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INFORMACION GENERAL

Contextualizacion del tema

El Centro de Distribucion (CD), es una entidad dedicada a la distribucion de alimentos de
primera necesidad, misma que distribuye estos productos a varios locales dentro y fuera del
pais.

En la empresa no se ha desarrollado ninguin proyecto de investigacién acerca de la ergonomia
y su importancia en los procesos. EL 80% del proceso depende netamente del pickig (actividad
o accion de recolectar una determinada cantidad de productos, mismos que, son solicitados por
el local), toda esta actividad es realizada de forma manual durante toda la jornada.

“El pickig o preparacién de pedidos es la actividad a través de la cual se seleccionan los
productos que configuran los pedidos de los clientes.” (Garcia Sabater, JP., 2020).

En varias organizaciones se han realizado estudios ergonémicos, mismos que, han sido
utilizados como base para mejorar la calidad de vida de los colabores como es el caso de Victor
Aguaguiiia, (2021), el mismo que trata de los Riesgos Ergondmicos y el Desempefio Personal de
Contabilidad en una Entidad Financiera. En este documento se habla de la ausencia y el impacto
productivo y financiero que tiene un proceso disergondmico.

Evaluacién del manejo manual de cargas en la empresa de distribucidn de telas Intertexas,
habla de los trastornos musculo — esqueléticos debido al manejo manual de cargas y como estos
afectan y causan problemas a la salud de los trabajadores cuya autoria es de Johana Jacome
(2019).

Cualquier actividad fisica con tiempo con un largo tiempo de exposicion pueden causar
lesiones y enfermedades profesionales, estas a su vez generan ausentismo como es parte del
estudio de Monika Pacheco (2021), misma que habla de los Riesgos Ergondmicos y Ausentismo
Labora con Justificacién Medica en Trabajadores de Gerencia de Administracién Distrital de la
Corte Superior de Justicia, Arequipa.

Esta ausencia no genera solamente pérdidas financieras, este ausentismo ocasiona
sobrecarga laboralmente al personal que debe cumplir y llevar a cabo las actividades o
produccion de los colaboradores faltantes.

Problema de investigacion

El problema principal en el Centro de Distribucidén es el ausentismo, mismo que, afecta
significativamente a la productividad de la misma. La Bodega de Abastos, drea de investigacion,
la ausencia del personal genera un aumento de tiempo en el proceso.

Al ausentarse uno o varios colaboradores ocasiona que el personal restante tenga que llevar
a cabo el trabajo del/los colaborador/es ausente/s, haciendo que estos se sobre - esfuercen y
generando fatiga, producto de un proceso ergondmicamente ineficiente. A continuacion, en la
Tabla 1y Tabla 2, se puede apreciar las horas de ausentismo en la bodega de Abastos:



Tabla1l

Ausentismo Afio 2023
MES HORAS TOTAL HORAS
AUSENTISMO | COLABORADORES | TRABAJO
ene-22 740,51 55 13126,84
feb-22 569,57 41 9831,5
mar-22 33,23 40 8093,6
abr-22 550 40 8919,47
may-22 81,58 40 8219,6
jun-22 450 40 9163,16
jul-22 108,96 40 10413,74
ago-22 1000 40 8432,04
sep-22 107,04 40 9024,53
oct-22 482 40 8727,03
nov-22 604 49 9420,5
dic-22 570 52 11597,52

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 2
Ausentismo 2023

MES  HORAS AUSENTISMO TOTAL COLABORADORES HORAS TRABAJO

ene-23 1558,27 25 99683,59
feb-23 1063,76 25 85472,13
mar-23 1481,32 55 76403,75
abr-23 1290,03 41 81754,11
may-23 1571,00 40 802009,28
jun-23 1973,3 40 83552,97
Jun-23 1575,00 40 307737,30
jul-23 880,02 22 9168,25

ago-23 960,23 24 10913,74
sep-23 1040,99 26 9432,03

oct-23 1200,45 30 10024,53
nov-23 1200,28 30 10163,16
dic-23 1440,13 36 10813,74

Fuente: Elaboracién propia

Segun las tablas anteriores se puede constatar las horas de ausentismo mensual, debido a,
dolencias y malestares ocasionado por un proceso ergondmicamente ineficiente, puesto que,
se tiene un enfoque deficiente en la ergonomia existiendo un impacto negativo en multiples
aspectos de la salud, de la misma manera, en la efectividad y éxito general de la empresa.
Establecer un sdlido proceso ergondmico puede ayudar a prevenir lesiones, mejorar la
satisfaccidn de los trabajadores y promover un trabajo seguro y productivo.



Actualmente el proceso de picking no tiene una base ergondmica, por lo cual, adecuar las
condiciones de tal forma que se considere pesos, distancia, tiempo de reposicion muscular, etc.,
optimizara el proceso como tal, entonces surge la siguiente hipotesis:

¢Integrar la ergonomia al proceso de picking en la bodega de Abastos de un Centro de
Distribucidn, mejorara la productividad y reducird el ausentismo?

Objetivo general

Estandarizar el proceso de picking con metodologia ergondmica adecuandola a los
trabajadores de la bodega de Abastos del Centro de Distribucion y medir su impacto positivo al
ausentismo y la productividad.

Objetivos especificos

e Contextualizar los fundamentos tedricos con base a la problematica detallada.

e Identificar los diferentes riesgos ergondmicos que afecta la integridad fisica de los
colaboradores debido a la exposicién prologada a los mismos a través de la NTP 330.

e Cuantificar a través de la metodologia de evaluacién ergonémica NIOSH el riesgo por la
Manipulacién Manual de carga (MMC) en los colaboradores del drea de picking.

e Diseflar un plan de prevencién de riesgos ergondmicos mediante la estandarizacion
ergondémica del proceso.

e Validar el presente proyecto de investigacién por expertos a lo relacionado a ergonomia
laboral.

Vinculacidon con la sociedad y beneficiarios directos:

Los colaboradores en la Bodega de Abastos del Centro de Distribucién y todos aquellos que
realicen sus actividades similares dentro de sus instalaciones.

El Centro de Distribucidn, exclusivamente bodega de Abastos, productivamente no se vera
afectada por el ausentismo al tener toda su ndmina completa, adicional, evita responsabilidades
debido a lesiones o enfermedades profesionales, puesto que, al cuidar la integridad fisica y
mental de sus colaboradores, cuida de su patrimonio y cualquier responsabilidad legal.

El instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS), se ve beneficiado, ya que, no se hace uso
del servicio médico, y este a su vez, podra dar prioridad a otras personas que lo necesiten.

Empresas que tengan el mismo giro de actividades, ya que, las mismas pueden usar el
presente trabajo como base para iniciar o potenciar sus procesos.

La Universidad Tecnoldgica de Israel, es beneficiada, ya que, la misma que utilizara el
presente estudio como base para profundizar en otras investigaciones, la cual serd una
colaboracidn en aprendizaje y en la amplitud del conocimiento cientifico.



CAPITULO I: DESCRIPCION DEL PROYECTO

1. contextualizacién general del estado del arte

Durante la actividad de manipulacién y transporte manual de cargas, se adoptan
posturas forzadas por tiempo prolongado que afecta principalmente la columna
vertebral y los miembros superiores, generando sintomatologia que incluye dolor,
rigidez, limitacidn en el movimiento, inflamacién articular, adormecimiento, entre otros,
incrementando los indices de ausentismo y morbilidad de origen osteomuscular. Cesar
Rosero Mantilla & Georgina Dalila Grefa Tanguila, 2022

Como se menciona anteriormente el proceso de picking en la bodega de abastos es
netamente manual y el transporte de mercaderia despachada es mediante una tras-paleta
manual o Jack, el peso es mayor a los 20 Kg y mds de 45 bultos por tarea. En areas donde la
mercaderia es de mayor peso el equipo facilitado es un tras-pallet eléctrico, mismo que, facilita
el traslado de mercaderia a lo largo de los pasillos; hasta que finalice la tarea, sin embargo, no
facilita su levantamiento.

La manipulaciéon manual de cargas es una tarea bastante frecuente en todos los sectores de
actividad y, en muchos casos, es responsable de la aparicidn de fatiga fisica o bien de lesiones,
qgue se pueden producir de una forma repentina o por la acumulacion de pequefios
traumatismos aparentemente sin importancia. (INSHT, 2007).

Los colaboradores de la bodega de Abastos segin la nave (drea segmentada con
determinados productos de primera necesidad) realizan levantamientos manuales, mismos que
van desde los 3Kg hasta los 25Kg (existen pesos que sobrepasan lo establecido, sin embargo, no
son representativos, ya que, tienen una baja rotacion). El ejercicio de esta actividad diaria esta
causando que la personal sufra lesiones o se ausente debido a una mala técnica que adquieren
debido a la exigencia de mds de 8 horas de trabajo.

El ausentismo tiene un impacto significativo en la productividad y eficiencia de los procesos,
debido a esta ausencia ocasiona que los tiempos del proceso de picking se alargan debido a, que
se tiene una cantidad fija de colaboradores para una determinada cantidad de bultos. La falta
de colaboradores en el proceso causa lo siguiente:

Disrupciéon de la continuidad de procesos al tener un colaborador clave ausente,
especialmente si tiene un rol crucial en ciertos procesos, se rompe la fluidez de las operaciones.
Y esto puede resultar en retrasos, reasignacion de tareas y principales errores debido a la falta
de familiaridad de otros empleados con las tareas especificas.

Aumento en los tiempos de picking debido a que, el recurso solicitado es menor al necesario
y para cumplir con el despacho se debe trabajar mas horas, ocasionando que el personal tenga
mayor desgaste fisico por prolongar la hora de salida.

Los colaboradores cometen errores y bajan su rendimiento al ser movidos no solo de sub-
nave sino de funcién para cubrir la ausencia, debe realizar su actividad en un area diferente a la
habitual, ocasionando que este se equivoque, baje su rendimiento y reprocesos.

Cristian Urgilez (2020) define la ergonomia como: la disciplina cientifica que se ocupa de la
comprensidon fundamental de las interacciones entre los seres humanos y el resto de los
componentes de un sistema, como los espacios de trabajo, el entorno, la organizacion y los
medios; aplicando principios teéricos, datos y métodos para optimizar el bienestar de las
personas y el rendimiento global del sistema.



El objetivo de la ergonomia es disefiar y organizar los lugares de trabajo y los sistemas para
gue se adapten mejor a las aptitudes y resticciones de los trabajadores, optimizando asi la
seguridad y la eficiencia. Cuando se produce una disergonomia, es decir, una falta de
adaptacion de los entornos y procesos de trabajo a las necesidades humanas, puede surgir
una serie de problemas que empeoran negativamente a la productividad y el rendimiento
del personal (salud y bienestar).

La disergonomia es una desviacion de lo aceptable como ergondmico o confortable para
la persona en su labor, es decir, implica aquellos cuadros de riesgos inadecuados del
sistema hombre — mdaquina. (Arenas, Alvear, Cabezas y Jiménez, 2021).

Una disergonomia puede provocar problemas de salud, como lesiones musculoesqueléticas,
fatiga y estrés. Los trabajadores que sufren molestias y dolores debido a una mala disposicién
de los equipos o una falta de soporte ergondmico pueden ver disminuida su capacidad para
sostener y realizar tareas de manera eficiente. La incomodidad constante puede llevar a
ausencias laborales y una disminucién general de la moral y la satisfaccion del personal.

2. Proceso investigativo metodoldgico

Enfoque de la investigacion: Estudio observacional, analitico y transversal descriptivo, ya que
el presente se evalla las técnicas de manipulacion de carga, utilizando los diferentes métodos
de evaluacién de riesgo. De caracter cuantitativo, la herramienta a utilizar la metodologia
NIOSH.

El tipo de investigacion: de la presente tesis es de tipo descriptivo ya que se pretende
proponer un plan ergondémico y socialmente responsable, ademas de medir y proponer una
evaluacidn de riesgos de la empresa que socialmente responsable debe poseer.

El objetivo es indicar y proponer reducir el tiempo de exposicién a la manipulacién manual
de cargas, el enfoque de la investigacion es de tipo integral ya que a partir de los datos
cualitativos arrojados de la encuesta que se pretende realizar obteniendo datos cuantitativos.

Poblacidon y muestra: Para el presente proyecto de investigacién se tomé en consideracion a
50 personas del drea de la bodega de Abastos ubicadas en 5 diferentes sub-naves que oscilan
entre edades de 20 a 30 ainos, con experiencia de dos aifios 0 mds con jornadas de trabajo de 10
a 12 horas de trabajo, mismos que realizan el proceso de picking.

Métodos, técnicas e instrumentos:

Se utilizé la NTP —330, la misma fue utilizada para estimar los riesgos existentes en el proceso
de picking.

Se utilizd la metodologia NIOSH, la misma ayuda a identificar las oportunidades de mejora
en el proceso de picking, y encontrar el peso recomendado para dicha actividad.

A continuacidn, se muestra la bodega de Abastos con sus respectivas naves y sub-naves:



Figura 1

Distribucion Bodega de Abastos
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Adicional, se detalla el organigrama de la empresa ya que son ellos los encargados de
solventar las necesidades propias de los colaboradores. El area administrativa se organiza como
se aprecia en la figura 2.

Figura 2
Organigrama Bodega “Abastos”

Elaborado por: nchiluisa
Flujo de procesos de bodega de Abastos.

Figura 3
Flujo de procesos
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Elaborado por: nchiluisa




3. Analisis de resultados

Mediante la NTP-330 cuantifica el nivel de riesgo existentes en el proceso de picking en la
bodega de Abastos.

A continuacién, en las siguientes figuras se detallan los cuestionarios utilizados para
establecer pardmetros de dolencias y la causa principal del ausentismo.

Figura 4
Matriz de Riesgo Picking
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Elaborado por: nchiluisa

Figura 5
Nivel de deficiencia (ND)

Hivel de %
deficiencia ND Significado
Se han detectado factores de riesgo significativos
Muy deficierte 10 que determinan como muy posible la generacion de
(MD) fallos. El conjunto de medidas preventivas
| |exstentes respecto al riesgo resulta ineficaz.

Se ha detectado algun factor de riesgo significativo
Deficiente gue precisa ser corregido. La eficacia del conjunto

(D) de medidas preventivas existentes se ve reducida
|de forma apreciable.
Se han detectado factores de riesgo de menor

Mejorable 5 importancia. La eficacia del conjurto de medidas
(M) preventivas existentes respecto al riesgo no se ve
reducida de forma apreciable.
Aceptable No se ha detectado anomalia destacable alguna. El
(8) " |riesgo esté controlado. No se valora,

Fuente: INSHT, NTP-330, 2024.

Figura 6

Nivel de exposicion (NE)




Nivel de

S NE Significado
exposicion | |
Continuada 4 |Continuamente. Varias veces en su
(EC) jjornada laboral con tiempo prolongado.
Frecuente - }Varias veces en su jornada laboral,
~(EF) |{aungue sea con tiempos cortos
Ocasional 5 IAlguna vez en su jornada laboral y con
(EQ) |periodo corto de tiempo.
Esporadica |
(€E) 1 ‘lrregularmeme.

Fuente: INSHT, NTP-330, 2024.

Figura 7

Nivel de probabilidad
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(I

10 | MA-40 | MA-30 | A-20 A-10

M-8 M-6 B-4 B-2

o
Q
-
<
2
Q
<
3
o
-
kY]
b=
L
b
3
&
-

Fuente: INSHT, NTP-330, 2024.

Figura 8

Significado niveles de probabilidad

Hivel

Significado

probal
|Situacion deficiente con exposicion continuada, o
Muy alta Entre |muy deficiente con exposicion frecuente

(MA) 40 y 24 |Normalmente la materializacidn del riesgo ocurre
\con frecuencia
|Situacion deficiente con exposicion frecuente u
|ocasional, o bien stuacion muy deficiente con
|exposicién ocasional o esporadica. La materializacion
del riesgo es posible que suceda varias veces en el
|ciclo de vida laboral,
|Situacion deficiente con exposicion esporédica, o bien

Atta Ertre
(A) 20y 10

Media Ertre

) 8y6 | situacion mejorable con exposicion continuada o

| |frecuente. Es posible que suceda el dafio alguna vez
Baja Erfre }Sl‘tuacn‘oq mejorable con exposicion ocasnon_’:a! [a]
®) 4y2 |esporadica. No es esperable que se materialice el

|riesgo, aunque puede ser concebible.

Fuente: INSHT, NTP-330, 2024.

Figura 9

Nivel de consecuencias



Hivel de

consecuencias

Significado
Dafios materiales

Mortal o Catastréfico

(UD)]

Muy Grave

(

MG)

Grave

(&)

Leve
HO)

10

Dafios personales
Destruccion total del sistema \
| | (diificil renovario)

Lesiones graves que pueden Destruccion parcial del sistema

100 |1 muerto o mas

1

ser irreparables |(compleja y costosa la reparacién) ‘
25 Lesiones con incapacidad Se requiere paro de proceso para ‘
laboral transitoria (IL.T.) efectuar la reparacion |
Pequenas lesiones que no Reparable sin necesidad de paro |
[requieren hospitalizacion __|del proceso ‘

Fuente: INSHT, NTP-330, 2024.

Figura 10

Nivel de riesgo y nivel de intervencion

-~
<
=
<
®
e
o
c
[
-
@
@
®
c
=]
-
©
)
[
o
=

HR = NP x NC

Hivel de probabilidad (HP)

40-24

I
1000-600

100 [
4000-2400 | 2000-1200  800-600

80 | 2400-1440 | 1200-600 | 480-380

2010 86 42

\

I | Il ‘
|

\

|

| I ‘
[

\

I [}
500-250 | 200-150

{200 ]

i’ 80-60
100

Fuente: INSHT, NTP-330, 2024.

Figura 11

Significado del nivel de intervencion

Nivel de
intervencion

NR

| 4000-600 }Situacic’»n critica. Correccion urgente. 1
| 500-150 |

| 120-40 |

Significado

rregir y adoptar medidas de control. |

\
jorar si es posible. Serfa conveniente ‘

justificar la intervencién y su rentabilidad.
|No intervenir, salvo gue un analisis mas
_|preciso lo justificue.

Fuente: INSHT, NTP-330, 2024.

Tabla 3

Aceptabilidad del riesgo

Nivel de intervencion Aceptabilidad del riesgo

Il ACEPTABLE CON CONTROL

Il ACEPTABLE

\" ACEPTABLE

Fuente: Elaboracion propia



El nivel de riesgo es alto en las actividades como manejo manual de cargas y posturas
forzadas por el ejercicio propio de la actividad. Mediante el método NIOSH se evalua el riesgo
del levantamiento de cargas.

Ecuacion NIOSH

Esta ecuacion trata de encontrar el peso idéneo para una jornada laboral con movimientos
repetitivos del mismo. La finalidad de esta metodologia es evitar dafios a la salud de los
colaboradores de la bodega de abastos.

La ecuacion NIOSH esta definida por la siguiente féormula:

RW=LC*HM*VM*DM*AM*FM*CM

Donde:

RWL= Peso limite recomendado

LC= Constate de carga (23Kg)
HM=25H Factor de distancia horizontal
VM=(1-0.003V-75 Factor de distancia vertical
DM=0.82+4.5D Factor de desplazamiento vertical
AM=1-0.0032*A Factor de asimétrica
FM=Elevaciones minutos Factor de frecuencia

CM=bueno, malo o regular Factor de agarre

Factor de distancia horizontal (HM)

El factor de distancia horizontal tiene en cuenta la distancia horizontal entre el cuerpo del
trabajador y la carga que se manipula. Hay que tener en cuenta lo siguiente:

Sivz25cm = H=20+w/2
SiVE25cm = H=25+w/2

Si H es menor de 25 cm. se dara a HM el valor de 1
Si H es mayor de 63 cm. se dara a HM el valor de 0



Factor de distancia vertical (VM)

Sanciona levantamientos con origen o destino en posiciones muy bajas o muy elevadas.

SiV>175cm. se dara a VM el valorde 0

Factor de desplazamiento vertical (DM)

Sanciona los levantamientos en los que el recorrido vertical de la carga es grande.

D=|Vo-Vvd|

Si D = 25cm = daremos a DM el valor 1
D no podra ser mayor de 175 cm



Factor de asimetria (AM)

El factor de asimetria se refiere a situaciones en las que el cuerpo humano esta sometido a
movimientos o posturas que no son simétricos o equilibrados.

Si A > 135° daremos a AM el valor 0

Factor de frecuencia (FM)

Penaliza elevaciones repetitivas durante tiempos prolongados medidos en elevaciones por
minutos elev.min..

FRECUENCIA Corta Moderada Larga

elev/min V<75 V>75 V<75 V>75 V<75 V>75
<02 1,00 1,00 0,95 095 085 085
05 097 097 092 092 081 081

1 094 0,94 0,88 088 075 0.75
2 091 0,91 0,84 084 065 065
3 0,88 0,88 0,79 0,79 0,55 0,55
4 084 0,84 0,72 072 045 045
5 0,80 0,80 0,60 060 035 035
6 0.75 0,75 0,50 0,50 027 027
7 0,70 0,70 042 042 022 022
8 0,60 0,60 0,35 035 018 018
9 052 052 030 030 0,00 015
10 045 045 0,26 026 0,00 013
11 041 041 0,00 023 0,00 0,00
12 037 0,37 0,00 021 0,00 0,00
13 0,00 0,34 0,00 0,00 0,00 0,00
14 0,00 0,31 0,00 000 000 0,00
15 0,00 028 0,00 000 0,00 0,00
=15 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

Duracion de la tarea, se termina segun la siguiente figura:



Tiempo Duracién Tiempo de recuperacién

=1 hora Corta al menos 1,2 veces el tiempo de trabajo
=71-2 horas Moderada al menos 0,3 veces el tiempo de trabajo
=2 -8 horas Larga

Factor de agarre (CM)

La penalizacién debido a un buen, regular o mal agarre se detalla en la siguiente tabla:

TIPO DE AGARRE V<75 V75
Bueno 1.00 1.00
Regular 095 1.00
Malo 0.90 0.90

|

—

Método NIOSH

Datos:
RWL=LC*HM*VM*DM*AM*FM*CM
Constante de carga

LC=23Kg

Factor de agarre

CM=0.90 (Mal agarre)

Factor de distancia horizontal

HM=1 (H<25cm)

Factor de distancia vertical

VM=1 (Si V=75cm ;VM=1

Factor de desplazamiento vertical
D=I1V1-V21
D=185-1751



D=90

DM=0.82+4.5D
DM=0.82+4.590
DM=0.87

Factor de simetria
AM=1-(0.0032*A)
AM=1-(0.0032*35)
AM=0.888

Factor de frecuencia

Ya que la productividad de la sub-nave es de 150 Bultos hora la frecuencia es de 3=elemin
, es por ello, que el factor de frecuencia es 0.55

RWL=23*1*1*0.87*0.88*0.55*0.90
RWL=8.79
LI=Peso de la carga levantadaRWL
LI=23Kg8.79
LI=2.62

Figura 12
indice de levantamiento

LI = Peso de la carga levantada / RWL

Indice de Levantamiento

Finalmente, conocido el valor del Indice de Levantamiento puede valorarse el riesgo que entrafia la tarea para el trabajador.
Niosh considera tres intervalos de riesgo:

e Si Ll es menor o igual a 1 la tarea puede ser realizada por la mayor parte de los trabajadores sin ocasionarles

problemas.
« SiLl es mayor o igual a 3 la tarea ocasionara problemas a la mayor parte de los trabajadores. Debe modificarse.
Elaborado por: NIOSH
En este caso, el LI se encuentra >2 pero <3, lo cual especifica que es un riesgo que necesita

reducirse inmediatamente, ya que, aparte de provocar ausentismo, puede llegar a perjudicar la
salud fisica y metal de los colaboradores.



Estandarizacién del proceso

Harrington (1994) establece que la estandarizacion de procesos consiste en definir y
uniformar procedimientos, de modo que todas las personas que participan en él usan
permanentemente los mismos procedimientos.

e Mapeo de actividades y estandarizacién del proceso (Proceso operativo estandar POE).
e Distribucidn de area y mercaderia (slotting) basado en principios ergonémicos.
e Peso durante la jornada no sobrepase los 10.000Kg durante toda la jornada.
e El peso de mayor gramaje no exceda los 23Kg.
e Peso levantado por la altura de los hombros sea menor a 5Kg.

PASILLO 206

L=

PASILLO 306 PASILLO 312

e Distribucidn de tras-pallets eléctricos en las sub-naves de mayor peso y area.

e Pausas activas.

e Usodelos EPP.

e Capacitacion constate acerca del manejo manual de cargas, charlas cada 3 meses.
e Rotacion del personal por las diferentes sub-naves.

e Cuotas de despacho y seguimiento de las mismas segin cambie la condicién.

e Cross docking en las sub-naves de mayor peso.

Estandarizacion de la cuota de despacho ergonémica.



Figura 13
Numero de observaciones

CALCULO - NUMERO DE OBSERVACIONES

Tiempo observado (1o) N° X X3
Nivel de confianza del 95% y un margen de error del 5% 1] 2401 576,48
2 24,00 576,00
40 'r—n"sz eI , 3| 28,00 784,00
n={: ) 4| 2502 626,00
Xx 5| 2219 | 492,40
5 6 25,41 645,67
_ (40J10(6162,0295) — (247,8430) )2 & 7| 2400 580,33
247,8430 8 | 2507 628,50
9| 2501 625,65
Donde: 10| 2504 | 627,00
n tamafio de la muestra 247,8430 | 6162,0295
n' nimero de observaciones del estudio preliminar s 5
> suma de valores
X valor de las observaciones
40 Constante para un nivel de confianza del 95%
Elaborado por: nchiluisa
Figura 14
Seleccion del personal
SELECCION DEL PERSONAL
Para la seleccion del personal se debe tener en cuenta los siguientes puntos:
a. Experiencia
b. Permanencia del colaborador en la misma sub-nave
c.  Productividad
d.  Pre-disposicion
Nave 1
Productividad Sub-nave B
SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA SEMANA 4
USUARIO Bultos USUARIO Bultos USUARIO Bultes USUARIO Bultes
Hora Hora Hora Hora
JAGUAIZA 73 ECASNANZUELA 45 JAGUAIZA 64 WWALOMOTO 61
JBRITO 88 JAGUAIZA 9 1BRITO 84 PLCARDENAS 65
RICARVAIAL 96 JBRITO 100 CITAZ 90 JAGUAIZA 83
EJTOAPANTA 99 IMIZAM 126 | EJTOAPANTAT 99 NCHILUISA 91
JLTORREST 125 EJTOAPANTA 133 AGFLORES 103 1BRITO 92
EARIVADENEIRA 102 RTOAPANTA 110 IMIZAM 119 RTOAPANTA 93
LIMINDA 105 JRECALDE 114 RICARVAIAL 118 JLTORREST 125
IMIZAM 126 SDMALDONADO 127 JLTORREST 120 IMIZAM 118
SDMALDONADO 126 BFQUINATOA 136 BFQUINATOA 123 BFQUINATOA 118
DOSOPALO 144 ORACURIO 139 SDMALDONADO 122 EJITOAPANTA 119
ORACURIO 133 JLTORREST 145 DOSOPALO 128 SDMALDONADO 126
BFQUINATOA 147 DOSOPALO 145 JJMOREJON 129 ORACURIO 126
LCHONGO 145 LCHONGO 126 ORACURIO 139 DOSOPALO 136
131 131 124 124
BuLTos/HORA 127

Elaborado por: nchiluisa

Figura 15
Matriz de ceros




MATRIZ PARA LA MEDICION DE TIEMPOS

HOJA DE MEDICION DE TIEMPOS
i N P bfquinatoa
Operacion Despacho Registrado por:  Neptali Chiluisa Fecha: Colaborador
Estacion B. Abastos Nave 1 Sub-nave B Unidad [s]
Muestra Meétodo de ceros Mas Repetido
Simb. Ne Elemento o Caminar AV| NAV |TTA:
1 2 3 5 1 2 3 4 3 X =
C 2 Pistolear ubicacidn 0:012 | 0:013 0:01,4 0:014 0:01,8 | -0:00.2 | -0:00.1 0:00.0 0:00.0 0:00.4 0:01.4
3 Distolear caja 0:01,7 | 0:024 | 0:020 | 0:030 | 0:024 | -0:00,6 | 0:00,1 | -0:00,3 | 0:00,7 | 0:00,1 0:023
4 [Tomar caja 0:023 | 0:02,1 | 0:034 | 0:03,1 | 0:02,7 | -0°00,5 | -0°00,7 | 00:00,7 | -0:00.3 | -0:00:1 0:02.8
C 5 Colocar caja en el pallet | 0:043 | 0:046 | 0:042 0:04,5 0:05,6 | -0:00,2 [ 0:00,1 | -0:00,3 | 0:00,0 0:01,1 00:04,5
C 6 |Siguiente ubicacién 0:168 | 0:16,6 | 0:144 | 0:16,8 | 0:202 [ -0:00:1 | -0:003 | -0:025 | -0:00,1 | 0:033 00:16.9
Tiempo que toma despachar 1 item 0:262 | 0:269 | 0:254 0:28,5 0:32,6

\ Media

“Método de ceros, (muestra — promedio), las lecturas con mayor cantidad
de ceros son tomadas en cuenta para el estudio. “Niebel (2009)

Elaborado por: nchiluisa

Figura 16

Tiempo Promedio

CALCULO - TIEMPO PROMEDIO (Tp)

Nave 1
Productividad Sub-nave B
SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4
Bultos Bultos Bultos Bultos
USUARIO USUARIO USUARIO USUARIO
Hora Hora Hora Hora
BFQUINATOA 147 BFQUINATOA 136 BFQUINATOA 123 BFQUINATOA 118
DOSOPALO 144 DOSOPALO 145 DOSOPALO 128 DOSOPALO 136
JLTORREST 125 JLTORREST 145 JLTORREST 120 JLTORREST 125
IMIZAM 126 JMIZAM 126 IMIZAM 119 IMIZAM 118
ORACURIO 133 ORACURIO 139 ORACURIO 139 ORACURIO 126
SDIMALDONADO 126 SDMALDONADO 127 SDMALDONADO 122 SDMALDONADO 126
T ¥ Lecturas consistentes
P N° de lecturas consistentes
MUESTRA
USUARIO Tp
1[s] 2]s] 3[s] 4[s]

BFQUINATOA 24,5 26,5 29,3 30,5 27,7

DOSOPALO 25,0 24,8 28,1 26,5 26,1

JLTORREST 28,8 24,8 30,0 28,8 28,1

IMIZAM 28,6 28,6 30,3 30,5 29,5

ORACURIO 27,1 25,9 25,9 28,6 26,9

SDMALDONADO 28,6 28,3 29,5 28,6 28,7

TOTAL PROMEDIO 27,6

Elaborado por: nchiluisa

Figura 17

Tiempo normal




CALCULO - TIEMPO NORMAL (Tn)

Valor atribuido

= —_— -
Tn=Tp Valor estandar Valor estandar es 100=normal
i Tiempo

USUARIO Tp Valor atribuido L (i)
BFQUINATOA 27,7 85% 23,5
DOSOPALO 26,1 85% 22,2
JLTORREST 28,1 85% 23,9
IMIZAM 29,5 85% 25,1
ORACURIO 26,9 85% 22,8
SDMALDONADO 28,7 85% 24,4
2N

El desempeifio del colaborador durante su jornada del
trabajo se ve afectada 15% debido a actividades que
no agregan valor y que han sido identificadas, por lo
cual, se le un valor atribuido del 85%

Figura 12. Tiempo normal
Elaborado por: nchiluisa

Figura 18
Holguras segun la OIT

HOLGURAS O SUPLEMENTOS

La Organizacion Internacional del Trabajo (OIT), proporciona la siguiente
tabla de concesiones o suplementos (Fijos “F” y Variables “V™).

ESTUDIO DE TIEMPOS - DETERMINACION DE LOS SUPLEMENTOS

Condiciones ‘ Indice de enfriami Z [ 12 |
¢Género del operario? @ HOMBRE O MUER atmosféricas de Kata (milicalori ed) | | 0 J
Necesidades p [ 5 I 0 | T P e ]
o Tensionvisual | La operacién realizada requiere:
[« Basico por fatiga I 4 | 0 | [ 0 J
[ si | Ruido Lo sensacién de ruido percibido es: | | Continuo |
Kl trabajo se realiza de pie? | 2 | [ 0 J
r— habitaal i = r— | ‘ Tension mental La operacién realizada es: ‘ } Algo “’;”"Eia }
Postura anormal | £C0MOES a_poswm a .ﬂua para
realizar el trabajo? | 0 | _
‘ Monotonia ‘ La operacion realizada es: ‘ ‘ Algo mondtona |
Levanta, tira 0 empuja un peso | 20 K; I+ ‘ . ‘
Uso de la fuerza ’ Py m=pe =
equivalente a: [ 9 | ‘ ia fisica L0 operacién realizada es: ‘ [ Algo aburrida |
ot ’ \ 0 |
Huminacion La percepcion de i ién es: I N°{]"'a' I (" Lossuplementos del elemento son del:
B
s < 21%
.4 \ o
m \ /

Elaborado por: nchiluisa

Figura 19
Tiempo estdndar



CALCULO - TIEMPO ESTANDAR (Te)

Te = Tn * (1 + holgura)

Elaborado por: nchiluisa

Figura 20

Productividad estdndar por sub-naves

Tiempo Tiempo Tiempo estandar
USUARIO normalF;Tn) AT suplemeﬁtario I:'(Te)
BFQUINATOA 23,5 21% 4,9 28,5
DOSOPALO 22,2 21% 4,7 26,8
JLTORREST 23,9 21% 5,0 28,9
JMIZAM 25,1 21% 5,3 30,3
ORACURIO 22,8 21% 4,8 27,6
SDMALDONADO 24,4 21% 5,1 29,6
23,7 5,0 28,6
Bultos hora [s]
Hora ~ Tiempo estandar
Bultos  3600[s] Bultos -
Hora — 28,6[5] Hora — 125,87 = 126

ESTABLECER LOS TIEMPOS ESTANDAR

TABLA DE ESTANDARIZACION

ADMINISTRADOR: CRISTIAN MORENO ELABORADO POR: NEPTALI CHILUISA
ESTACION: BODEGA DE ABASTOS TURNO: unico

NAVE SUB - NAVE N° USUARIOS TAKT TIME [s] | TIEMPO ESTANDAR | VALORIZACION | SUPLEMENTOS | BULTOS ESTANDAR

1 B 11 28,60 28,59 85% 21% 126

E 4 27,78 27,09 19% 133

3 F 10 18,58 18,54 o5% 17% 185

EE & 20,12 19,76 18% 155

GG 8 29,92 27,89 25% 115

Q 8 31,09 29,62 19% 135

w 1 28,50 28,37 12% 112

3 PP 5 26,18 26,14 o5% 18% 180

00 15 19,00 18,55 18% 190

o 5 29,09 28,80 15% 125

X 1 22,00 21,82 14% 115

K 1 25,71 21,82 13% 145

4 L 8 24,87 24,42 85% 15% 145

M 5 30,60 25,82 16% 138

5 N 8 29,93 28,80 25% 19% 127

Y 1 32,80 30,36 16% 117

Elaborado por: nchiluisa

CAPITULO II: PROPUESTA

1. Fundamentos teéricos aplicados

La ergonomia es un estudio cientifico de los seres humanos y su entorno laboral,
especialmente enfocado en el disefio de productos, sistemas y tareas que se adapten a las
capacidades, necesidades y limitaciones del individuo. Su objetivo es optimizar la interacciéon
entre las personas, las maquinas, el entorno y las tareas laborales, con el fin de mejorar la

seguridad, eficiencia, comodidad y el bienestar general de los trabajadores.




“La ergonomia es una disciplina preventiva reconocida en la normativa legal en materia
de prevencion. Esta aborda aquellos factores de riesgo comprendidos en las condiciones
de trabajo pueden ser agentes de dafios a la salud.” (Alvarez, 2022)

La ergonomia se preocupa por disefar los lugares de trabajo de manera que se reduzcan los
riesgos de lesiones y problemas de salud relacionados con la actividad que se realiza. Esto
implica tener en cuenta aspectos como la postura del cuerpo, el movimiento, la iluminacion, el
disefio de herramientas y equipos, el disefio de mobiliario, la organizacién del trabajo y la
interaccion con las interfaces tecnoldgicas

"Combinacién de la probabilidad de ocurrencia de un evento o exposicion peligrosa y la
severidad de las lesiones, dafios o enfermedad que puede provocar el evento o la(s)
exposicion(es)" (Alvarez Liévano Laserna,2023).

Aunque la seguridad en el trabajo es un derecho fundamental que todos los
trabajadores obtienen al ingresar a cualquier institucién para brindar sus servicios,
existen factores de riesgo que afectan la salud laboral. Todas las instituciones, trabajos,
hospitales, organizaciones y corporaciones tienen una comprensién clara de esto.
(Salcedo, 2020).

Un proceso funcional y correctamente analizado que abarque las condiciones y acciones
subestandar, favorece ciertos puntos a favor, lo cuales detallaremos a continuacion.

Reduccidon de lesiones y problemas de salud: Un proceso estandarizado que sigue principios
ergondémicos bien establecidos reduce la probabilidad de lesiones por movimientos repetitivos,
posturas incémodas y sobreesfuerzos. Esto disminuye los trastornos musculoesqueléticos, como
dolor de espalda, lumbalgias y dolor de hombros que son comunes en trabajos que implican
movimientos repetitivos o posturas inadecuadas.

Mejora del bienestar del trabajador: Al adoptar un proceso estandarizado
ergondmicamente, se mejora la calidad de vida laboral de los empleados. Esto se traduce en una
mayor satisfaccion laboral, menor fatiga y estrés, y una mayor retenciéon de empleados a largo
plazo. Los trabajadores se sienten valorados cuando la empresa demuestra su compromiso con
su salud y comodidad en el lugar de trabajo.

Aumento de la productividad: Los procesos estandarizados que eliminan los riesgos
ergondémicos tienden a aumentar la productividad. Los trabajadores pueden realizar sus tareas
de manera mas eficiente y sin interrupciones debidas a lesiones o incomodidades. Ademas, al
reducir la fatiga y el estrés, los empleados pueden mantener niveles de concentracién mas altos
durante periodos mas largos.

Menos costos asociados a lesiones: Las lesiones relacionadas con la ergonomia pueden
resultar en costos significativos para las empresas, incluyendo gastos médicos, compensaciones
laborales y tiempo de inactividad. Al implementar un proceso estandarizado que previene estos
riesgos, las empresas pueden ahorrar dinero a largo plazo al evitar estos costos innecesarios.

Cumplimiento normativo: En Ecuador, existen regulaciones y normativas relacionadas con
la salud y seguridad en el trabajo, incluyendo aspectos ergondmicos. Un proceso estandarizado
gue cumple con estas regulaciones no solo evita multas y sanciones, también demuestra el
compromiso de la empresa con el bienestar de sus empleados.

Facilita la formacion y rotaciéon de personal: Los procesos estandarizados simplifican la
formacién de nuevos empleados y la rotacion de personal. Los trabajadores pueden aprender
rapidamente los procedimientos correctos y seguros, lo que disminuye el tiempo de adaptacién
y reduce la posibilidad de errores debidos a la falta de conocimiento.



Fomenta la mejora continua: Un proceso estandarizado proporciona una base sdlida para la
mejora continua. Al tener una referencia clara de cémo se deben realizar las tareas de manera
ergondmica, es mas facil identificar areas de oportunidad y optimizar el proceso con el tiempo.

2. Descripcion de la propuesta

La finalidad de este proyecto es estandarizar el proceso y que este a su vez sea
ergonémicamente amigable con los colaboradores de Corporacién, otorgando los debidos
tiempos de recuperacion muscular, pesos permisibles y una productividad adecuada que tenga
una base solidad con las normativas vigentes en el Ecuador.

a. Estructura general

Figura 21
Proceso de picking ergondmico

Elaborado por: nchiluisa

b. Explicacion del aporte

El presente aporta significativamente al proceso de picking y a la vez, ayuda a mantener la
salud de los colaboradores. Todo esto gracias a tener como base la normativa vigente, misma
que ayuda a prevenir las lesiones de los colaboradores e impactara positivamente el
rendimiento de los mismos, reduciendo el ausentismo.

c. Estrategias y/o técnicas

Un estudio de tiempos y movimientos, detallando las actividades del proceso de picking,
mismas que fueron sometidas a una estandarizacion, en la cual, se le concedié las holguras del
caso, es decir basados a la tabla de holguras de la Organizacién Internacional del Trabajo (OIT),
se establecié un porcentaje de tiempo para su reposicion muscular por el levantamiento de
pesos, tiempo para sus necesidades bioldgicas, por realizar su actividad de pie, etc.

3. Validacidn de la propuesta

Este estudio fue evaluado por criterios de especialistas quienes verificaron el cumplimiento
de la normativa vigente y su aplicacion en el proceso de picking, tomando en consideracion
adicionalmente al Decreto Ejecutivo 2393, Norma ISO — 11228 y la tabla de holguras de la

Organizacion Internacional del Trabajo (OIT):
4. Matriz de articulacion de la propuesta
Tabla 4

Matriz de articulacion
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CONCLUSIONES

La busqueda bibliografica aporta significativamente a la investigacidn, ya que, los mismos
detallan estudios previos realizados acerca del impacto positivo que tiene la ergonomia en las
actividades que se realizan en el CD, de esta manera busca garantizar que, las tareas se adapten
alos trabajadores y minimicen la fatiga, el estrés y los riesgos de lesiones musculo esqueléticas.

La aplicacion de la NTP — 330 da como resultado un nivel de intervencién alto en lo
concerniente al factor de riesgo ergondmico, por lo cual, se necesita un correctivo ipso facto. La
supervisién regular es esencial para asegurarse de que los trabajadores sigan los procedimientos
estandarizados y utilicen los controles de seguridad adecuados.

Mediante la aplicacién de la metodologia NIOSH se pudo identificar que el proceso de trabajo
que realizan los colaborares en el area de picking tienen un nivel de riesgo elevado que sugiere
nivel de actuacion importante a fin de evitar la aparicidn de trastornos musco esqueléticas

Mediante la estandarizacién del proceso de forma ergondmica se reduce la cantidad de
ausentismo provocado por el exceso de esfuerzo fisico, malas posturas, entre otras.

Una vez analizado el presente proyecto de investigacion por expertos se puede concluir que
el mismo es factico para aplicarlo en el desempeiio de los procesos trabajo del area de picking
del centro de distribucion.

RECOMENDACIONES

Realizar una evaluacién exhaustiva de los puestos de trabajo involucrados en el proceso,
Identificando posibles riesgos ergondmicos, como movimientos repetitivos, posturas
incdmodas, levantamiento de cargas pesadas y uso prolongado de dispositivos. Esta evaluacién
ayudard a comprender mejor las necesidades ergondmicas especificas de cada puesto.

El personal administrativo y jefes de area deben verificar el estado de los equipos,
herramientas y estaciones de trabajo mismas deben estar disefiados ergondmicamente.

Proporcionar capacitacion a los colaboradores sobre la importancia de mantener una postura
adecuada, cdmo ajustar sus estaciones de trabajo y como realizar movimientos seguros. La
concientizacidn es clave para fomentar una cultura de seguridad y salud en el lugar de trabajo.

Evitar que los trabajadores realicen la misma tarea repetitiva durante largos periodos.
Introducir una rotacidn de tareas para variar los movimientos y reducir el riesgo de lesiones por
esfuerzo repetitivo, es decir, rotarlos internamente entre sub-naves.

Los procesos estandarizados deben someterse a revisiones regulares para identificar dreas
de mejora. Las retroalimentaciones de los trabajadores y los datos de incidentes deben utilizarse
para ajustar y mejorar los procedimientos con el tiempo

Promover la necesidad de tomar pausas cortas y regulares para estirar los musculos y relajar
la vista. Las pausas programadas pueden ayudar a prevenir la fatiga y la tensiéon muscular.



Proporcionar herramientas y equipos que estén disefiados ergonédmicamente para las tareas
especificas, de igual manera, vigilar el mantenimiento de los mismos, la finalidad es evitar el
transporte manual en las sub — naves de alto peso.

Establecer un sistema de retroalimentacion y seguimiento para recibir comentarios de los
empleados sobre la ergonomia del proceso. Realizar ajustes y mejoras basados en estas
evaluaciones para asegurarte de que las condiciones ergonédmicas se mantengan de manera
efectiva. Si alguna de estas condiciones cambia de manera proporcional se produce un cambio
en el estandar, por lo cual, se recomienda una actualizacion periddica semestral, la finalidad es
tener controlado el proceso, mismo que, por temporada e ingreso de nuevos productos en el
mercado puede ser afectado.

Participacion activa de los colaboradores en la identificacion de problemas ergondmicos y la
busqueda de soluciones. Sus perspectivas y experiencias son valiosas para abordar los desafios
ergondémicos de manera efectiva.
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ANEXOS

VALIDACION POR EXPERTOS

Titulo del Trabajo/Articulo:

Estandarizaciéon ergondmica del proceso de picking de los colaboradores de una Empresa
Distribuidora (ED) de productos de primera necesidad.

Autor del Trabajo/Articulo:

Neptali Ramiro Chiluisa Pastufia

Fecha: 08-03-2024

Objetivos del Trabajo/Articulo:

Objetivo general

Estandarizar el proceso de picking con metodologia ergonémica adecuandola a los
trabajadores de la bodega de Abastos del Centro de Distribucidon y medir su impacto
positivo al ausentismo y la productividad.

Objetivos especificos

Contextualizar los fundamentos tedricos en base a la problematica detallada.
Identificar los diferentes riesgos ergondmicos que afecta la integridad fisica de los
colaboradores debido a la exposicidn prologada a los mismos a través de la NTP 330.
Cuantificar a través de la metodologia de evaluacidn ergondmica NIOSH el riesgo por la
Manipulacién Manual de carga (MMC) en los colaboradores del area de picking.
Disefar un plan de prevencién de riesgos ergondmicos mediante la estandarizacion
ergondmica del proceso.

Validar el presente proyecto de investigacion por expertos a lo relacionado a ergonomia
laboral.

Datos del experto:

Nombre y Apellido No. Cédula Titulo académico de mayor nivel Tiempo de

experiencia



Magister en gestion de riesgos
0550062764 | mencidn en prevencion de riesgos 3
laborales

Mg. Erika Greis Tobar
Pefieherrera Ing.

Criterios de evaluacion:

Criterios Descripcion
Impacto Representa el alcance que tendrd el modelo de gestidn y su representatividad en la generacion
de valor publico.
Aplicabilidad La capacidad de implementacion del modelo considerando que los contenidos de la propuesta

sean aplicables.

Conceptualizacion La propuesta tiene como base conceptos y teorias propias de la gestidén por resultados de manera
sistémica y articulada.

Actualidad Los contenidos consideran procedimientos actuales y cambios cientificos y tecnolégicos.
Calidad Técnica Miden los atributos cualitativos del contenido de la propuesta.
Factibilidad Nivel de utilizacion del modelo propuesto por parte de la Entidad.
Pertinencia Los contenidos son conducentes, concernientes y convenientes para solucionar el problema
planteado.
Evaluacioén:
Criterios En total desacuerdo En Desacuerdo De acuerdo Totalmente De acuerdo
Impacto X
Aplicabilidad X
Conceptualizacion X
Actualidad X
Calidad técnica X
Factibilidad X
Pertinencia X

Resultado de la Validacion:

VALIDADO X FIRMA DEL EXPERTO

VALIDACION POR EXPERTOS

Titulo del Trabajo/Articulo:

Estandarizacidon ergondmica del proceso de picking de los colaboradores de una Empresa
Distribuidora (ED) de productos de primera necesidad.

Autor del Trabajo/Articulo:
Neptali Ramiro Chiluisa Pastufia
Fecha: 08-03-2024

Objetivos del Trabajo/Articulo:

Objetivo general



Estandarizar el proceso de picking con metodologia ergondmica adecuandola a los
trabajadores de la bodega de Abastos del Centro de Distribucion y medir su impacto
positivo al ausentismo y la productividad.

Objetivos especificos

Contextualizar los fundamentos tedricos en base a la problematica detallada.
Identificar los diferentes riesgos ergondmicos que afecta la integridad fisica de los
colaboradores debido a la exposicion prologada a los mismos a través de la NTP 330.
Cuantificar a través de la metodologia de evaluacidn ergondmica NIOSH el riesgo por la
Manipulacién Manual de carga (MMC) en los colaboradores del area de picking.
Disefiar un plan de prevencion de riesgos ergondmicos mediante la estandarizacion
ergondmica del proceso.

Validar el presente proyecto de investigacion por expertos a lo relacionado a ergonomia
laboral.

Datos del experto:

Nombre y Ape

Mg. Cristébal Javier
Calero Calero Ing.

llido No. Cédula Titulo académico de mayor nivel Tiempo de
experiencia
Magister en gestion de riesgos
2100613922 mencidn en prevencion de riesgos 4
laborales

Criterios de evaluacidon:

Criterios Descripcion
Impacto Representa el alcance que tendrd el modelo de gestion y su representatividad en la generacion
de valor publico.
Aplicabilidad La capacidad de implementacion del modelo considerando que los contenidos de la propuesta

sean aplicables.

Conceptualizacion

La propuesta tiene como base conceptos y teorias propias de la gestién por resultados de manera
sistémica y articulada.

Actualidad

Los contenidos consideran procedimientos actuales y cambios cientificos y tecnolégicos.

Calidad Técnica

Miden los atributos cualitativos del contenido de la propuesta.

Factibilidad

Nivel de utilizacion del modelo propuesto por parte de la Entidad.

Pertinencia

Los contenidos son conducentes, concernientes y convenientes para solucionar el problema
planteado.

Evaluacion:

Criterios
Impacto

Aplicabilidad
Conceptualizacion
Actualidad
Calidad técnica
Factibilidad

Pertinencia

En total desacuerdo En Desacuerdo De acuerdo Totalmente De acuerdo

X
X

X
X

X
X

X

Resultado de la Validacion:







