Esate fowezas o cugas A Mio 2
apkeadas beuscamente A agate o5 posdle pao 10 Moegtidle
Taceptible €1 agute estore e nsegao. 000 +3
posie  a3ure Mursdl o HL NI #5
et cunpo
= —

Puntuacion de Grupo Ay B

Tipo de actividad mescular

Actuacién

Puede s necosaiala
achasoiin

cuto sorer

N0 05 necesaria acturcin

5 pacesuio s schuacidn
€3 acesaiala sctuacidn

£5 pacesario s sctuncién
deinmediato

[ndice de Levantamliento

Ficha: Resultados

Empresa: OBIETTIVO LAVORO LOS ANDES SAC Fecha:
Seccién: CLASIFICACION DE ENVASES Pussto:  OPERARIO
]l Descripcién: Paletzado del envase para rechazo ylawdo
Masa efectiva levantada: | 9.00

Factores de riesgo por levantamiento de cargas

Masa de referencia (M.ref):

Factor de calidad de agarre (CM):
Factor de distancia vertical (VM):
Factor de desplazamiento vertical OM):
Factor de distancia horizontal (HM):
Factor de asimetria (AM):

Factor uso de 1 extremidad (OM):
Factor 2 personas (PM):

Factor frecuencia y duracidn (FM):

Masa limite recomendada:

indice de riesgo y valoracion

25 b A Masa lewantada
Indice deriesgo (L) ——————— =
Masa recomendada

B

[ 100
=

0.91

Aceptable

Anexo 17. Evaluacién ergondmica clasificacion / operario (LV-10)

Evaluacién del Grupo A
Puntuacién del cuello

a2

3

A |

.’Jl’J L

Puntuacién del tronco

n:zo-

(zc'-N

al M

Puntuacién de las piernas

EVALUACION DEL PUNTAJE - METODO REBA

Evaluacién del Grupo B
Puntuacién del brazo

Cuello Tronco Piernas Brazo Antebrazo Muneca
T J§r T T i F T 7 17 ]
Puntuacién Grupo A
Calidad = 2 s
Carga o fuerza  Puntuacién de agarre Desorigoion Fezolim
CargaofuerzamenoraSkg. 0 Bueno Elagarre e buenoyla fuerza de agarre o
Cargaofuerzaentre 5y10Kg. o1 de rango medio
Cargaofuerzamayor a10Kg.  +2 Regular  El agatre es aceptable pero no idealo o1
ol agate es aceptable utiizando otras
Carga o fuerza  Puntuacién partes del cuerpo
Existe fuerzas 0 cargas Z Malo 2
aplicadas bruscamente el agarre es posible pero no aceptable
Inaceptable El agarre es torpe e inseguro, no s 3
posible el agarre manual o el agarre es
inaceptable utilizando las otras partes
del cuerpo
Puntuacion de Grupo Ay B
Tipo de actividad muscular Puntuacién
. por ejemplo iminuto 1
o . por I idos mas de 4 veces por min, "
[ bios d se i -
Puntuacion Final
Puntuacién Nivel Riesgo Actuacién
1 i ia actuacién
. Puede ser necesariala
2o [illee T
4a7 Medio Es necesario la actuacion
8310 - Ao Esnecesaria la actuacién
cuanto antes
Es necesario la actuacidn
fats Muy 3t 2
o il
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Anexo 18. Tabla para la obtencion de la productividad

HH TOTAL /

MES SEMANA IDACTVIDAD ACTIVIDADES HORA / DiA

1/04/2024 ABRIL 14 OLAO1 Maquila 5749 8 9 72 80

92



Anexo 19. Base de datos de la productividad actividad clasificacion, agosto,
septiembre y octubre 2023.

Ne

CAJAS

PRODUCCION

SEMANA ACTIVIDADES TRABAJADO HORA / DiA

SLTUIR) PRODUCIDAS/H

(Cajas) = Res B = H
1/08/2023 AGOSTO 31 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 4560 7 7 49 93
2/08/2023 AGOSTO 31 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 6858 8 9 72 95
3/08/2023 AGOSTO 31 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 6990 9 9 81 86
4/08/2023 AGOSTO 31 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 7620 10 9 90 85
5/08/2023 AGOSTO 31 OLAO02 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 5280 7 8.5 59.5 89
6/08/2023 AGOSTO 32 OLAO02 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 5493 7 8.5 59.5 92
7/08/2023 AGOSTO 32 OLAO02 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 3090 4 9.5 38 81
8/08/2023 AGOSTO 32 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 7230 8 9.5 76 95
9/08/2023 AGOSTO 32 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 2490 4 8 32 78
10/08/2023 | AGOSTO 32 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 8730 9 10 90 97
11/08/2023 | AGOSTO 32 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 7740 9 10 90 86
12/08/2023 | AGOSTO 32 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 9426 10 10.5 105 90
13/08/2023 | AGOSTO 33 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 9188 10 10 100 92
14/08/2023 | AGOSTO 33 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 13260 12 11 132 100
15/08/2023 | AGOSTO 33 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 11820 11 11 121 98
16/08/2023 | AGOSTO 33 OLAO02 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 7980 8 11 88 91
17/08/2023 | AGOSTO 33 OLAO02 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 5460 8 8 64 85
18/08/2023 | AGOSTO 33 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 9420 10 10 100 94
19/08/2023 | AGOSTO 33 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 10680 10 11 110 97
20/08/2023 | AGOSTO 34 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| [0] [0] [0] 0 [0]
21/08/2023 | AGOSTO 34 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 10560 10 10 100 106
22/08/2023 | AGOSTO 34 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 7830 9 9 81 97
23/08/2023 | AGOSTO 34 OLAO2 lasificacién env. plasticos (4 criterios| 5310 7 9.5 66.5 80
24/08/2023 | AGOSTO 34 OLAO02 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 7869 10 8 80 98
25/08/2023 | AGOSTO 34 OLAO02 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 8220 10 9 90 91
26/08/2023 | AGOSTO 34 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 9273 10 10 100 93
27/08/2023 | AGOSTO 35 OLAO02 lasificacion env. plasticos (4 criterios| [0] [0] [0] 0 [0]
28/08/2023 | AGOSTO 35 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 7122 8 10 80 89
29/08/2023 | AGOSTO 35 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 5130 7 8 56 92
30/08/2023 | AGOSTO 35 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| [0] [0] [0] 0 [0]
31/08/2023 | AGOSTO 35 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 8556 10 8 80 107
1/09/2023 | SETIEMBRE 35 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 8400 10 9 90 93
2/09/2023 | SETIEMBRE 35 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 7860 8 10 80 98
4/09/2023 | SETIEMBRE 36 OLAO02 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 10470 10 11 110 95
5/09/2023 | SETIEMBRE 36 OLAO02 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 10200 10 11 110 93
6/09/2023 | SETIEMBRE 36 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 8250 10 8.5 85 97
7/09/2023 | SETIEMBRE 36 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 8580 9 10 90 95
8/09/2023 | SETIEMBRE 36 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 9450 9 11 99 95
9/09/2023 | SETIEMBRE 36 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 7440 8 10 80 93
11/09/2023 | SETIEMBRE 37 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 7770 8 10 80 97
12/09/2023 | SETIEMBRE 37 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 6600 8 9 72 92
13/09/2023 | SETIEMBRE 37 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 7590 8 10 80 95
14/09/2023 | SETIEMBRE 37 OLAO02 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 8330 9 10 90 93
15/09/2023 | SETIEMBRE 37 OLAO02 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 8160 9 10 90 91
16/09/2023 | SETIEMBRE 37 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 7320 8 10 80 92
17/09/2023 | SETIEMBRE 38 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| [0] [0] [0] 0 [0]
18/09/2023 | SETIEMBRE 38 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 9090 9 10.5 94.5 96
19/09/2023 | SETIEMBRE 38 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 9900 10 10.5 105 94
20/09/2023 | SETIEMBRE 38 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 7890 10 8.5 85 93
21/09/2023 | SETIEMBRE 38 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 8820 10 9 90 98
22/09/2023 | SETIEMBRE 38 OLAO02 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 11220 [0} [0} 0 [0}
23/09/2023 | SETIEMBRE 38 OLAO02 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 9540 9 11 99 96
25/09/2023 | SETIEMBRE 39 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 7290 8 10 80 91
26/09/2023 | SETIEMBRE 39 OLAO02 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 10680 10 11 110 97
27/09/2023 | SETIEMBRE 39 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 7230 10 8 80 90
28/09/2023 | SETIEMBRE 39 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 10560 11 10.5 115.5 91
29/09/2023 | SETIEMBRE 39 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 7830 9 9 81 97
30/09/2023 | SETIEMBRE 39 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 7560 [0] [0] 0 [0]
2/10/2023 OCTUBRE 40 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 8610 9 10 90 96
3/10/2023 OCTUBRE 40 OLAO2 lasificacién env. plasticos (4 criterios| 7350 9 9 81 91
4/10/2023 OCTUBRE 40 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 6690 9 9 81 83
5/10/2023 OCTUBRE 40 OLAO02 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 7830 9 9 81 97
6/10/2023 OCTUBRE 40 OLAO02 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 7230 9 8.5 76.5 95
7/10/2023 OCTUBRE 40 OLAO02 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 8640 11 8.5 93.5 92
9/10/2023 OCTUBRE 41 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 7110 9 9.5 85.5 83
10/10/2023 | OCTUBRE 41 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 7800 9 9.5 85.5 91
11/10/2023 | OCTUBRE 41 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 6840 9 8 72 95
12/10/2023 | OCTUBRE 41 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 5340 8 8 64 83
13/10/2023 | OCTUBRE 41 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 7860 9 9.5 85.5 92
14/10/2023 | OCTUBRE 41 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 6540 9 8 72 91
16/10/2023 | OCTUBRE 42 OLAO02 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 10106 11 10 110 92
17/10/2023 | OCTUBRE 42 OLAO02 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 10050 10 10.5 105 96
18/10/2023 | OCTUBRE 42 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 9638 10 10 100 96
19/10/2023 | OCTUBRE 42 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 9270 11 9 99 94
20/10/2023 | OCTUBRE 42 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 9360 10 10 100 94
21/10/2023 | OCTUBRE 42 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 8010 9 9 81 99
23/10/2023 | OCTUBRE 43 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 7440 9 9 81 92
24/10/2023 | OCTUBRE 43 OLAO02 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 8100 [o] [0} 0 [0}
25/10/2023 | OCTUBRE 43 OLAO2 lasificacién env. plasticos (4 criterios| 8040 9 9 81 99
26/10/2023 | OCTUBRE 43 OLAO02 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 8100 10 9 90 90
27/10/2023 | OCTUBRE 43 OLAO02 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 7650 9 9.5 85.5 89
28/10/2023 | OCTUBRE 43 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 9472 10 10 100 95
30/10/2023 | OCTUBRE 44 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 10950 12 10 120 91
31/10/2023 | OCTUBRE 44 OLAO2 lasificacion env. plasticos (4 criterios| 7620 10 8 80 95
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Anexo 20. Base de datos de la productividad actividad Maquila, agosto, septiembre
y octubre 2023.

SEMANA IDACTVIDAD ACTIVIDADES il sl Ne HORA / DIiA HH TQTAL / X2,
(Paquetes)n TRABA.IADOR% = DIA = PRODUCIDAS/I

1/08/2023 AGOSTO Maquila

2/08/2023 AGOSTO 31 OLAO1 Magquila 4504 9 10.5 94.5 48
3/08/2023 AGOSTO 31 OLAO1 Maquila 4371 10 9.5 95 46
4/08/2023 AGOSTO 31 OLAO1 Maquila 4371 9 10.5 94.5 46
5/08/2023 AGOSTO 31 OLAO1 Magquila 2712 6 10.5 63 43
6/08/2023 AGOSTO 32 OLAO1 Magquila (o] [o] [o]) (o] o
7/08/2023 AGOSTO 32 OLAO1 Maquila 3534 8 9.5 76 a7
8/08/2023 AGOSTO 32 OLAO1 Maquila 3740 8 9.5 76 49
9/08/2023 AGOSTO 32 OLAO1 Maquila 4076 8 10.5 84 49
10/08/2023 AGOSTO 32 OLAO1 Maquila 2556 8 7.0 56 46
11/08/2023 AGOSTO 32 OLAO1 Maquila 2739 7 9.0 63 43
12/08/2023 AGOSTO 32 OLAO1 Maquila 3456 8 9.0 72 48
13/08/2023 AGOSTO 33 OLAO1 Magquila o (o] (o] (o] o
14/08/2023 AGOSTO 33 OLAO1 Maquila 2285 6 9.0 54 42
15/08/2023 AGOSTO 33 OLAO1 Magquila 2295 6 8.0 48 48
16/08/2023 AGOSTO 33 OLAO1 Maquila 3294 8 8.5 68 48
17/08/2023 AGOSTO 33 OLAO1 Magquila 1389 5 7.0 35 40
18/08/2023 AGOSTO 33 OLAO1 Magquila 878 2 9.5 19 46
19/08/2023 AGOSTO 33 OLAO1 Maquila 1778 5 8.5 42.5 42
20/08/2023 | AGOSTO 34 OLAO1 Maquila [o]) [o] 0.0 [o] o
21/08/2023 AGOSTO 34 OLAO1 Maquila 2676 7 9.0 63 42
22/08/2023 AGOSTO 34 OLAO1 Maquila 3724 8 10.0 80 a7
23/08/2023 AGOSTO 34 OLAO1 Maquila 3658 8 9.0 72 51
24/08/2023 AGOSTO 34 OLAO1 Maquila 3244 8 8.0 64 51
25/08/2023 AGOSTO 34 OLAO1 Maquila 4640 10 10.0 100 46
26/08/2023 AGOSTO 34 OLAO1 Maquila 3300 9 8.5 76.5 43
27/08/2023 AGOSTO 35 OLAO1 Magquila 3800 8 10.0 80 48
28/08/2023 AGOSTO 35 OLAO1 Magquila 1788 5 8.5 42.5 42
29/08/2023 AGOSTO 35 OLAO1 Maquila 3682 9 10.0 90 41
30/08/2023 AGOSTO 35 OLAO1 Maquila 3900 8 10 80 49
31/08/2023 AGOSTO 35 OLAO1 Maquila 1342 3 9.5 28.5 a7
1/09/2023 | SETIEMBRE 35 OLAO1 Maquila 1922 5 8 40 48
2/09/2023 | SETIEMBRE 35 OLAO1 Maquila 1760 5 8 40 44
4/09/2023 | SETIEMBRE 36 OLAO1 Maquila 1462 3 10 30 49
5/09/2023 | SETIEMBRE 36 OLAO1 Maquila 1866 5 9 45 41
6/09/2023 | SETIEMBRE 36 OLAO1 Maquila 2668 6 10.5 63 42
7/09/2023 | SETIEMBRE 36 OLAO1 Maquila 1400 3 10 30 47
8/09/2023 | SETIEMBRE 36 OLAO1 Maquila 1912 6 8 48 40
9/09/2023 | SETIEMBRE 36 OLAO1 Maquila 1414 4 9.5 38 37
11/09/2023 | SETIEMBRE 37 OLAO1 Magquila 1326 4 8.0 32 41
12/09/2023 | SETIEMBRE 37 OLAO1 Magquila 1252 5 7.0 35 36
13/09/2023 | SETIEMBRE 37 OLAO1 Maquila 2826 7 9.0 63 45
14/09/2023 | SETIEMBRE 37 OLAO1 Magquila 2046 5 9.0 45 45
15/09/2023 | SETIEMBRE 37 OLAO1 Magquila 2636 [o] [o] [o] o
16/09/2023 | SETIEMBRE 37 OLAO1 Maquila 2562 6 9.0 54 a7
17/09/2023 | SETIEMBRE 38 OLAO1 Maquila 1700 4 9 36 a7
18/09/2023 | SETIEMBRE 38 OLAO1 Maquila 1720 6 9.0 54 32
19/09/2023 | SETIEMBRE 38 OLAO1 Maquila 2394 7 8.0 56 43
20/09/2023 | SETIEMBRE 38 OLAO1 Maquila 2202 5 9.5 47.5 46
21/09/2023 | SETIEMBRE 38 OLAO1 Maquila 3318 8 9.0 72 46
22/09/2023 | SETIEMBRE 38 OLAO1 Maquila 4020 8 10.5 84 48
23/09/2023 | SETIEMBRE 38 OLAO1 Maquila 2830 7 9.0 63 45
25/09/2023 | SETIEMBRE 39 OLAO1 Magquila 1960 5 9.0 45 44
26/09/2023 | SETIEMBRE 39 OLAO1 Maquila 1528 5 8.0 40 38
27/09/2023 | SETIEMBRE 39 OLAO1 Magquila 2794 8 8.0 64 44
28/09/2023 | SETIEMBRE 39 OLAO1 Maquila 2802 8 8.0 64 44
29/09/2023 | SETIEMBRE 39 OLAO1 Maquila 2216 6 8.0 48 46
30/09/2023 | SETIEMBRE 39 OLAO1 Maquila 2800 7 9.0 63 44
2/10/2023 OCTUBRE 40 OLAO1 Maquila 3302 8 10 80 41
3/10/2023 OCTUBRE 40 OLAO1 Maquila 2896 6 10.5 63 46
4/10/2023 OCTUBRE 40 OLAO1 Maquila 4062 9 9.5 85.5 48
5/10/2023 OCTUBRE 40 OLAO1 Maquila 3036 6 10 60 51
6/10/2023 OCTUBRE 40 OLAO1 Maquila 2010 6 10.5 63 32
7/10/2023 OCTUBRE 40 OLAO1 Magquila 1984 (o] (o] (o] o
9/10/2023 OCTUBRE 41 OLAO1 Magquila 946 4 7 28 34
10/10/2023 | OCTUBRE 41 OLAO1 Maquila 2900 6 10.5 63 46
11/10/2023 | OCTUBRE 41 OLAO1 Maquila 4075 8 10 80 51
12/10/2023 | OCTUBRE 41 OLAO1 Maquila 2166 7 7.0 49 44
13/10/2023 | OCTUBRE 41 OLAO1 Maquila 3914 9 9.0 81 48
14/10/2023 | OCTUBRE 41 OLAO1 Maquila 1692 5 9.0 45 38
16/10/2023 | OCTUBRE 42 OLAO1 Maquila 3250 [o] [o] [o] o
17/10/2023 | OCTUBRE 42 OLAO1 Maquila 2944 7 9.0 63 a7
18/10/2023 | OCTUBRE 42 OLAO1 Maquila 3308 9 8.0 72 46
19/10/2023 | OCTUBRE 42 OLAO1 Maquila 2734 7 8.5 59.5 46
20/10/2023 | OCTUBRE 42 OLAO1 Maquila 2968 8 8.0 64 46
21/10/2023 | OCTUBRE 42 OLAO1 Maquila 1178 4 7.0 28 42
23/10/2023 | OCTUBRE 43 OLAO1 Maquila 1534 6 7.0 42 37
24/10/2023 | OCTUBRE 43 OLAO1 Magquila 2280 (o] 0.0 (o] o
25/10/2023 | OCTUBRE 43 OLAO1 Maquila 2454 6 9.0 54 45
26/10/2023 | OCTUBRE 43 OLAO1 Maquila 3140 7 9.5 66.5 a7
27/10/2023 | OCTUBRE 43 OLAO1 Magquila 3102 8 8.5 68 46
28/10/2023 | OCTUBRE 43 OLAO1 Maquila 4344 9 10.0 90 48
30/10/2023 | OCTUBRE a4 OLAO1 Maquila 2944 7 9.5 66.5 44
31/10/2023 | OCTUBRE 44 OLAOL Maquila 3250 8 8.5 68 48
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Anexo 21. Registro de asistencia capacitacion: Capacidad Maxima de Carga.
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Anexo 22. Registro de asistencia capacitacion: Manipulacién de Carga.
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Anexo 23. Registro de asistencia capacitacion: Primeros Auxilios.
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Anexo 24. Registro de asistencia capacitacion: Uso de Herramientas mecanicas.
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Anexo 25. Registro de asistencia capacitacion: Trastornos Masculo-esqueléticos.
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Anexo 26. Registro de asistencia capacitacion: Posturas correctas en actividad
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Anexo 27. Registro de asistencia capacitacion: Via de circulacion a los trabajadores.
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Anexo 28. Registro de asistencia capacitacion: Pausas Activas.
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Validacion de juicio de expertos

JUICIO DE EXPERTO

N VARIABLE/DIMENSIONES / INDICADORES Pertinencia! |Relevancia® Claridad?® Sugerencias
1| VARIABLE INDEPENDIENTE: PLAN ERGONOMICO 3
2 | Dimension: Ergonomia de la postura X
{(METODO REBA)
2 | Dimension: Ergonomia de la movilidad X
(METODO SNOOK Y CIRIELLO)
4 | Dimension: Capacidad de Tevantamiento recomendada 3
(METODO NIO'SH)
5 | Variable dependiente: Productividad
Dimension: Productividad de mano de obra X
Cajas producidas  Horas hombre. [Fvizar comta que 32 %2 3 comparar
Opinion de aplicabilidad:  Aplicable [X ] Aplicable después de corregir [_] No aplicable [ ]
Apellides y nombres del juez validador. Mg: EDUARDO TERRONES MENDOZA.... DNI:18845616 ...... Especialidad del validador: Ingeniero
Industrial
Firma del Experto Informante
JUICIO DE EXPERTO
N° VARIABLE/DIMENSIONES / INDICADORES | Pertinencia’ [Relevancia? | Claridad? Sugerencias

1 ' VARIABLE INDEPENDIENTE: PLAN ERGONOI{ICO

2 | Dimension: Ergonomia de la postura

3| Dimension: Ergonomia de la movilidad

4 | Dimension: Capacidad de levantamiento recomen

5 | Variable dependiente: ongju:lmdéd
[ Dimensién Producividad de mano de obra

[ —

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [}/]

dada |

1

|
|
t
|
[
t

Apligable después corregir
p /er %) /'d:. \correg []
Ve Y, rtmira

sk A ONI:... LS

4 5 1 1 1 o

No aplicable [ ]
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JUICIO DE EXPERTO

N° VARIAELE/DIMENSIONES / INDICADORES Pertinencia’ |Relevancia® Claridad?® Sugerencias
1 | VARIABLE INDEPENDIENTE: PLAN ERGONOMICO X
2 | DIMENSION: ERGONOMIA DE LA POSTURA 75 b ~&
(Método Reba)
3 | DIMENSION: ERGONOMIA DE LA MOVILIDAD >
(Método Snook y Ciriello)
4 | DIMENSION: CAPACIDAD DE LEVANTAMIENTO X x
RECOMENDADA
(Método Niosh)
5 | VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD ‘7‘. B
- -
DIMENSION: Productividad de mano de obra
Cajas producidas / Horas hombre.

Opinién de aplicabilidad:  Aplicable N
Apellidos y nombres del juez validador. Se-big: IngMlltonMamnCamposDelgado

Especialidad del valldadorAUd'torInlemosemorcorporatwo

Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable [ ]
.DNI:.. 46135148 .

Firma del Experto Informante
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