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Resumen

El presente trabajo de investigacion se centrd en mejorar la productividad de una empresa se
velas mejorando el puesto de trabajo de empaquetado, para diagnosticar el sistema productivo
actual y disefiar mejoras ergondmicas en el area de empaquetado se realizaron encuestas, se
aplico la observacién directa y el analisis de datos, identificando asi problemas como el
ausentismo laboral, el tiempo extra, las excesivas pausas de trabajo y demoras en el empaque,
situaciones que impactaban negativamente en la productividad. De este modo se implement6
una mejora ergondmica y un disefio del proceso de supervision del puesto de trabajo, propuestas
que permitieron reducir el tiempo de empaquetado de 13,3 a 12 minutos, disminuir el
ausentismo laboral en un 50%, reducir las horas extras a 48 horas por mes y minimizar las
excesivas pausas de trabajo en un 37.5%. Estos cambios generaron un incremento del 10,93%
en la productividad operativa, un TMAR de 15, 23%, un VAN de 151 903, 71 soles, un TIR de
95,40% y un beneficio costo de 2,78; todo en un periodo de recuperacion de 14 dias. En
conclusion, las mejoras ergonomicas Yy el disefio de supervision fueron clave para optimizar el
proceso de empaquetado y mejorar los resultados productivos de la empresa.

Palabras clave: ergonomia, productividad, empaquetado, velas



Abstract

This research work focused on improving the productivity of a candle company by
improving the packaging workstation. In order to diagnose the current production system and
design ergonomic improvements in the packaging area, surveys were conducted, direct
observation and data analysis were applied, thus identifying problems such as absenteeism,
overtime, excessive work breaks and packaging delays, situations that negatively impacted
productivity. Thus, an ergonomic improvement and a design of the workplace supervision
process were implemented, proposals that reduced packaging time from 13,3 to 12 minutes,
reduced absenteeism by 50%, reduced overtime to 48 hours per month, and minimized
excessive work breaks by 37,5%. These changes generated a 10,93% increase in operational
productivity, a TMAR of 15,23%, an NPV of 151 903,71 soles, an IRR of 95,40% and a cost
benefit of 2,78, all in a 14-day payback period. In conclusion, ergonomic improvements and
supervisory design were key to optimizing the packaging process and improving the company's
production results.

Keywords: ergonomics, productivity, packaging, candles.



Introduccion

Las empresas dedicadas a la produccién de velas que siguen utilizando procesos y técnicas
artesanales tienen ventajas y desventajas, ya que, si los empleados no mantienen un nivel estable
durante todo el dia laboral, podrian alterar los resultados de produccién. De manera similar, la
produccion y exportacion de velas han aumentado desde 2022, elevando dicha produccion a un
12,6%, pasando de 4,7 millones de dolares a 5,29 millones de ddlares, con China liderando las
exportaciones con 1,27 millones de ddlares, seguido por Polonia con 1,15 millones de ddlares.
[1]

En el mundo, la productividad es una preocupacion constante, segun el Informe de
Competitividad Global del Foro Econémico Mundial [2], a pesar de introducir acerca de 10
billones de ddlares en la economia mundial, para la inversion con el objetivo de mejorar la
eficiencia y la productividad laboral en todo el mundo, no han sido suficientes. La creciente
competencia ha exacerbado este reto, ya que las empresas buscan constantemente formas de
mejorar sus procesos como lo es la potencia de China, la cual en el afio 2021 logro alcanzar un
18,4% con respecto a su productividad, por otro lado, en el afio 2022 logré un aumento del
5,6%, obteniendo un porcentaje de 24%. [1]

Continuando, en el Perd, el crecimiento econémico depende en gran medida de la
productividad, de acuerdo con informacion proporcionada por el Instituto Nacional de
Estadistica e Informatica (INEI), la productividad laboral en Perd siempre ha sido baja en
comparacion con otros paises latinoamericanos, como Brasil, que ha experimentado un
aumento del 3,9% en los Gltimos dos afios después de una disminucion del 5% en 2020 [3].
Ademas, la burocracia y las infraestructuras inadecuadas han contribuido a este problema,
expresandose en una disminucion del 1,12% en el afio 2023, a pesar de que en el afio 2022 se
mostro un alza del 4,89% en Per0 [4].

De la misma manera, en el departamento de Lambayeque es conocido por su industria
agricola y manufacturera, y segun los informes regionales del Ministerio de trabajo y
Promocidn del Empleo, se registrd una disminucion de la productividad del 2,2%. En 2022, se
registré un porcentaje del 14,9% [5], mientras que, en 2023 se registro un porcentaje del 12,7%
[6] y esto se repite en documentos de afios anteriores, en donde la mayoria se refleja mas caidas
que alzas.

Ahora, la empresa de velas en estudio esta ubicada en la Provincia de Chiclayo y elabora 3
tipos de velas, en donde nos centraremos en la vela tipo 4F, la cual es la mas demanda en la
empresa, ademas el acceso a la informacion sobre este tipo es més accesible. En la actualidad,

la linea de produccion de la empresa ha venido evidenciando problemas en la productividad



operativa, esto debido a que se obtuvo 0,392 y 0,375 cajas por horas hombre, por lo que su
variacion porcentual entre ambos periodos es de -4,34%, lo que muestra una disminucion de su
productividad laboral.

La continua disminucién de la productividad se ve afectada debido a la ausencia por salud
provocado por dolores musculoesqueléticos, los trabajadores se ausentan por lo menos 5 veces
al mes, siendo el tercer mes donde el personal tiene mas faltas, provocando el pago de salarios
sin recibir trabajo, en el 2022 y 2023 se registraron los pagos de 6 769,15 y 7 096,15 soles
respectivamente. Asi mismo, la empresa brindé informacién con un total de 74 y 78 horas extras
mensuales durante los afios 2022 y 2023, esto debido a la produccidn perdida por las excesivas
pausas de trabajo, alrededor del dia son entre 2 a 4 veces que el operario de empaquetado se
detiene para descansar cierto tiempo. Por otro lado, se tiene que el empaquetado es el cuello de
botella, con un tiempo de trabajo manual que fue de 12,67 minutos al dia en el afio 2022 y 13,3
minutos en el afio 2023.

Ante esta situacion se manifiesta la siguiente pregunta ¢;En qué medida la propuesta de
mejora del puesto de empaquetado incrementa la productividad en una empresa productora de
velas? Para lograr dar respuesta a esta pregunta se apoya del siguiente objetivo general, mejorar
la productividad con la propuesta de mejora del puesto de trabajo de empaquetado de una
empresa productora de velas, consigo habrd tres objetivos especificos que ayudan a
complementar el objetivo general y estos son, diagnosticar problemas ergondmicos en el area
de empaque de la empresa de velas, disefiar mejoras ergonémicas en el area de empaquetado
para la mejora de la productividad y evaluar el impacto econémico del disefio de las mejoras
propuestas para la mejora de la productividad.

Finalmente, esta investigacion se justifica por el disefio de mejoras ergondmicas en el area
de empaquetado, con apoyo de la evaluacion ergonémica en empaquetadores se mejora la
productividad de la empresa de velas. Al implementar esta técnica, se logra obtener una serie
de beneficios en los ambitos social, ambiental y econémico, esto refuerza el compromiso con
el bienestar del empleado y la sostenibilidad ambiental. Consecuentemente, estos avances

posicionan a la empresa como un referente de competitiva y prestigio en su sector
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Revision de literatura

Este proyecto de investigacion se centra en mejorar el puesto de trabajo de empaquetado de
una empresa productora de velas. Es crucial examinar los antecedentes que han moldeado esta
propuesta, ya que proporcionan un contexto historico, destacan experiencias y desafios previos,
los cuales son fundamentales para justificar y entender el objetivo principal del estudio.

Comenzando, Samuel Velasquez [7], buscd incrementar la productividad en la fabricacion
de velas aromaticas al aplicar nuevos métodos de trabajo, se aplicé un balance de linea y mejora
de la ergonomia, lo que logré aumentar la productividad en un 6,23%, pasando de 244 a 259
velas/hora hombre. El analisis detallado de los métodos de trabajo permitio identificar y
aprovechar oportunidades de mejora, simplificando las tareas y obteniendo resultados
significativos.

En el trabajo de Marco Pacherrez [8], se buscé disefiar una propuesta de redisefio de los
puestos de trabajo para aumentar su productividad, se utilizé la metodologia REBA para
identificar y evaluar riesgos ergondmicos en las distintas areas de produccién, ras la aplicacion
de la propuesta, se identifico una reduccién de ruido en un 60%, un incremento del 23.9% en
la productividad laboral y una disminucion del tiempo de ciclo en un 18.37%. El redisefio de
los puestos de trabajo mejord significativamente las condiciones laborales y la eficiencia
operativa.

En el informe de investigacion de Edgar Anchante [9], se abordd, cémo la aplicacién de la
ergonomia puede mejorar la productividad en la empresa G&H Negocios Import S.A.C,
utilizando un disefio preexperimental y métodos de evaluacién ergonémica REBA y OWAS,
se identificé una mejora significativa en la productividad. Antes de implementar mejoras
ergondmicas, la productividad era del 48%, y tras la intervencién, se elevo a 58%, lo que
representa un aumento del 10%. Esto demuestra el impacto positivo de la ergonomia en la
eficiencia laboral.

El articulo de Obando [10] tuvo como objetivo analizar el desempefio del sistema de gestion
de seguridad y salud en el trabajo en tres pymes ecuatorianas, comparando su eficacia con los
niveles de accidentalidad, donde se utilizd un enfoque mixto evaluando la eficacia mediante
indicadores técnicos y legales. Se destac6 que el uso adecuado de Equipos de Proteccion
Personal (EPP’s) contribuyd a reducir accidentes laborales y permitié un aumento en la
productividad estimado entre 10% y 12%. El estudio concluye que los EPP’s son una

herramienta clave tanto para la seguridad como para el rendimiento laboral.
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En el articulo cientifico de Haruetai Lohasiriwata y Worachok Chaiwonga [11], se redujeron
las posturas extremas de la mufieca que se encuentran durante el trabajo real, apoyandose del
analisis y redisefio del trabajo, con pruebas usando electro goniémetro, demostraron que las
herramientas reducian la desviacion de la mufieca de un 25,13% a solo un 6,00% y 6,51% y los
tiempos de ciclo de 150 segundos a aproximadamente 26 segundos. La investigacion concluy6
que estas herramientas ergonémicas incrementan significativamente la productividad y reducen
los riesgos ergondémicos.

Prosiguiendo, en el articulo colaborativo de Fu Guo [12], analizaron la fatiga muscular y
cinematica en los musculos del trapecio superior, erector espinal y braquiorradial durante tareas
manuales de empaque repetitivo, mediante el uso de electromiografia y la escala de Borg, se
observo un aumento significativo en la fatiga, con reducciones del 13,2% y 21% en la
frecuencia media de electromiografia para los mdsculos trapecio superior derecho y
braquiorradial derecho, respectivamente. Estos resultados resaltan la importancia de aplicar
medidas ergondmicas para minimizar la fatiga en entornos de trabajo manual.

El articulo de Serana Finco [13], optimiz0 las estaciones de trabajo de picking en almacenes
robotizados, centrado en mejorar la ergonomia y la productividad, mediante un sistema de
captura de movimiento, se evaluaron dieciséis configuraciones, destacando que las cajas
inclinadas frente al trabajador mejoraron la postura en un 20% Yy redujeron los tiempos de
picking en un 15%. El autor enfatiza la importancia de seleccionar configuraciones que
optimicen la ergonomia sin comprometer la productividad, ofreciendo directrices claras para la
implementacion en entornos de almacén avanzados.

En su estudio, Eliana Vanesa Pinto Ruiz [14]evalud los riesgos ergonémicos y la prevalencia
de molestias musculoesqueléticas en empacadores de una fabrica de plasticos, utilizando el
Cuestionario Nordico y el método REBA en 14 trabajadores, encontré que mas del 50% de las
posturas presentaban un alto riesgo ergonémico, con molestias significativas en cuello (64%),
hombros (78%) y zona lumbar (57%). La autora concluye subrayando la urgencia de
implementar medidas ergonémicas para mejorar la productividad y las condiciones laborales.

Ahora, en el estudio grupal de Angélica E. Lang [15] examind cémo las demandas laborales
especificas de los cajeros, la configuracion de la estacion de trabajo y el tipo de contenedor
afectan las posturas de las extremidades superiores. Los resultados mostraron que una estacion
alta y bolsas reutilizables aumentaban la elevacion del brazo derecho en 15,7°, y los
contenedores reutilizables incrementaban la rotacion interna en 4,3°. Se recomienda ajustar la

estacion y usar ambos brazos para reducir posturas indeseables.
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Prosiguiendo, en el articulo de Marta Rinaldi [16], los autores desarrollaron un modelo de
programacion lineal entera mixta para mejorar la programacion de personal en un taller
mecanico italiano, considerando aspectos ergonémicos y el rendimiento de los trabajadores.
Utilizaron datos reales y analisis de video para cuantificar el rendimiento y la exposicion a
riesgos ergondémicos. Los resultados mostraron que una planificacion adecuada puede optimizar
el rendimiento del sistema y reducir los riesgos ergonémicos. Concluyeron que integrar
ergonomia y rendimiento humano es esencial para mejorar la productividad y la seguridad
laboral.

Continuando, en el articulo de Bzhwen Kadir [17], se investigb como las publicaciones
académicas sobre la Industria 4.0 integran aspectos de Factores Humanos y Ergonomia (HF/E).
Utilizando una revision sistematica de la literatura, analizaron datos cuantitativos y cualitativos
para entender la superposicion entre los dos campos de investigacion. Los resultados mostraron
que, aunqgue la investigacion en HF/E en la Industria 4.0 es limitada, ha cubierto mejor los
aspectos ergondmicos que otros campos. Los autores concluyen que es crucial una mayor
colaboracion entre los investigadores de HF/E y la Industria 4.0 para mejorar el disefio de
sistemas de trabajo ergondémicos y productivos.

Finalmente, los autores Justus Brosche y Hannes Wackerle en su articulo [18] analizaron
coémo mejorar los lugares de trabajo mediante un enfoque ergondémico personalizado, utilizando
captura de movimiento inercial para evaluar la movilidad articular de los trabajadores. Se
centraron en 14 ejercicios que abordan las areas mas afectadas por el estrés laboral, como el
hombro y la columna, lo que demostraron una reduccion de la fuerza de agarre en més del 20%
de los trabajadores, lo que contribuye a los trastornos musculoesqueléticos (TME).
Concluyeron que es esencial adaptar los espacios laborales segin las caracteristicas
individuales para prevenir los TME.

A continuacién, se tiene con un poco mas a detalle algunos conceptos que seran clave y de
apoyo durante la elaboracién del presente proyecto, por supuesto todo esto sera con ayuda de
referencias bibliograficas y de expertos, contribuyendo de esta manera en brindar una
informacion precisa y de calidad.

El articulo [19], comenta que la productividad presenta relacion con los resultados que se
consiguen en un proceso, por lo que aumentar la productividad es lograr mejores resultados

considerando los recursos utilizados para obtenerlos

o Unidades producidad
Productividad:

Insumos Empleados

#cajas

Productividad operativa:
p horas * hombre
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Otra herramienta para la recopilacion de informacién en el estudio de métodos es el
Formulario de registro, segun indica Salazar [20] existen dos tipos de formularios, el formulario
para rescatar y reunir informacion durante la técnica de observacion, y formulario para analizar
la informacién reunida. Revisar los Anexos 01y 02.

Continuado, en el libro [21], se menciona que se debe hacer uso de diagramas de analisis de
operaciones, los que nos mostraran las rutas de los movimientos indicados por medio de lineas
y cada actividad es identificada para ser sefializada por simbolos. Luego de la elaboracion del
diagrama de analisis de operaciones, se lograra reconocer los tiempos y asi el cuello de botella.

Para medir el analisis ergondmico se aplicaran los métodos de evaluacion de la ergonomia,
los cuales, segun [22] tienen por objeto evaluar diversos factores de riesgo de desviaciones
articulares, de esfuerzo, movimientos y posturas, revisar el Anexo 03. Y para poder analizar y
tener los datos exactos e identificar las dificultades que puedan existir, esta el software Ergoniza
— Toolbox [23]. Continuando se tiene la Matriz de Vester, que segun [24], es la relacion entre
el problema, la pregunta y los objetivos de investigacion, necesaria para posteriormente poder
generar instrumentos con indicadores que registren datos relacionados al verdadero problema
que se estd analizando. Este se usard como un método de diagnostico para encontrar los
problemas criticos de la empresa.

Por otro lado, el equipo mobiliario ergondémico, de acuerdo con la revista [25] son productos
desarrollados con el fin de facilitar el descanso y mantener una buena postura durante un largo
periodo de tiempo dentro del trabajo laboral. De igual manera dichos equipos promueven la
productividad, fomentan el estilo de vida saludable para el operario, previenen dolores
musculares e incrementa la concentracion.

Asi mismo, el BPM, (Buenas Practicas de Manufactura) de acuerdo con el articulo [26]
implica la adopcion de una serie de medidas o acciones que cambian la forma de trabajar de la
empresa para mejorar los procesos; ademas, este sistema de gestion se encarga de controlar la
modelizacién, visibilidad y gestidn de los procesos de produccién de la empresa.

Finalmente, el VAN (Valor Actual Neto), el TIR (Tasa Interna del Retorno), el B/C
(Relacion Beneficio Costo) y el PR (Periodo de recuperacion) de acuerdo con el articulo de [27]
son herramientas y métodos para evaluar un proyecto financiero, cada uno de los cuales puede
conducir a una decision economica. Para el caso del VPN, si el valor calculado es mayor que 0
se acepta el proyecto; para el TIR, si es el valor es positivo se indica que la inversion generara
un rendimiento mayor a la tasa de descuento, pero si es negativa, generara un rendimiento
menor; para el B/C, si el resultado es mayor que 1 el proyecto es aceptable, si es igual que 1el

proyecto es indiferente, pero si es menor que 1 no se debera aceptar.
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Materiales y métodos

Este proyecto consistio en una investigacion aplicada que busca resolver desafios especificos
dentro de una empresa para mejorar su productividad, impactando directamente su rentabilidad
y competitividad. Ademas, presentd un nivel de investigacion descriptivo que examina como
la mejora del puesto de trabajo de empaquetado influyd en la productividad de una fabrica
productora de velas, de acuerdo con Hernandez [28].

El proyecto utilizé un enfoque cuantitativo, para comprender de manera exhaustiva como
las mejoras propuestas podrian afectar la productividad y el ambiente de trabajo, este enfoque
practico esta disefiado para ofrecer soluciones a problemas especificos dentro de un contexto
real, utilizando un disefio no experimental que permite explorar las estrategias de optimizacion
sin manipulacion directa de variables, segun lo mencionado en el libro de Hernandez [28]

La poblacion de esta propuesta, entre los afios 2022 y 2023, de Enero a Diciembre, incluyd
todos los procesos productivos de la empresa de velas, desde la recepcion de materia prima
hasta el empaquetado y almacenamiento final, para analizar la situacion actual y evaluar la
viabilidad de mejoras propuestas. La muestra consiste en estos mismos procesos, que
proporcionan los datos necesarios para la investigacion. Se emplea una técnica por
conveniencia de muestreo no probabilistico, lo que facilita la accesibilidad y recoleccion de
datos para el investigador, segun se describe en el libro de Hernandez [28].

En el presente trabajo de investigacion, se recolectaron datos cuantitativos mediante
encuestas impresas, observacion directa y analisis de datos proporcionados por la empresa,
dicha recoleccion se realizd durante una jornada laboral de 8 horas en la planta, con la
participacion de 12 empacadores, seleccionados por ser el area con mayor cuello de botella
segun el diagrama de analisis del proceso encontrado en el Anexo 01. Para asegurar la validez,
se combind la observacidon con las encuestas, pero, a pesar de no disponer de registros médicos,
la colaboracion del personal facilité la obtencion de informacion relevante, permitiendo
identificar areas criticas y recopilar datos esenciales para el analisis, asi mismo la matriz de
operacionalizacion de las variables esta descrita en el Anexo 02.

Continuando, tenemos el desarrollo del objetivo especifico nimero uno, en donde se analiz
la situacion en los afios 2022 y 2023 de la empresa, apoyado por una lluvia de ideas y la
elaboracion del diagrama de Ishikawa basado en el método de las 6"M y la matriz de Vester,
gue segun su metodologia se evalu6 del 1 a al 5, donde la causa menor fue el valor 1y la causa
mayor el valor 5, con esto se realiz0 la siguiente pregunta ¢, Qué grado de causa tiene el problema
1 con el problema 2? Para desarrollar la matriz [24], de igual manera, se realizo un DAP [29].

Ademas, se desarroll6 un andlisis ergondmico usando la pagina Ergoniza-Toolbox [22] para
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identificar y mitigar riesgos, complementados con cuestionarios detallados para validar la
informacion recogida, todos estos pasos prepararon el terreno para la busqueda de antecedentes
que fundamentaran la investigacion.

Continuando con el objetivo especifico nimero dos, luego del diagnostico y la situacion
actual de la empresa, se propuso la mejora ergondémica, donde se aplicd la técnica de
observacion, se desarroll6 un manual de procedimientos y ademas se utilizo el diagrama de
Gantt, el cual facilitd a su vez la inclusion del circulo de calidad, asi mismo se aplico la técnica
POMODORO para las pausas activas.

Finalmente, en el objetivo especifico numero tres se realizé el analisis econdmico respectivo,
el cual pudo validar si la propuesta sera viable o0 no para la empresa, esto se desarroll6 con

apoyo de la evaluacion del VAN, TIR y el beneficio/costo de la inversion de las propuestas.

Resultados y discusion
Diagnosticar problemas ergonémicos en el area de empaque de la empresa de velas

En la presente investigacion, se elabor6 un diagrama de Ishikawa, mostrando en la cabeza el
problema principal y en sus espinas sus causas, obteniendo como resultado el Anexo 03,
Consecuentemente, para tener las causas principales de todo el pescado se procedi6 a realizar
la matriz de Vester, encontrada en el Anexo 04, lo que ayudd asi con la calificacion de las

causas Yy a desarrollar el siguiente diagrama:

Diagrama 01. Diagrama combinado de resultados de la Matriz de Vester
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Fuente: Elaboracién propia

Con los resultados iniciales ya podemos observar cuales son criticos, activos, pasivos 0
indiferentes y de acuerdo con dichos resultados se concluye que la investigacion se centrara en
el cuadrante de los problemas “Criticos”, pues de acuerdo con la metodologia, estos se deben

tratar con mayor prioridad [24] y estos fueron: el ausentismo laboral, el tiempo extra, las
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excesivas pausas de trabajo y la demora en el empaque. Estos problemas fueron descritos en el
Anexo 05, en donde también se observan sus indicadores actuales y las metas, las cuales se
establecieron gracias a los porcentajes de mejora encontrados en los antecedentes.

Ahora, para cuantificar cada espina se hizo uso de distintas técnicas de recoleccion,
comenzando con la demora en el empaque, se realiz6 un DAP, encontrado en el Anexo 01, en
el cual se puede identificar al area de empaquetado e inspeccion como el cuello de botella, esto
debido a que presenta un tiempo, en el afio 2023, de trabajo de 13,3 minutos, debido a la alta
rotacion de personal, pues el 83% de los empacadores siempre rota cada 3 meses, lo que
involucra a la contratacion de nuevo personal y genera dicho cuello de botella, ademas de que
no existe un buen entrenamiento para este personal nuevo, ademas de no mantener pausas
adecuadas para el trabajo, como son las pausas activas, y esto en dinero se puede observar en
el Anexo 06. Con respecto a las Excesivas pausas de trabajo, se utiliz encuestas para conocer
la rutina de los empacadores y como se pudo observar en los Anexos 07 se reconocio que hay
40 minutos extras de descanso, aparte de su receso, lo que genera una pérdida de produccion
mensual de lo esperado de 1 153 cajas de velas, lo que en dinero fue de 830 160 soles en el afio
2023.

Los empacadores, de acuerdo con la empresa, realizan horas extras, como se visualiza en el
Anexo 07, se identifico que, laempresa pago en el afio 2023, 16 155,71 soles. Del mismo modo,
de acuerdo a las encuestas registradas y sus resultados en los Anexos 07 y la informacion dado
por parte de la empresa, se logré detectar una tasa de inasistencias del 16%, lo que significan 5
dias perdidos al mes por empaquetador, es decir, van 21 dias en vez de los 26 dias programados,
asi, como se ve en la tabla del Anexo 08, la cual es una tabla econémica por las faltas y en el
afio 2023 hubo una pérdida de 7 096,15 soles debido la cantidad de empaquetadores que
faltaron, este dinero se considera perdida por el costo que genera su dia de falta.

Para analizar por que se suscita todo lo anteriormente dicho, relacionado los efectos
disergondmicos, se realizd un analisis a través del portal ERGONIZA, en donde se selecciond
a través de una tabla de calificacion encontrada en el Anexo 09 los métodos RULA y REBA,
dicha tabla se elaboré con apoyo del trabajo aplicado de Pacherrez [8], siendo de este modo los
mas recomendables para la actividad en estudio como se puede observar en los Anexos 10. Asi
mismo, gracias a los puntajes que se obtuvieron en el portal ERGONIZA, RULA con puntaje
de 6 (Nivel de actuacién 3, se requiere cambios rapidos en el disefio de la tarea y/o del puesto
de trabajo) y REBA con un puntaje de 7 (Nivel de actuacion 2, es necesaria la actuacion), se

concluyé que fue necesario actuar ahora para la solucion de los problemas.
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Finalmente, gracias a la informacion brindada por la empresa con respecto a la produccion
y costos anuales de los afios 2022 y 2023, visto la recopilacion del Anexos 11, se logré sefialar

la productividad operativa:

., Tiempo base
Produccion: ———

Ciclo
» 10 Hora/dia cajas
Producciéon 2022: - =47 —
min lhora dia
12,67 ——x -
caja” 60 minutos
Productividad operativa 2022; — Y% _ _ 395 <9
roductividad operativa ‘T2 heion "% Wi
Hora
., 10 dia cajas
Producciéon 2023: - = 45—
min lhora dia
13,33 ——x -
caja” 60 minutos
Productividad operativa 2023; — Y% _ (37599
roductividad operativa T izh - o

Luego del calculo de los indicadores actuales de productividad se tiene como resultado que
la variacion porcentual entre ambos periodos es de -4,34%, lo que demuestra una disminucién

de la productividad.

Mejora Ergondmica: propuesta de mobiliario ergonémico y equipos de proteccién personal

Ante la situacion que se suscita en el area de trabajo empaquetado, y como se pudo ver en la
situacion actual en el Anexo 13, donde se infringe la Norma Bésica de Ergonomia N° 375-
2008-TR(30/11/2008), Titulo 1V Anexo 15 del Compendio de normas laborales del régimen
privado [30]; y la ley 29783-Ley de seguridad y salud en el trabajo [31], y de acuerdo con la
identificacién de riesgos del Anexo 13, se ha utilizado el tercer nivel de la jerarquia de control
de riesgos, siendo “controles de ingenieria”, de acuerdo con la ISO 45001 [32] que consta en
acondicionar el puesto de trabajo como se menciona en [33]. Se propone implementar un banco
ergondmico para evitar que el trabajador labore de pie totalmente, que tenga un disefio que se
adapte al operario y garantice un empaquetado de velas con una postura comoda y saludable
siguiendo el capitulo 8 del anexo 4 de la normativa N° 375-2008 [30] , y como complemento
se dara a los trabajadores un equipo de proteccion personal (EPP’s) de acuerdo a la ley N°31246
[34], 1a que establece la obligacion del uso de los EPP’s y que deban cumplir las normas técnicas
peruanas establecidas.

El puesto de empaqguetado se cataloga como puesto de pie-sentado y luego de la seleccion
del tipo y marca de taburete de acuerdo con la matriz del Anexo 14, se implementaran taburetes,
sus dimensiones e imagenes de los taburetes se pueden observar en el mismo Anexo, ademas

se visualizan las fichas técnicas de los EPP’s.
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Disefio del proceso de supervision del puesto del trabajo

Continuando, ante las situaciones anteriormente vistas de la empresa y corroborado en el
Anexo 13, también fue pertinente realizar un disefio para el proceso de supervision del trabajo
en la etapa de empaquetado, desarrollando asi un manual de procedimientos que estandaricen
las practicas de empaquetado, en la Tabla 01 se puede ver el resumen del manual, el contenido

completo se encuentra en el Anexo 15.

Tabla 01. Manual de Procedimientos para Empaquetado

. Fecha de
L L Frecuencia de o
Seccion Descripcion Responsable L proxima
Revision .
Revision
Procedimiento Descripeion detallada def proceso de Supervisor Mensual 10/01/2025
empaquetado
Tecqlce}s Lista de_ téecnicas ergonémicas Supervisor Mensual 10/01/2025
Ergondmicas implementadas
Estandares de | Criterios y estandares para asegurar .
Calidad la calidad del empaquetado Supervisor Mensual 10/01/2025
Instrucmones Diagramas y fotos del proceso Supervisor Mensual 10/01/2025
Visuales correcto
Equipo Lista de herramientas, equiposy | g oricor Mensual 10/01/2025
Necesario EPP’s requeridos
Medidas de Protocolos de seguridad especificos .
Seguridad para el area de empaquetado Supervisor Mensual 10/01/2025

Fuente: Elaboracion propia

De igual manera se implemento6 un programa de capacitacion continua para los empacadores,
que se puede ver en el Anexo 16, enfocandose en la correcta ejecucion de las tareas y en la
importancia de mantener un ambiente de trabajo seguro y organizado, esto se realiz6 con la
ayuda del Diagrama 02 para establecer la fecha final de cada capacitacion, asi mismo se propone
usar las mismas capacitaciones para que los trabajadores puedan brindar dichas clases, pues al
terminar la programacion estarian listos para una auto educacién, formando asi un circulo de
calidad, el cual se puede ver en Anexo 17, los cuales se realizaran empezando el primer dia del
mes. Este manual busca atacar los riesgos del modelo de trabajo actual de la empresa,
minimizando de este modo las malas posturas, la cantidad de movimientos repetitivos, el mal
uso de las herramientas de trabajo y la mala aplicacion de las técnicas de empaque.

Por otro lado, como se puede observar, esta la integracién de un nuevo trabajador, un
“Supervisor SST” para dichas capacitaciones, el cual segin [36] y [37] tiene un sueldo
aproximado de 2 250 nuevos soles y también el cambio que se observa en el BPM de la empresa
en los Anexos 19.
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Diagrama 02. Diagrama de Gantt para las capacitaciones

13/01  20/01  27/01  03/02  10/02  17/02  24/02

Técnicas de Empaquetado -

Ergonomia Laboral -
Seguridad en el Trabajo -
Uso de Equipos, Herramientas y EPP's -
Gestion del Estrés -
Capacita al capacitador -

Fuente: Elaboracion propia

Para dichas capacitaciones, se pidieron las cotizaciones a tres diferentes empresas, de las
cuales se seleccion6 1SSEGUR gracias a la facilidad de envi6 del capacitador a la empresa y al
costo de las capacitaciones por persona, en el Anexo 19 se puede visualizar la cotizacion
completa de la empresa y la comparacién de estas:

Consecuentemente se program0 pausas activas para reducir los trastornos
musculoesqueléticos y aumentar la productividad, estos se trabajaron gracias a la técnica
POMODORO [38] y la aplicacion mévil de MOVILIXA, “Pausas Activas”, dichas actividades
permitiran al trabajador poder cumplir con las metas de la empresay a la vez cuidar de su salud
laboral [39], la programacidn se puede observar en el Anexo 20

Finalmente, de acuerdo con la ISO 22301 apartado 10.1 [40] se menciona que se deben
establecer y llevar a cabo acciones correctivas para resolver la no conformidad identificada,
ante esto se desarrollaron los Anexos 22 que son tablas de Consecuenciay Acciones correctivas,

y un Sistema de Advertencias Progresiva
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Estimacion de los nuevos indicadores

La estimacion de los nuevos indicadores luego de la implementacion, de acuerdo con los
antecedentes recolectados, fueron: se proyecta una reduccion del ausentismo de personal en un
50% de acuerdo a los resultados obtenidos en el articulo de Finco [13], se estima una
disminucion de la demora del empaque en un 9,77% como se alcanzd en la investigacion de
Anchante [9], se prevé una reduccion de las horas extras en un 38,65% de acuerdo con los
resultados de Lohasiriwata [11] y se anticipa la minimizacion las pausas de trabajo en un 37,5%
alcanzado por Justus [18], cada porcentaje se selecciond de acuerdo a la relevancia para la
investigacion, los resultados positivos que se obtuvieron en dichos antecedentes y a la nueva
puntuacion de los métodos RULA y REBA, observados en el Anexo 10; todo esto fue de ayuda
para estimar el nuevo indicador de productividad operativa, teniendo un aumento del 10,93%,

los nuevos indicadores se muestran a continuacion:

Tiempo base

Produccion:
roauccion Ciclo
., 10 Hora/dia cajas
Produccion: - =50—
1o min lhora dia
caja X80 minutos
Productividad o 50 cajas _ 416cajas
roauctiviaad operativa: 10hrx 12 1 =0, h
Tabla 02. Nuevos indicadores
Indicador Antes de la mejora | Después de la mejora Mejora %

Demora en el empaque 13,3 min 12 min 9,77
Excesivas pausas de trabajo 40 min/dia 25 min/dia 37,5
Tiempo extra 78 hr/mes 48 hr/imes 38,65

Ausentismo de personal 0,16 0,08 50
Productividad operativa 0,375 cajas / hh 0,416 cajas/ hh 10,93

Fuente: Elaboracién propia
Evaluacion del impacto econémico
Para justificar que las propuestas se desarrollé una evaluacion econémica, comenzando con
los beneficios de las propuestas:
Tabla 03. Beneficios de la primera propuesta

£ Mejgra. Meses Antesf de la Meta objetivo Despugs de la Ahorro mensual
rgonémica mejora mejora
1 S/560,98 $/280,49 S/280,49
2 S/562,19 S/281,09 $/281,09
3 S/561,38 S/280,69 $/280,69
4 S/621,32 S/310,66 S/310,66
Reduccion % 5 S/560,94 S/280,47 S/280,47
o los dine 6 5/621,32 50% S/310,66 S/310,66
perdidos 7 S/561,02 S/280,51 $/280,51
8 S/621,32 S/310,66 S/310,66
9 S/561,70 S/280,85 S/280,85
10 S/621,32 S/310,66 S/310,66
11 S/621,32 S/310,66 S/310,66
12 S/621,32 S/310,66 S/310,66

Fuente: Elaboracién propia.
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Reduccion de la pérdida de produccion

Reduccion del tiempo por caja

Reduccion del tiem

0 extra de trabajo

Antes de la Meta Después de Ahorro Antes de Meta Después Ahorro Antes de Meta Después Ahorro Ahorro
Meses . L ; la e de la . I de la
mejora objetivo | la mejora mensual - objetivo - mensual | lamejora | objetivo . mensual total
mejora mejora mejora
1 S/65 608,41 S/24 603,15 | S/41 005,25 | S/357,34 S/34,91 | S/322,43 | S/1 277,17 S/493,63 | S/783,54 | S/42 111,23
2 S/65 749,56 S/24 656,09 | S/41 093,48 | S/358,11 S/34,99 | S/323,12 | S/1 279,92 S/494,69 | S/785,23 | S/42 201,83
3 S/65 655,46 S/24 620,80 | S/41 034,66 | S/357,60 S/34,94 | S/322,66 | S/1278,09 S/493,98 | S/784,11 | S/42 144,43
4 S/72 666,11 S/27 249,79 | S/45 416,32 | S/395,78 S/38,67 | S/357,12 | S/1 414,56 S/546,73 | S/867,83 | S/46 641,27
5 S/65 603,70 S/24 601,39 | S/41 002,31 | S/357,32 S/34,91 | S/322,41 | S/1 277,08 S/493,59 | S/783,49 | S/42 108,21
6 S/72 666,11 S/27 249,79 | S/45 416,32 | S/395,78 S/38,67 | S/357,12 | S/1 414,56 S/546,73 | S/867,83 | S/46 641,27
37,5% 9,77% 38,65%
7 S/65 613,11 S/24 604,92 | S/41 008,20 | S/357,37 S/34,91 | S/322,45 | S/1 277,26 S/493,66 | S/783,60 | S/42 114,25
8 S/72 666,11 S/27 249,79 | S/45 416,32 | S/395,78 S/38,67 | S/357,12 | S/1 414,56 S/546,73 | S/867,83 | S/46 641,27
9 S/65 693,10 S/24 634,91 | S/41 058,19 | S/357,80 S/34,96 | S/322,85 | S/1 278,82 S/494,26 | S/784,56 | S/42 165,59
10 S/72 666,11 S/27 249,79 | S/45 416,32 | S/395,78 S/38,67 | S/357,12 | S/1 414,56 S/546,73 | S/867,83 | S/46 641,27
11 S/72 666,11 S/27 249,79 | S/45 416,32 | S/395,78 S/38,67 | S/357,12 | S/1 414,56 S/546,73 | S/867,83 | S/46 641,27
12 S/72 666,11 S/27 249,79 | S/45 416,32 | S/395,78 S/38,67 | S/357,12 | S/1 414,56 S/546,73 | S/867,83 | S/46 641,27

Fuente: Elaboracion propia

Para calcular estos beneficios se tomd en cuenta datos brindados por la empresa con respecto por cada indicador antes de la mejora, estos se

pueden visualizar en el Anexos 11, y los objetivos metas son acorde a los antecedentes vistos durante el trabajo, se tuvo asi un total de S/534

126,02.
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Continuando, se realiz0 la identificacion y calculo de la inversion y costos de cada propuesta:

Tabla 05. Inversion de la primera propuesta

Concepto Precio Inversién total
12 Taburetes ergonémicos S/ 8 185,69 S/ 8 185,69
Flete por los 12 taburetes S/ 752,54 S/ 752,54
Epp’s S/2131,244 S/2131,24
Total S/11 069,47

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 06. Inversion de la segunda propuesta

Concepto Precio Inversién total
Laptop hp CORE i7 S/ 2549 S/ 2549
Total S/ 2549

Fuente: Elaboracién propia

En estas tablas se detallaron las inversiones de cada propuesta, cada concepto se identifico
de acuerdo con el objetivo anterior, en conjunto se obtuvo un total de S/ 13 618,47.
Prosiguiendo, se estimaron los costos de cada propuesta, teniendo como resultado las

siguientes tablas:
Tabla 07. Costos de la primera propuesta

Concepto Precio Costo total del primer mes
Taburetes ergonémicos (12 und) S/ 8 185,69 S/ 8 185,69
Epp’s S/2131,24 S/2131,24
Total S/ 10 316,93

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 08. Costos de la segunda propuesta
Cargas sociales ~ Costo mensual

Concepto Sueldo (47%) (sl
Contratacion de supervisor S/ 2 250 S/ 10575 3307,5
Cantidad Duracién (h) Costo (S/)
Capacitaciones para 60 2 750
empaquetadores
Capacitacién para supervisor 1 2 750
Costo h de capacitaciones 5 2 69,54
para empaquetadores
Costo h de capacitacion para 1 5 12.72
supervisor
Aplicacion (_1el circulo de 12 2 69,54
calidad
Aplicacion del manual para 12 1 69,54
empaquetadores
Duracion (afio) Costo (S/)
Subscripcién App Mévil 1 7,49
Precio Costo (S/.)
Laptop hp CORE i7 S/ 2549 2549
Total

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 09. Resumen de costos mensuales de la segunda propuesta

Mes Costo Mes
1 S/52 239,87
2 S/3 819,74
3 S/3 516,13
4 S/3 516,13
5 S/3 516,13
6 S/3 516,13
7 S/3 516,13
8 S/3 516,13
9 S/3 516,13
10 S/3 516,13
11 S/3 516,13
12 S/3 516,13

Fuente: Elaboracién propia

Luego del desarrollo del calculo de las propuestas respetando las cargas sociales segun lo
visto en un articulo de LPDERECHO [41], el porcentaje de depreciacién de los equipos de
acuerdo con el uso segun el anexo -071-2022 de la SUNAT [43], se procedio hacer la evaluacion

econodmica:



Tabla 10. Evaluacion econémica

24

Estados de Resultados

Afio 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Ingresos SI42 476,50 S/42567,89  S/42506,97  S/4704583  S/42473,46  S/4704583  S/42479,55  S/4704583  S/42531,33  S/4704583  S/4704583  S/47 04583
Op(;ciz'f{?\fos SI62681,91 S/3827,38  S/3523,16 S/3 523,16 S/3 523,16 S/3523,16 S/3 523,16 S/3 523,16 S/3523,16 S/3 523,16 S/13523,16  S/3523,16
depreciacién S/ 595,28 /595,28 S/595,28 S/595,28 /595,28 /595,28 S/595,28 /595,28 S/595,28 S/595,28 /595,28 S/595,28
GAV S/268,54  S/268,54 S/ 268,54 S/ 268,54 S/ 268,54 S/ 268,54 S/ 268,54 S/ 268,54 S/ 268,54 S/ 268,54 S/ 268,54 S/ 268,54
utilidad antes de
impuestos -S/21069,22 S/37876,70  S/38119,99  S/42658,86  S/38086,48  S/42658,86  S/38092,58  S/42658,86  S/38144,36  S/42658,86  S/42658,86  S/42 658,86
Impuestos
(29,5%) (2,17% -S/458,81 /824,81 /830,11 /928,95 /829,38 $/928,95 $/829,51 $/928,95 /830,64 /928,95 $/928,95 /928,95
mensual)
utilidad después
de impuestos -S/20 610,41 S/37 051,89  S/37289,88  S/41729,91  S/37257,10  S/41729,91  S/37263,06  S/41729,91  S/37313,72  S/41729,91  S/41729,91  S/41729,91
Flujo de caja
utilidad después
de impuestos -S/20 610,41 S/37 051,89 S/37289,88  S/41729,91  S/37257,10  S/41729,91  S/37263,06  S/41729,91  S/37313,72  S/41729,91  S/41729,91  S/41729,91
Inversion S/13 618,47 $/0,00 $/0,00 $/0,00 $/0,00 $/0,00 $/0,00 $/0,00 $/0,00 $/0,00 $/0,00 $/0,00 $/0,00
Flujo neto
efectivo -S/13618,47 -S/20 015,14 S/37647,16 S/3788516  S/4232519  S/37852,38  S/4232519  S/37858,34  S/4232519  S/37909,00  S/4232519  S/4232519  S/42 325,19
Ingresos SI42 476,50 S/42567,89  S/42506,97  S/4T 04583  S/42473,46  S/4704583  S/4247955  S/4704583  S/42531,33  S/4704583  S/4704583  S/47 045,83
Egresos S/13618,47 S/62491,64 S/4920,73  S/4621,81 S/4 720,65 S/4 621,08 S/4 720,65 S/4 621,21 S/4 720,65 S/4 622,34 S/4 720,65 SI4720,65  S/4720,65

Fuente: Elaboracion propia



25

Luego del desarrollo de la Tabla 10 se obtuvieron los siguientes indicadores:

- TMAR=15,23% - VAN ingresos= S/ 237 025,82
- VAN= S/147 959,57 - VAN egresos= S/ 89 066,25
- TIR=85,26% - B/C=2,66

- PRI=1mesy 10 Dias

En conclusion, por cada sol invertido, se genero un retorno adicional de S/1,66 despues de
recuperar la inversion inicial.

Discusion de los resultados

Segun los resultados arrojados de Ergoniza, se destaca la necesidad de realizar una
evaluacion y modificacion del puesto de trabajo, esto debido a que los resultados de la
evaluacion ergonomica presentan mas del nivel 4 de lo permitido, lo que fue de acuerdo a los
resultados de Eliana Vanesa [14], en su medicion de los problemas ergonémicos se tiene que
mas del 50% de sus colaboradores encuestados tenian problemas musculares debido a las malas
posturas de trabajo, y de la misma manera en el presente trabajo de investigacion se tuvo que
el 100% tienen las mismas dificultades.

De acuerdo a la investigacion de Anchante Gomez [9], se desarroll6 los métodos REBA y
OWAS, cuyos métodos se escogieron gracias a su ponderacion de 20 y 25 de importancia, para
asi diagnosticar e identificar las dificultades ergondmicas, de igual forma en la investigacién de
Pacherrez Piscoya [8], luego de la evaluacion de medicién de RULA y REBA, se obtuvo una
puntuacion de 7'y 10 respectivamente; por otro lado, en la presente investigacion se selecciond
el método RULA y REBA, de acuerdo a su ponderacién de 3,6 y 3,55, esto debido a la
importancia que implica los movimientos y posturas estaticas que se desarrollan en el area de
empaquetado, asi mismo se obtuvo, luego de su evaluacion en el portal Ergoniza, una
puntuacién de 6 y 7 respectivamente. Por otro lado, luego de la implementacion del equipo
ergondémico y el manual de procedimientos, se volvio a evaluar el nuevo puesto de trabajo
obteniendo una puntuacion de 1 en cada método, reduciendo de este modo las malas posturas y
los movimientos repetitivos.

Continuando, luego del desarrollo de las propuestas, se estimo un aumento del 10,93% en la
productividad operativa de la empresa esto debido a la reduccion de la demora del empaque,
pasando de 13,3 a 12 minutos, porcentaje que se encuentran en el rango logrado de los autores
Edgar Anchante [9] y Samuel Alejandro [7], que, con ayuda de sus implementaciones de
mejoras ergonomicas en sus areas de trabajo, aumentaron en promedio un 9,32% y 15%
respectivamente en su productividad operativa de la empresa, gracias al 9,77% en promedio de
mejora en sus cuellos de botella.
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Por otro lado, en el articulo de Serena Finco [13] y en el estudio de Angélica E. Lang [15]
nos hablan sobre la importancia que sobre cae en el acondicionamiento e integracion de
herramientas ergonémicas en las areas de trabajo, debido a que en sus resultados nos
demuestran la reduccion de un 19,13% en la desviacion de la mufieca, una mejora de la postura
en un 20% y que se logré disminuir la altura de los brazos en 78 cm respectivamente,
minimizando el ausentismo de los trabajadores de una tasa del 64% a 32%, resultados que
ayudaron aproximar la reduccion del ausentismo al implementar la silla ergonémica en el
puesto de empaquetado, estimando asi el 50% de las faltas de trabajo.

Ahora, Justus [18], en su articulo colaborativo sobre la mejora del espacio de trabajo y el
desarrollo continto programado de ejercicios, que con el fin de reducir las pausas de trabajo
por causa de trastornos musculares y estres, logré pasar de 10 min/dia a 6,25 min/dia las pausas
de trabajo, de igual manera, con la implementacién de los EPP’s segin Obando [10] logrd
alcanzar una reduccién del 38,4% a las pausas de los trabajadores, pasando de 45 min/diaa 27,7
min/dia, datos que ayudaron a estimar la reduccion del 37,5% a las excesivas pausas de trabajo,
causadas por dolores musculares, al implementar la programacion de pausas activas, pasando
asi de 40 min/dia a 25 min/dia aproximadamente.

Del mismo modo, en el articulo cientifico colaborativo de Lohasiriwata [11], se logré la
reduccion del tiempo extra de trabajo, gracias a la implementacion del estudio ergonémico en
la estandarizacidn de sus procesos, pues la disminucion de sus problemas de salud, con respecto
a trastornos de cadera, redujo de 13hr/sem a 8hr/sem el tiempo extra, a lo que, acorde a la
presente investigacion, se valora disminuir el 38,65%, pasando de 78hr/mes a 48hr/mes
aproximadamente.

Consecutivamente, en los siguientes articulos se hace énfasis en la importancia de la
integracion de la ergonomia, como Fu Guo, en su trabajo grupal de investigacion [12] abordd
la importancia del estudio continuo de posturas, debido a un aumento significativo de la fatiga
(13,2% y 21%), lo mismo con Marta Rinaldi [16], donde se muestra la necesidad de integrar la
ergonomia, un factor importante en su planificacion para optimizar el rendimiento del sistema,
y en el articulo de Bzhwen Kadir [17] llama a la colaboracion de mas investigadores para
mejorar el disefio de sistemas de trabajo ergondémicos, con el fin de reducir problemas
musculares y de estrés dentro de la empresa.

Finalmente, luego de la evaluacion econémica se logroé obtener un TIR de 85,26% y un
beneficio costo de 2,66 una estimacion que esta en el rango de los resultados de Pacherrez [8],
el cual obtuvo un TIR de 110% y un beneficio costo de 3,37, demostrando asi que las propuestas

son rentables y viables, esto gracias a que el TIR en la investigacion fue mayor al TMAR
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(15,23%) y que el B-C obtenido fue mayor a 1, de igual modo este enfoque fortalece la toma
de decisiones y proporciona un modelo replicable para futuras investigaciones en industrias con
caracteristicas similares, asegurando de este modo que los recursos invertidos no solo recuperan
su valor, sino que generan retornos positivos para la empresa.

Conclusiones

Se consiguidé mejorar la productividad operativa en un 10,93% con las propuestas de mejora
del puesto de trabajo de empaquetado de una empresa productora de velas.

Luego del diagndéstico del puesto de trabajo de empaquetado de la empresa productora de
velas se identificd como problemas criticos el ausentismo laboral, el tiempo extra, las excesivas
pausas de trabajo y la demora en el empaque, con una influencia y dependencia de 14y 13, de
19y 20,de 19y 17,y de 22 y 19 respectivamente, de acuerdo con la matriz de Vester.

Se implementan las mejoras ergondémicas en el &rea de empaquetado, lo que se estima
reducird el ausentismo laboral en un 50%, y se desarrolla el disefio de supervision del puesto
de trabajo, el cual proyecta minimizar las excesivas pausas de trabajo en un 37,5%, disminuir
la demora del empaque en un 9,77% y aminorar en un 38,65% el tiempo extra de trabajo.

Se pudo evaluar el impacto econdémico del disefio de las mejoras propuestas para la mejora
de la productividad, obteniendo, un TMAR de 15,23%, un VAN de 147 959,57 soles, un TIR
de 85,26% y un Beneficio/Costo de 2,66 en la inversion de las propuestas.

Recomendaciones

Se recomienda utilizar una combinacion de métodos ergondmicos méas alld de los
tradicionales, como el OWAS (Ovako Working Posture Analysis System) o el Método NIOSH,
para complementar el analisis ergondmico del area de trabajo, esto permitira obtener un
diagnostico mas amplio y preciso sobre las condiciones laborales, lo que puede facilitar la
propuesta de mejoras mas especificas y detalladas en las areas de produccion.

Para futuras investigaciones, se recomienda el apoyo de softwares de simulacion, como lo
son ProModel y Arena, pues estas herramientas pueden ayudar a recrear los diferentes
escenarios de mejora, permitiendo evaluar el impacto de las propuestas ergonémicas en la
productividad, de igual manera puede ofrecer una vision clara de los cuellos de botella y los
tiempos de ciclo en el &rea de empaquetado.

Es recomendable que futuros investigadores puedan incluir herramientas de Lean
Manufacturing, como lo son el Value Stream Mapping o el método Kaizen, complementado el
analisis de productividad, gracias a que permiten identificar las actividades que no afiaden valor
dentro del proceso de empaquetado, ayudando a eliminar los desperdicios y mejorando asi el

flujo de trabajo, contribuyendo a la mejora de la productividad de la empresa.
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Anexos
Anexo 01. Diagrama de analisis de procesos

Distancia Tiempo  MP
(Parafina,

aguay IEﬁa) Recepcién e
0

8 ’ inspeccion de
N | mp
MP que no alcanza los
criterios establecidos
-
10m . Transporte de
2 1 MP al horno
17.5 4 <l> Horneado
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de 60280 °C
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I P
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Fuente: Elaboracién propia



Anexo 02. Operacionalizacion de variables

Variable Definicion conceptual Definicion operacional - Dfaflnlcmn opera_(:lonal
Dimensiones Indicadores
Presenta relacion con
VD: los resultados que se . . #Cajas
L - Valor operativo Operativo —_—
Productividad consiguen en un HH
proceso
. Se adaptan a la tarea Valores de acuerdo con la .,
VI para mejorar la puntuacion de la REBA Puntuacion
Herramientas L . -
erqonémicas eficiencia y ergonomia evaluacion REBA 'y RULA PUNtUACIS
g en el empaquetado RULA untuacion

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 03. Diagrama de Ishikawa 01

Mano de obra
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Fuente: Elaboracion propia

productividad

| Elevado ntimero de intersecciones

- Deficiente layout

Medio ambiente
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Anexo 04. Matriz de Vester

Codigo VELELIE P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 P10 P11 INFLUENCIA
P1 Ausentismo de personal 0 5 5 0 4 0 0 0 0 0 0 14
P2 Tiempo extra 4 0 < 0 5 0 3 0 3 0 0 19
P3 Excesivas pausas de trabajo 4 5 0 0 5 0 3 0 0 0 2 19
P4 Maquinaria antigua 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 2
PS5 Demora en el empaque 3 5 5 3 0 1 0 0 0 5 0 22
P6 Aucencia de pronoésitcos 0 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 3
P7 Deficiente calculo de produccion 0 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 3
P8 Deficiente investigacion de mercado 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 2
P9 Dependencia de un solo proveedor 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1
P10 No se entoma en cuenta las cantidades de Reciclaje 0 0 0 0 0 0 5 0 5 0 0 2

Parafina
P11 Elevado numero de intersecciones 2 5 3 0 - 0 2 0 0 0 0 16
DEPENDENCIA 13 | 2200 | A7 < 19 2 12 1 6 7 2 87

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 05. Indicadores
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HERRAMIENTA INDICADOR | INDICADOR
PROBLEMA CAUSA DE MEJORA ACTUAL META
Descansos médicos por Mejora ergonoémica:
Ausentismo de problemas ergonémicos propuesta de 0
personal encontrados en cuello, mobiliario 16% 8% [13]
espalda y mufiecas ergonémico
Demoraen el - . .
empague Problemas ergonoémicos 13,3 min 12 min [9]
; Disefio del proceso
Tiempo extra Falta de herramientas de de supervision del 78.24 hr / mes 48,39 hr / mes
apoyo ) [11]
puesto del trabajo
Excesivas pausas | Ineficiente supervision en el 40 min / dia 25 min / dia
de trabajo puesto de trabajo [18]

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 06. Demora de la elaboracion de cajas

Minutos

Costo mensual (S/.)

Costo Anual (S/.)

13,33

376,69

4 520,25

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 07. Encuestas y resultado de encuestas
Encuestas para identificar los tiempos extras

USAT

FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

UNIVERSIDAD CATOLICA SANTO TORIBIO DE MOGROVEJOQO

estrictamente para fines de la investigacion

Pregunta 1: ;Cuantas horas trabaja usted en total durante un dia tipico?

Pregunta 2: ;Cuantos recesos toma durante el dia y cudnto dura cada uno?

Otro:

Pregunta 3: ;Por qué toma estos recesos?
Descanso fisico

Necesidades personales (ej. comida, baiio)
Instrucciones de la empresa

Se agradece responder la encuesta con la mayor veracidad posible, seri de manera confidencial y

Fuente: Elaboracién propia
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Encuestado T r?boagzséj as Numero de Recesos | Duracion de Recesos | Raz6n de los Recesos
1 8 horas 2 20 minutos cada uno Descanso fisico
2 8 horas 4 10 minutos cada uno Descanso fisico
3 8 horas 3 13,10 minutos cada uno Descanso fisico
4 8 horas 3 13,20 minutos cada uno Descanso fisico
5 8 horas 2 20 minutos cada uno Descanso fisico
6 8 horas 4 10 minutos cada uno Descanso fisico
7 8 horas 2 20 minutos cada uno Descanso fisico
8 8 horas 4 10 minutos cada uno Descanso fisico
9 8 horas 3 13,30 minutos cada uno Descanso fisico
10 8 horas 3 13,05 minutos cada uno Descanso fisico
11 8 horas 2 20 minutos cada uno Descanso fisico
12 8 horas 4 10 minutos cada uno Descanso fisico

Fuente: Elaboracion propia

Encuestas para identificar las faltas al trabajo

S

USAT

Universidad Catélica
Santa Torilsio de Mogroveje

UNIVERSIDAD CATOLICA SANTO TORIBIO DE MOGROVEJO
FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Se agradece responder la encuesta con la mayor veracidad posible, sera de manera confidencial v

estrictamente para fines de la investigacion

Pregunta 1: ;Ha faltado al trabajo mas de una vez en el iltimo mes?

O si

O No
Pregunta 2: ;Considera que las ausencias en su area afectan la productividad general del equipo de
empaquetado?

O Si

O No
Pregunta 3: ;Ha faltado al trabajo sin proporcionar previo aviso o justificacion adecuada en alguna
ocasion?

0 Ssi

[l Neo
Pregunta 4: ;Cuil ha sido la causa de su ausentismo? Respuesta corta.

Fuente: Elaboracién propia



Resultados de la encuesta

Encuestado | Pregunta 1 | Pregunta 2 | Pregunta 3 Pregunta 4
1 Si Si Si Dolor de espalda baja al agacharme
2 Si Si Si Malestar de cadera
3 Si Si Si Dolor de espalda
4 Si Si No Dolor de cuello
5 Si Si Si Dolor de espalda
6 Si Si No Malestar en las rodillas
7 Si Si Si Dolor de rodillas
8 Si Si Si Dolor de cuello
9 Si Si Si Malestar de cuerpo
10 Si Si Si Pequefios dolores de hombros
11 Si Si Si Malestar en cuello y rodillas
12 Si Si No Dolor de espalda, cuello y rodillas

Fuente: Elaboracion propia

Informacién de inasistencias y tiempo extra de trabajo

Registro del ausentismo en la zona de empaquetado en los afios 2022 v 2023, de acuerdo

con la toma de asistencias de la empresa:

2022
Enero 1 Justificada
Febrero 2 Justificadas
Marzo 7]
Abril 2 Permisos
Mayo 2 Sin justificar
Junia 7 6 justificadas, un permiso
Julio 2 Justificadas
Agosto 1 Justificada
Setiembre 5 Justificadas
Octubre 1 Justificada
MNoviembre 2 Permisos
Diciembre 7
2023
Enero 1 Sin justificar
Febrero 2 Justificadas
Marzo 3] Justificadas
Abril 2 Sin justificar
Mayo 1 Sin justificar
Junio 5 4 permisos y dos justificadas
Julio 1 Justificadas
Agosto 3 Permisos
Setiembre ] 2 sin justificar, 4 permisos
Octubre 2 Justificadas
Noviembre 1 Permiso
Diciembre [ 5 justificadas, una sin justificar

sentidos musculares.

Adicional, se comenta que en total hubo unas 74 v 7§ horas/mes extra aproximadamente

en el afio 2022 v 2023 respectivamente en la empresa, debido al paro de trabajadores por

Por favor, utilizar esta informacion sele para fines académicos.

3 justificadas, un permiso, una sin justificar

5 justificadas, dos sin justificar

Atte.
Administracion.

Fuente: Brindado por la empresa

38



Validacion de encuestas

USAT
CONSTANCIA DE VALIDACION POR JUICIO DE EXPERTOS

CQuien suscribe, Mgtr. José Alberto Echeverria Carrillo, mediante la presente hago
constar que el instromento utilizado para la recoleccion de datos del proyecto de tesis para
obtener el grado de Ingeniero Industrial, titnlado: Propuesta de mejora del puesto de
empaguetade para incrementar la productividad en una empresa productora de
velas, elaborado por el estudiante Mariano Ernesto Colichon Chuquipoma; reine los
requisitos suficientes v necesarios para ser considerado validos v confiables v, por tanto,

aptos para ser aplicados en el logro de los objetivos que se plantearen en la investigacion.
Atentamente

Chiclayo, 13 de noviembre del 2024

/8
7
FIRMA

Metr. Ing. Jozé Alberto Echevernia Carrillo
Caﬂu actual: Docente TTSAT
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USAT
CONSTANCIA DE VALIDACION POR JUICIO DE EXPERTOS

Cuien suscribe, Mgtr. Roberto Manuel Anchorena Roggeroni, mediante la presente
hago constar que el instrumento vtilizado para la recoleccion de datos del proyecto de
tesis para obtener el grado de Ingeniero Industrial, titulado: Propuesta de mejora del
puesto de empaquetado para incrementar la productividad en una empresa
productora de velas, elaborado por el estudiante Mariane Ernesto Colichon
Chuguipoma; retne los requisttos suficientes v necesarios para ser considerado validos
v confiables v, por tanto, aptos para ser aplicados en el logro de los objetivos que se

plantearon en la investigacion.
Atentamente

Chiclayo, 13 de noviembre del 2024

Megtr. Roberto Manuel Anchorena Roggeroni
Cargo actual: docente FFCCEE

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 08. Evidencia monetaria de las faltas de trabajo en el afio 2023

Mes Evidencia de las faltas de_: trabajo lenguaje
monetario
ene S/197,12
feb S/ 394,23
mar S/1182,69
abr S/ 394,23
may S/ 197,12
jun S/985,58
jul S/197,12
ago S/ 591,35
set S/1182,69
oct S/ 394,23
nov S/197,12
dic S/1182,69
Total S/7 096,15

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 09. Evaluacion Ergoniza
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Matriz de ponderacion de Factores
Evaluacion .. Movimientos | Posturas Manipulacién Posturas de Pos.sml'as de | Posturas | Tipo Peso
Factores P Duracion e <. cabezay miembros de de Total
individual repetitivos estiticas de cargas . ponderado
cuello superiores tronco | agarre
Evaluacion 1 1 0 1 0 1 1 1 6 10,91%
individual
Duracion 1 1 0 1 1 1 1 1 7 12,73%
Movimientos 0 1 0 0 1 1 1 1 5 9,09%
repetitivos
Posturas 1 1 0 1 1 1 1 1 7 12,73%
estaticas
Manipulacion 0 0 0 0 1 1 1 1 4 7,27%
de cargas
Posturas de
cabezay 1 1 1 1 1 1 1 1 8 14,55%
cuello
Posturas de
miembros 1 1 1 1 1 1 1 1 8 14,55%
superiores
Posturas de
1 1 0 0 0 1 1 0 4 7,27%
tronco
Tipo de 1 1 1 0 1 0 1 1 6 10,91%
agalrre
55 100%

Fuente: [8]




Matriz de calificacion de métodos de evaluaciéon ergonémica

Factor de

. RULA REBA OWAS EPR EPR
riesgo
Evaluacion o
individaal 3 4 2 1 10,91%
Duracion 4 4 2 2 12.73%
B’Iovuqu.entus 3 3 3 5 9.09%
repetitivos
Pus’tlfras 3 4 1 1 12,73%
estaticas
Manipulaciéon 5 4 ) 3 7.27%
de cargas
Posturas de
cabeza y 5 3 2 1 14,55%
cuello
Posturas de
miembros 5 3 2 1 14,55%
superiores
Posturas de { 3 | 5 7.27%
tronco
Tipo de 2 4 1 1 10,91%
agarre
Total 3,60 3,55 1,71 1,35 100%

Fuente: [8]
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Puntuacion REBA

Puntuacién REBA

T
7 12 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15

Nivel de Riesgo:

Fuente: [23]
Puntuacion RULA

Puntuacién RULA

6 0 1 2 3 4 5 6 7

Fuente: [23]

Anexo 10. Evaluacion Ergoniza luego de la implementacién de las mejoras ergonémicas
rgf;' I:l:
I__...

Brazo extendido

-

Cuello esti entre I_Antebrazo esti

entre 21 y 45 grados 11 y 20 grados de entre 60 y 100
de flexion flexion grados de flexion

i |

M|

rgor %.

I— Flexion de I_ Tronco esta Muiieca entre 0 y
rodillas menor a entre 0 y 20 de 15 grados de

30 grados flexion flexion
| | |

Puntuacion RULA

2

Nivel de actuacion 1
LLa postura es aceptable si no se mantiene o repite en periodos largos.

Puntuacién REBA

T
2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15

Nivel de Riesgo: Riesgo Bajo
Nivel de Actuacion 1
Puede ser necesaria la actuacion

Fuente: [23]



Anexo 11 Costos de la empresa

Produccion 2022

Mes Produccidn real Ventas
Ene 14 716 S/ 882 960
Feb 14 746 S/ 884 760
Mar 14 726 S/ 883 560
Abr 16 216 S/ 972 960
May 14 715 S/ 882 900
Jun 16 216 S/ 972 960
Jul 14 717 S/883 020
Ago 16 216 S/ 972 960
Set 14 734 S/ 884 040
Oct 16 216 S/ 972 960
Nov 16 216 S/ 972 960
Dic 16 216 S/ 972 960
Total 185 650 S/ 11 139 000

Fuente: Brindado por la empresa

Produccién 2023
Mes Produccidn real Ventas
Ene 13 944 S/ 836 640
feb 13974 S/ 838 440
mar 13 954 S/ 837 240
abr 15 444 S/ 926 640
may 13 943 S/ 836 580
jun 15 444 S/ 926 640
jul 13 945 S/ 836 700
ago 15 444 S/ 926 640
set 13 962 S/ 837 720
oct 15 444 S/ 926 640
nov 15 444 S/ 926 640
dic 15 444 S/ 926 640
Total 176 386 S/ 10 583 160

Fuente: Brindado por la empresa
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Costos de produccion 2022
Costos de produccion

Mano de obra S/ 196 862,40

Materiales directos | S/ 1 955 235,22

Energia S/2251

Agua S/ 12 000

S/ 2 185 481,95
Fuente: Brindado por la empresa

Costos de produccién 2023
Costos de produccion

Mano de obra S/ 216 972

Materiales directos S/1986 152,2

Energia S/ 3251
Agua S/ 13 000
S/ 2 242 627,06

Fuente: Brindado por la empresa

Anexo 12. Empaquetado actual
=

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 13. Identificacidn de riesgos

Criterio Nivel de Impacto en la Probabilidad de Total
riesgo (1-5) | productividad (1-5) | ocurrencia (1-5)
Falta de equipos ergonémicos 5 5 5 15
Falta del manual de procedimientos 4 5 4 13
Capacitaciones insuficientes del 4 4 4 12
personal
Ausencia de pausas activas 2 4 4 10
Tiempo excesivo en tareas repetitivas 2 2 4 8
Posturas magiecuadas durante la 3 3 4 10
jornada
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 14 Seleccidén de los taburetes ergondmicos
Matriz de ponderacion de criterios
Ajuste Material - .
Criterio del Soporte de Facilidad Costo Durabllld'ad Total Peso
. lumbar . de uso y garantia ponderado
asiento asiento
Ajuste del 1 1 1 0 1 4 | 2667%
asiento
Soporte 0 1 1 1 1 4 | 2667%
lumbar
Material de 0 0 0 1 1 2 13,33%
asiento
Facilidad de 0 0 | 0 1 2 13.33%
uso
Costo 1 0 0 1 0 2 13,33%
Durabilidad 0 0 0 0 1 1 6.67%
y garantia
15 100%
Fuente: [30]
Matriz de seleccion de taburete
Hjh Office | Hjh Office | Asiento semisentado | Hjh Office Peso
Criterio 830010 665150 ergonémico 830026 onderado
[44] [45] [46] [47] P
Ajuste del asiento 3 5 4 3 26,67%
Soporte lumbar 5 5 5 3 26,67%
Material de asiento 5 2 5 3 13,33%
Facilidad de uso 4 2 5 3 13,33%
Costo 1 4 5 3 13,33%
Durabilidad y garantia 4 2 5 3 6,67%
Total 3,37 3,87 4,73 3 100%

Fuente: Elaboracion propia



Dimensiones

DIMENSIONES DE LOS TABURETES

Altura del asiento (cm)

Regulacién ente 70 y 84

Anchura del asiento (cm)

Entre 50 y 54

Profundidad efectiva del asiento (cm) Entre 50 y 54

Inclinacion del asiento

Entre 15°y 30°

Fuente: [46]

Modelo de taburete ergondémico

Fuente: [46]

Ficha técnica de Zapatillas de seguridad

Color Negro

FICHA

Caracteristicas Maxima proteccion. Excelente calidad
Resistencia y durabilidad

Observaciones Su duracion dependera de las
condiciones de uso y de trabajo.

Recomendaciones De Uso Elija el tamano que asegure
una correcta adaptabilidad a su pie

Resistencia maxima impacto 200
Antiperforante Si

Tipo de Producto Zapatilla

Sub Tipo de Producto Sequridad
Tipo de planta Poliuretano

Resistencia al impacto Si

Zapatilla Seguridad Condor talla 37 Werken
Werken 148773

TECNICA

Color principal Negro

Garantia 06 meses por defectos de fabricacion

Profundidad Del Producto 24.1 cm

Altura Del Producto 11 cm

Género Unisex

Modelo Condor

Ancho Del Producto 11 cm
Material Poliéster

Puntera de seguridad Acero

Resistencia dialéctrica No

Fuente: [35]

Ficha técnica de

Guantes Anticorte
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Guante Safeyear Anticorte Con Refuerzo
PD8046 Talla 8 por 3 Pares
SAFEYEAR 1000476677

FICHA TECNICA

Color Gris Color principal Gris
Garantia 1 mes Recomendaciones De Uso Procure ponerse sus
quantes con las manos limpias y secas

Marca Safeyear Alto 23.5

Ancho 13

Tipo de uso Profesional

Fuente: [35]

Ficha técnica de Cprrector postural

VOKKA Corrector postural
Electronic Silk Road Corp

FICHA TECNICA
Dimensiones 42 x 38 x 25.5cm

Nimero de modelo NSO1

Color Negro Tipo de uso Profesional

Marca Electronic Silk Road Corp Garantia 4 meses

Fuente: [35]
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15/06/2024
I.  OBJETIVO

—

111.

El presente manual tiene como objetivo establecer un conjunto de procedimientos
estandarizados para el proceso de empaquetado de velas, asegurando la calidad, eficiencia

y seguridad del producto final, asi como la ergonomia del personal involucrado.

ALCANCE

Este manual aplica a todo el personal de la planta de produccidn encargado del proceso de

empaquetado de velas, incluyendo supervisores y empaquetadores

DEFINICIONES

e Procedimiento: Descripcion detallada de las etapas y métodos a seguir en el proceso de
empaquetado. En este contexto, se refiere a cada uno de los pasos involucrados en el
proceso de empaquetado de velas, desde la recepcion de las velas hasta su
almacenamiento en cajas. [1]

e Técnicas Ergonomicas: Métodos implementados para asegurar la comodidad y
seguridad del personal durante el proceso de empaquetado. Incluyen provision de sillas
ergonomicas, y pausas activas para estiramientos. [2]

e Estandares de Calidad: Criterios que deben cumplirse para garantizar la calidad del
empaquetado. Incluyen verificaciones de contenido, inspeccion de defectos y correcta
selladura y etiquetado de las cajas. [3]

e Instrucciones Visuales: Diagramas y fotos que describen el proceso correcto de
empaquetado y estan disenadas para ser claras y faciles de seguir. [4]

e Equipo Necesario: Lista de herramientas y equipos requeridos para el empaquetado. [5]

e Medidas de Seguridad: Protocolos especificos para garantizar la seguridad en el area de

empaquetado. Incluyen los procedimientos de emergencia. [6]
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V.

RESPONSABILIDADES Y PERFILES

e Supervisor SST: Responsable de supervisar el cumplimiento de los procedimientos
operativos, realizar revisiones mensuales y actualizar el manual segiin sea necesario,
ademas, coordinara y promovera la ejecucion de pausas activas para prevenir riesgos
laborales. De acuerdo al Reglamento de Seguridad y Salud en el Trabajo (DS N.° 005-
2012-TR, art. 47), el supervisor deberé ser trabajador del empleador, tener dieciocho
(18) anos de edad como minimo y de preferencia, tener capacitacion en temas de
seguridad y salud en el trabajo o laborar en puestos que permitan tener conocimiento o
informacion sobre riesgos laborales [7].

o Empaquetadores: Encargado de ejecutar el empaque de productos segin los
procedimientos establecidos en el manual de procedimientos, asegurando orden, calidad
y limpieza en su area de trabajo. Debe tener secundaria completa y experiencia minima
de 6 meses en labores similares, de acuerdo a los ultimos 30 datos recopilados de la

pagina web de trabajo CompuTrabajo [8]

DESARROLLO

5.1 Procedimiento
El supervisor debe guiar a los empaquetadores mensualmente para asegurar la eficiencia
y calidad del producto final. En primera instancia se preparara la estacion de trabajo,
verificando que el 4rea este limpia, libre de obstrucciones, asegurandose que todos los
materiales necesarios estén a disposicion, ademas de que las trabajadoras utilicen el EPP
brindado por la empresa para el comenz6 del trabajo, este EPP es utilizado de acuerdo
a la ley N° 29783 [9] y los articulos web [10] y [11]. Luego de la distribucion de las
velas a cada empaquetador se debe revisar que cada uno complete una caja de 20

paquetes de velas, cada paquete tendra 10 unidades, en un tiempo de 12 minutos.

5.2 Técnicas Ergonémicas
Se implementa y mantiene técnicas ergonomicas para reducir la fatiga y el riesgo de
lesiones entre los empaquetadores, proporcionando sillas ergonomicas y el supervisor
debe indicar como usarlas correctamente, como se observa en la Imagen 01, asi mismo

el coordinador de pausas realizara la programacion de pausas activas establecida.




52

%-‘
i
wll

CODIGO: MPE - 01
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PARA VERSION 01
EMPAQUETADO FECHA:
15/06/2024

Imagen 01. “Correcto uso de la silla ergonémica”

FIGURA 1 FIGURA 2

“ Inclinacién
de 15y 30°

Altura de 70

1 a85cm

L ;
CORRECTO INCORRECTO

Fuente: [12]

Se realizan pausas activas usando la técnica de POMODORO [13] donde se haran 3
pausas, cada de hora y media, de 5 minutos, en donde se podran realizar, con ayuda
del supervisor, estiramiento de brazos y piernas, ejercicios de cuello y hombros,
rotacion de muieca y tobillo; luego de estas tres pausas se tomara una pausa de 10
minutos, a las 3:30 pm, para realizar una caminata corta. Los ejercicios seran

desarrollados gracias al software de pausas activas brindado por SURA [14]

5.3 Estandares de Calidad
Acé se asegurara que todos los productos empaquetados cumplan si o si con los
estandares de calidad que tiene la empresa, verificando que cada paquete contenga
exactamente 10 velas, asegurar que las velas estén libres de defectos visuales e
inspeccionar las cajas para garantizar que estén correctamente selladas y etiquetadas

cumpliendo con los 20 paquetes de 10 velas cada caja.

5.4 Instrucciones Visuales
Proveer diagramas y fotos detalladas del proceso correcto de empaquetado para asegurar
la consistencia de estas, diagramas correctos del proceso, fotos de ejemplos correctos
de paquetes y cajas e instrucciones paso a paso visibles en el area de trabajo como se

puede observar a continuacion:
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Imagen 02. “Grafico No. 84, Caja para velas de 20”

Fuente: [15]
Imagen 03. “Empaque de 10 velas”

Fuente: Brindado por la empresa
5.5 Equipo Necesario
Se mantendra una lista actualizada de todas las herramientas necesarias para el proceso,
como lo son las cajas, goma, etiquetas y tijeras, esto sera revisado mensualmente, la

tabla se puede encontrar en el Anexo 01.

5.6 Medidas de Seguridad
En este apartado se identifica, segiin la empresa y corroborado por la Caja Estatal del
Seguro de Indemnizacion [16] el riesgo de lesiones por objetos punzantes, en este
manual es a partir del uso de las tijeras de la marca OVE:

Imagen 04. “Tijera OVE 8.2

Fuente: [17]
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5.6.1. Deteccion del Incidente:
Al sufrir un corte con una tijera, el empleado debe informar inmediatamente al
supervisor de turno y a los compafieros cercanos.
5.6.2. Aplicacion de Primeros Auxilios:
e Detener el trabajo en el area afectada para asegurar la seguridad del empleado
lesionado.
e Lavar la herida con agua y jabon para limpiar el area afectada.
e Aplicar presion con un pafio limpio o una venda para detener el sangrado.
5.6.3. Evaluacion de la Lesion:
e El supervisor o el personal de primeros auxilios debe evaluar la gravedad del
corte.
e Si el corte es superficial, proceder a cubrir la herida con una venda estéril.
e Siel corte es profundo, sigue sangrando abundantemente o muestra signos de
infeccion, llamar a los servicios médicos de emergencia inmediatamente.
5.6.4. Informacion y Comunicacion:
e Informar al supervisor sobre la naturaleza y extension de la lesion.
o El supervisor debe registrar el incidente en el libro de registros de primeros
auxilios, este registro es desarrollado a partir del decreto supremo ley N°
30200, Anexo 04 [18], este registro se puede encontrar en el Anexo 03.
5.6.5. Revision del Area de Trabajo:
e El supervisor debe revisar el area de trabajo para asegurar que no haya otros
riesgos presentes.
e Retirar o reparar cualquier tijera defectuosa o equipo que haya contribuido al
incidente.
5.6.6. Revision y Reporte del Incidente:
e Después de que la situacion esté bajo control, el supervisor debe completar
un informe de incidente detallado, de acuerdo con el Decreto Supremo N°

006-2022-TR [19], incluyendo las causas del corte y las acciones tomadas.

Finalmente, en el Anexo 5, se muestra el cronograma a seguir con dichas actividades y en el

Anexo 6 el seguimiento que se debera hacer a las propuestas planteadas para observar el
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funcionamiento de estos, en el caso los indicadores sean ineficientes, se debera seguir los

protocolos vistos en el Anexo 20 del proyecto de tesis.
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VIII. ANEXOS
Anexo 01. Check list de herramientas

Herramienta Empaquetador Hora de revision Fecha

Cajas
Goma
Etiquetas
Tijeras

Empaquetador 01

Cajas
Goma
Etiquetas
Tijeras

Empaquetador 02

Cajas
Goma
Etiquetas
Tijeras

Empaquetador 03

Cajas
Goma
Etiquetas
Tijeras

Empaquctador 04

Cajas
Goma
Etiquetas
Tijeras

Empaquetador 05

Cajas
Goma
Etiquetas
Tijeras

Empaquetador 06

Cajas
Goma
Etiquetas
Tijeras

Empaquetador 07

Cajas
Goma
Etiquetas
Tijeras

Empaquetador 08

Cajas
Goma
Etiquctas
Tijeras

Empaquctador 09

Cajas
Goma
Etiquetas
Tijeras

Empaquetador 10

Cajas
Goma
Etiquetas
Tijeras

Empaquetador 11

Cajas
Goma
Etiquctas
Tijcras

Empaquctador 12

QooooooooooooooooooooooooooobooojooOoooooooooooooo

Elaborado por Mariano Colichon Chuquipoma

Aprobado por Gerente general

Fuente: Elaboraciéon propia
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Anexo 02. Registro de uso de EPP

Empaquetador

Zapatilla antideslizante

[20]

Guantes anticorte

VOKKA corrector de
postura

[22]

Empaquetador 01

Empaquetador 02

Empaquetador 03

Empaquetador 04

Empaquetador 05

Empaquetador 06

Empaquetador 07

Empaquetador 08

Empaquetador 09

Empaquetador 10

Empaquetador 11

Empaquetador 12

Elaborado por

Mariano Colichon Chuquipoma

Aprobado por

Gerente general

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 03. Registro de primeros auxilios

Nombre — . x "
Descripcion Tipo de | Primeros | Observaciones
Fecha | Hora del : o i g
del Incidente lesion auxilios adicionales
emplcado

Elaborado por

Mariano Colichon Chuquipoma

Aprobado por

Gerente general

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 04. Informe de incidentes

Fecha del Incidente:
Hora del Incidente:
Nombre del Empleado:
Departamento/Area:

1. Descripcién del Incidente:

Lugar Exacto del Incidente:
Descripcion Detallada:

2. Tipo de Lesién:
Corte

3. Primeros Auxilios Aplicados:
Descripcion de los Primeros Auxilios:

4. Evaluacion Médica:
[ No requerida

[ Detalles Adicionales:

5. Causas del Incidente:
Descripcion de las Causas:

6. Acciones Inmediatas Tomadas:
Descripcion de las Acciones Inmediatas:

7. Acciones Preventivas Futuras:
Medidas a Implementar para Prevenir Incidentes Similares:

8. Observaciones Adicionales:

9. Firmas:
Emplcado Involucrado: Fecha:

Supervisor: Fecha:

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 05. Cronogramas
Calendario 2025 Leyenda
Enero Febrero Marzo . Revisiones
Lu Ma Mi Ju Do Lu Ma Mi Ju
[} Dia no laborable

o] —
w|on

24

1
18]119]20]21]22
25126]27]28)29

2 1

1 ] 9 3 5 8

14{15[16[17[18[19(20 12 13]14[15[16[17[18 9 11{12]13[14[15

21]22]23]|24)|25]26]27 19120f21)22|23]24|25 16[17[18[19{20f21(22

28[29]30 26(27]28[29]30(31 23(24]25(26]27 ZSH
30

Julio Agos Septiembre

Ma Mi Ju Lu Ma Mi Ju
112 . 1].2 5/16
7[8]9 8(9 12113]14
14[15[16[17[18[19(2 15[16[17[18[19(20(21
21[22]23|24]25]26]27 22]23]|24]25]|26]27]28
28]29]30|31 29130

Octubre Noviembre Diciembre

Ma Mi Ju Ma Ju Lu Ma Mi Ju Vi Sa
2
3]14[5]6]7 819 12{13[14
13[14]15[16/17]18]19 10{11[12]13]14]15] 16 15116 19{20]21
20]2122]23[24]25]|26 17]18]19[20{21]22]23 22|23 26(27]28
27]28]29]30]31 24[25[26(27[28{29(30 29]30
[ 1

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 06, Evaluacion progresiva
Perspectiva Objetivo Indicador L“'di'.(l de Objetivo Fr“““!“:m de Optimo | Tolerable R b
; medida medicion
Optimizar los Cm\é:‘d?:\ de
Procesos procesos productivos Ha Unidades 50 cajas Mensual 50 cajas 45 cajas Supervisor
cmpaquetadas
internos ;
por jornada
Optimizar los o .
Procesos procesos productivos | Ausentismo Porcentaje 8% Mensual 8% 10% Supervisor
y (mensual)
internos
Capacidad | £, ilitar 1a gestion Tigll-c-(:?lid s > DALY PR s de
de g PausAS ACVAS | {7y des de s Mensual de 5 2 Supervisor
- del capital humano rcalizadas por E " s 10 minutos
aprendizaje % minutos minutos
| jornada
Optimizar los Cumplimicnto
Procesos procesos productivos | de estandares | Porcentaje 95% Mensual 95% 85% Supervisor
internos de calidad
Namero de
Capacidad a0 e o operarios que
de r‘mmd‘r,ld gcs‘}oll usan Unidades 12 0p Mensual 12 0p 8 op Supervisor
o del capital humano
aprendizaje correclamente
los (aburetes
- Numero de
Optimizar los oz ey
Procesos procesos productivos pusm lag Unidades 12 op Mensual 12 op 8 op Supervisor
internos .
| herramientas
Capacidad Facilitar 1a gestion % Asistencia a
de : A 2 g las sesiones de | Porcentaje 100% Por capacitacion 100% 90% Supervisor
. del capital humano S
aprendizaje n
Elaborado por Mariano Colichon Chuquipoma
Aprobado por Gerente general
Fuente: Elaboracion propia

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 16. Programas de Capacitacién Continua para Empacadores

Capacitacion Descripcién czu;acictlgcr:]igr?/ Fecha de Duracion Fecha de
P P P e inicio (Dfas) final
Técnicas de Instruccidn sobre técnicas eficientes y 2 hora 13/01/2025 5 18/01/2025
Empaquetado seguras de empaquetado
Ergonomia Laboral | | NCiPIos ergo“?;“ﬁgg’s para reducir la 2hora | 20/01/2025 5 25/01/2025
Segurldad_ en el Protocolos y med!d_as de seguridad 2 hora 27/01/2025 5 01/02/2025
Trabajo especificos
Uso de Eq_wpos y Manejo y mantenimiento adecuado de 2 hora 03/02/2025 5 08/02/2025
Herramientas equipos y herramientas
Gestion del Estrés | | ccnicas para la gestion def estrés y 2hora | 10/02/2025 5 15/02/2025
bienestar mental
Capat_:lta al Instrycuon sobre tod_as las capacitaciones 2 hora 17/02/2025 5 22/02/2025
capacitador anteriores para capacitar a los trabajadores

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 17. Diagrama de Gantt para el desarrollo del circulo de calidad

Nombre de tarea -~

Comier » Fin

-

4 Circulo de calidad
del personal

lun

06/01/25 06/01/25

Técnicas de
Empaquetado
Ergonomia
Laboral
Seguridad en el
Trabajo

Uso de Equipos
y Herramientas
Gestion del
Estrés

lun
06/01/25

Iun
06/01/25

Iun
06/01/25

lun
06/01/25

Iun
06/01/25

lun
06/01/25

lun
06/01/25

lun
06/01/25

lun
06/01/25

lun
06/01/25

Nombre de tarea »
Técnicas de
Empaquetado
Ergonomia
Laboral
Seguridad en el
Trabajo
Uso de Equipos
v Herramientas
Gestion del
Estrés
Técnicas de
Empaquetado
Ergonomia
Laboral
Seguridad en el
Trabajo
Uso de Equipos
v Herramientas

Gestion del
Estrés

Comier » F

lun
03/02/25

lun
03/02/25
lun
03/02/25
lun
03/02/25
lun
03/02/25
lnn
03/03/25
lnn
03/03/25
lun
03/03/25
lun
03/03/25

lun
03/03/25

Iun
03/02/25

lun
03/02/25
lun
03/02/25
lun
03/02/25
lun
03/02/25
Iun
03/03/25
Iun
03/03/25
lun
03/03/25
lun
03/03/25

lun
03/03/25

Técnicas de

Uso de Equipos jue

Gestion del mar mar

ue jue
Empaquetado  0L/0S25 010525

Ergonomia  jue jue
Laboral 010525 01/05/25
Seguridad en el jue jue

Trabajo 010525 01/05/25

jue
y Herramientas 010525 01/05/25

Gestiondel  jue jue
Estrés 010525 01/05/25
Técnicasde  mar  mar
Empaquetado  01/07/25 01/07/25
Ergonomia  mar  mar
Laboral 010725 01107125
Seguridad en el mar  mar
Trabajo 01/07/25 01/07/25
Uso de Equipos mar  mar

¥ Hervamientas 01/07/25 01/07/25

Estrés 01/07/25 01/07/25
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Tecnicas de

Jue
Empaquetado  0L/05/25 010525
Ergonomia  jue jue
Laboral OL0S/25 0105725

Seguridad enel jue jue
Trabajo 010525 01/05

Uso de Equiposjue jue
¥ Hervamientas 0L/0S/25 01/05/25

Gestion del  jue jue
Estrés 01/05725 0170528
Técuicasde  ms mar
Empaquetado  01/07/25 0L07/25
Ergomomia  mar mar
Laboral 0107725 0107725

Seguridad enel mar  mar
Trabajo 0L07/25 0107125
Usode Equipos mar  mar

¥ Hervamientas 01/07/25 01/07/25
Gestiondel  mar mar
Estrés OLAT/25 010725
Tecmicas de vie vie

Empaquetado 010825 010825

Ergonomia  vie vie
Laboral 01/08/25 010825
Seguridad en el vie vie

Trabajo 01/08725 010825

Uso de Equipos vie vie
¥ Herramientas 0108725 0108725
Gestion del vie vie
Esivés 01/08/25 01/08/25
Tecnicas de Tun Tun
Empaquetado  01/09/25 01/09/25
Ergonomia  lun Tun
Laboral 01/09/25 01/0925
Seguridad enel lun I
Trabajo 01/09/25 01/09/25
Uso de Equipos lun

¥ Hervamientas 0170925 0L/09/25
Gestiondel  Iun Tun
Estrés 01/09/25 01/09/25

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 18. BPM
BPM antes de la integracién del supervisor

64

FUJO DEL PROCESOACTUAL

Operarios de produccion

Recepcion e Transporte de Horneado de I Transporte de Enfriado y
inspeccion de materia prima parafina liquida

¢ parafina moldeo
materia prima alhorno alos moldes

Personal de empaquetado

¢Enpaquetado
correcto?

Empaquetado e

inspeccion sin

seguimiento
constante

Recibe velas
desde
produccion

Retrabajar

Empaquetar y
enviar al
almacén

~—

Amacén

y
S

Recibe las
cajas

Se almacenan las
cajas.

Fuente: Elaboracién propia

BPM después de la integracién del supervisor

FUJO DEL PROCESOACTUAL

Operarios de produccién

inspecsin de mater prma Horneado de la ot i Enfriado y
P P parafina P a1 moldeo
materia prima alhomo alos moldes

Supensor del Area de empaquetado

iLas velas
cumplen con los

l

proceso de siguen las
empaquetado e pautas de pausas retrabajo
inspeccion ergonomicas activas segln inmediato
el manual

Empaquetary
enviar al
almacén

Amaceén

Recibe las

cajas

Se almacenan las
cajas

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 19. Cotizaciony comparacion de empresas
Cotizacion de la empresa 1SSEGUR

ISSEGUR

INSTITUTO PARA LA SEGURIDAD

COT.394-2024-C

Sefiores

Presente.

De nuestra consideracion:

detalle:

Lima, 23 de septiembre del 2024

Mediante el presente le hacemos llegar nuestra propuesta econémica por los cursos requeridos,
considerando la modalidad presencial en fechas diferentes, previa coordinacion, segun el siguiente

ITEM DETALLE DELOS CURSOS: HORAS PARTICIPANTES ~ COSTO ";ERSONA
1 Ergonomia laboral 2 12 750
2 Seguridad y salud en el trabajo 2 12 750
3 Gestion del estrés laboral 2 12 750
4 Uso adecuado de herramientas 2 12 750
5 | Técnicas de trabajo (Area de 2 12 750
empaquetado)
6 Capacita al capacitador 2 1 750

e Exonerado de IGV.
e Incluye certificado individual.
« Incluye descuento corporativo.

FORMA DE PAGO:

via mail.N° Cta. Ahorros soles Interbank: 0413030911234

N° CClI Interbank: 003041013030911234-15

Razon social: Instituto Superior de Seguridad y Ciencias Aplicadas.
RUC. 20511097321

Atentamente,

Elena Seminario La Roche

Gerente Compreial

Aprobada la propuesta econémica realizar el pago adelantado y remitir el Boucher

www.institutodeseguridad.edu.pe
informes@institutodeseguridad.edu.pe
013495709 / 932 051 600

Fuente: [48]

Cotizacion de las empresas para capacitaciones
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Empresas Cotizacion por persona/soles
CADECA [49] 450
PREVECON [50] 1000
1SSEGUR [48] 750

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 20. Programacion de pausas activas
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chr)]';iige Duracién Actividad Objetivo Responsable | Comentarios
8:30 & m 5 min Estiramientos de brazos Mejorar la Supervisor Implementar
e y piernas circulacién P diariamente
100002 m. | 5min Ejercicios de cuello y Rgducw la Supervisor Injpl'ementar
hombros tension muscular diariamente

. . Rotaciones de mufieca y Mejorar la . Implementar
11:30a.m. | 5min tobillo flexibilidad | SUPEVISOT | diariamente
03:30 p. m. | 10 min Caminata corta Re\{ltallzar Y Supervisor Impl_ementar
despejar la mente diariamente

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 21. Acciones correctivas
Consecuencias y Acciones Correctivas

Accion Correctiva

Responsable

productividad

A evaluar Incumplimiento Consecuencia
No seguir los Reduccidn en la calidad del
Manual de procedimientos producto, aumento en los Reentrenamiento en .
o . : . S . Supervisor
Procedimientos | estandarizados de | errores y retrabajos, posibles | procedimientos estandarizados
empaquetado accidentes laborales
Desconocimiento de técnicas .
- L . Reprogramar sesiones de
No asistir a las | ergondmicas y de seguridad, N L
Programa de sesiones de aumento del riesgo de capacitacion, seguimiento Supervisor
Capacitacién Lo - ) el T1esg personalizado, posibles P
capacitacion lesiones, disminucion de la . : .
A - sanciones por no asistencia
eficiencia y productividad
Aumento de la fatiga y el
Programacion No realizar estrés, incremento de Implementar recordatorios
de Pausas pausas activas enfermedades laborales, visuales/auditivos, supervision | Supervisor
Activas programadas disminucion de la de cumplimiento

Fuente: Elaboracion propia

Sistema de Advertencias Progresivas

Nivel de Infracciéon

Sancion

Accion Correctiva

Primera Infraccién

Advertencia Verbal

Breve sesion de reentrenamiento.

Segunda Infraccion

Advertencia Escrita

Sesion de reentrenamiento completa.

Tercera Infraccién

Suspension Temporal

Evaluacion obligatoria previa a la

reincorporacion.

Infracciones Recurrentes

Revisién del Empleo

Transferencia de puesto o terminacion del
contrato, segln la gravedad.

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 22. Diagrama de analisis de procesos luego de la implementacion de las

prop uestas
Distancia Tiempo MP
(Parafina,
; aguay lena) /_ \ Recepceidén e
8 1 inspeccién de
N | mp
MP que no alcanza los
criterios establecidos
10m ’ | Transporte de
: 1> MP al horno
17.5 . 1) Horneado
T de parafina
de 60 a 80 °C
, Transporte de
3-5m 2-4 | 2 parafina liquida
a los moldes
Hilo pavile o
1 r Enfriadoy
5 2 moldeado
4 Transporte
3m 2-4 | ‘> de velas a las
Papel de vela Paredes
¥ cajas -
’ /- \ Empaquetado
1 2 \2/ e inpeccion
Velas en mal estado
Transporte de
m 8’ |:4 cajas de velas
al almacén
RESUMEN DEL DAP
OPERACION O 2
INSPECCION | 0 1 Almacén
COMBINADA ( ) 2
TRANSPORTE — 4
ALMACENAMIENTO N7 1 CAJA DE VELAS 4F(20

paquetes cada una)

Fuente: Elaboracién propia
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