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RESUMEN

El estudio que presentamos tuvo como objetivo, evaluar que la
implementacion del control de riesgos ergondmicos mejorara la productividad en
el proceso de costura de la empresa en analisis, en lo referente a la metodologia
establecié un enfoque cuantitativo, alcance explicativo, de tipo aplicado y disefio
pre experimental; la técnica utilizada fue la observacién de campo y el analisis
documental, en cuanto a la herramienta se utilizé los formatos de observacién y
los registros del area de estudio. Los resultados obtenidos nos permiten afirmar
que el efecto del control de riesgos ergondmicos es positivo ya que se
incrementd la eficiencia, eficacia y productividad en 1.76%, 9.06% y 10.96%, lo
cual nos conlleva a establecer como conclusion del estudio que, luego de
implementar el control de riesgos ergondmicos se evaluo y se establecié que

hubo un incremento de la eficiencia, eficacia y productividad.

Palabras Clave: Riesgos ergonémicos, productividad, eficiencia, ergonomia
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ABSTRACT

The study that we present had as objective, to evaluate that the
implementation of ergonomic risk control will improve productivity in the sewing
process of the company under analysis, in relation to the methodology it
established a quantitative approach, explanatory scope, applied type and design.
pre-experimental; the technique used was field observation and documentary
analysis, as for the tool, the observation formats and records of the study area
were used. The results obtained allow us to affirm that the effect of ergonomic
risk control is positive since efficiency, effectiveness and productivity increased
by 1.76%, 9.06% and 10.96%, which leads us to establish as a conclusion of the
study that, after implementing ergonomic risk control was evaluated and it was
established that there was an increase in efficiency, effectiveness and

productivity.

Keywords: Ergonomic risks, productivity, efficiency, ergonomics
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. INTRODUCCION

Cuando nos referimos a las empresas de confeccion, regularmente el
personal realiza actividades que requieren un nivel alto de esfuerzo fisico por
periodos largos de tiempo en una determinada posicion, realizando posturas y
maniobras forzadas, ademas de tener riesgos asociados a la manipulacion de
objetos 0 maquinas de la industria (Sa Fernandez, Norte, De Oliveira, Braz y
Lino, 2021, p. 2). Para Ravindran (2019) es importante conocer los factores
ergonomicos que afectan el desempefio en la productividad por parte de los
trabajadores, evaluarlos y buscar alternativas de solucion (p. 6).

Este tipo de lesiones surgen como problemas importantes causando
ausencia laboral asi pues Tatamuez, Dominguez y Matabanchoy (2018) sefialan
que en los ultimos 25 afios el ausentismo laboral aumentd en un 30 % (p. 2).
Para Ordonez, Gémez y Calvo (2016) el horario de trabajo excesivo, la
distribucion de las labores y condiciones particulares de cada trabajador son
agentes importantes de analisis (p. 2).

Segun una investigacion del Ministerio de Trabajo en el 2015, fueron
registrados 54596 reportes de accidentes laborales no mortales, de los cuales el
90.2 % (48365) fueron en varones; entre los cuales estaban los problemas
causados por posturas inadecuadas en el trabajo, ademas Bevan (2015) indica
que el dolor en el cuello es la cuarta afeccion mas grande de todo el mundo con
respecto a dolores musculoesqueléticos se refiere (p. 4). De acuerdo con
diversos estudios realizados en Europa y Estados Unidos, se estima que entre
50 % y 70 % de los trabajadores se ven afectados por el mal disefio del lugar de
trabajo, equipos de proteccion personal, y malos elementos de seguridad
(Cercado, Chinga y Soledispa, 2021, p. 75).

Asi mismo, La empresa de estudio se ubica en el distrito de Cercado de
Lima, brinda servicios de almacenamiento, distribucién y produccion a empresas
de los sectores de mineria, electricidad, construccién, pesca; cuenta con areas
administrativas, operativa y planta, en esta ultima se realizan la fabricacién de
materiales de izaje, como eslingas (costuras de cintas de poliéster) y estrobos
de cable de acero, estos tipos de trabajos podrian generar problemas
musculoesqueléticos en los trabajadores. Actualmente los riesgos que se

presentan son posturas forzadas, movimientos repetitivos, ruido, baja

1



iluminacion, la emisién de material particulado, sumado a esto el uso inadecuado
del equipo de proteccion personal. Algarni, Kachanathu y Alabdulwahab (2020)
nos indican que se debe tomar en consideracion el disefio del lugar de trabajo,
los movimiento continuos y repetitivos ademas de la duracién de las posturas
fijas, asi como el horario de las mismas (p. 5). Vaca (2020) indica que las lesiones
musculoesqueléticas a las que estan expuestos los colaboradores, comunmente
son dolorosas, debilitantes y en algunos casos limitantes, interfiriendo de esa
manera en su labor cotidiana y afectando la productividad de miles de empresas;
en el afo 2012, mas de 25 millones de personas se ausentaron de su centro
laboral un promedio de 11.4 dias debido a dolores de espalda y de cuello, lo cual
hace un total de mas de 290 millones de horas que no se laboraron por estas
causantes (p. 2). Para Benavides, Délclos y Serra (2017) la implementacion e
importancia de la salud laboral consiste en controlar y prevenir las lesiones o
incapacidades mediante la mejora de las condiciones de trabajo (p. 1). De la
misma manera se puede inferir segun Sanchez, Rosero, Galleguillo y Portero
(2017) que las condiciones ergondmicas a las que se exponen los trabajadores
pueden generar trastornos musculoesqueléticos; por ello se debe considerar
tomar medidas de control que sustenten el adecuado desempeno del trabajador
(p. 11).

Una vez establecidas las causas preponderantes se pasoé a establecer el
problema general de la investigacion, en forma de pregunta ;De qué manera la
implementacion del control de riesgos ergondmicos mejora la productividad en
el proceso de costura en una empresa de confecciones, Lima 20227; de la misma
manera se formulan los problemas especificos, ;De qué manera Ila
implementacion del control de riesgos ergondémicos mejora la eficiencia en el
proceso de costura en una empresa de confecciones, Lima 20227 y ¢De qué
manera la implementacion del control de riesgos ergonémicos mejora la eficacia
en el proceso de costura en una empresa de confecciones, Lima 20227.

Esta investigacion se justificacion con la finalidad de observar, medir y
analizar la realidad del entorno del trabajo del personal operativo para evaluar e
informarse de situaciones inadecuadas a los que se exponen los trabajadores.

En la Justificacion tedrica, Valderrama y Jaimes (2019), indican que busca
profundiza un abordaje tedrico del problema a la explicacion con el fin de mejorar

el conocimiento, por lo tanto, esta investigacién presenta una justificacion tedrica
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ya que, el propésito actual es profundizar el conocimiento teérico de los procesos
para implementan el control de riegos que se puede utilizar para mejorar la
productividad en el proceso de costura.

Justificacion practica, segun Hernandez y Mendoza (2018) se considera
como una expresion de interés del investigador para consolidar y aplicar sus
conocimientos y de este modo generar soluciones a los problemas cotidianos, lo
expresado tiene relacion con la problematica del momento en la empresa, la
insuficiente productividad debido a la alta incidencia de enfermedades
ocupacionales por la inexistencia de una deficiente aplicacion del control de
riesgo ergondémico. (p. 45).

Justificacion metodologica es la implementacién de herramientas que
seran de utilidad y apoyo para el estudio, en toda investigacion se plantea
desarrollar planes y métodos para forjar soluciones, cambios positivos, entre
otros sucesos de impacto positivo, lo afirmado se adecua al estudio en curso,
que tiene sustento en el uso de metodologias para el desarrollo de tareas y
operaciones propias de los métodos de evaluacion ergonémica (Gallardo, 2017,
p. 33).

El objetivo general es evaluar de qué manera la implementacion del
control de riesgos ergonomicos mejora la productividad en el proceso de costura
en una empresa de confecciones, Lima 2022. Los objetivos especificos se
plantean: De qué manera la implementacion del control de riesgos ergondmicos
mejora la eficiencia en el proceso de costura en una empresa de confecciones,
Lima 2022 y De qué manera la implementacion del control de riesgos
ergonomicos mejora la eficacia en el proceso de costura en una empresa de
confecciones, Lima 2022.

Por ello es necesario establecer una hipétesis general: La
implementacion de control de riesgos ergondmicos mejora la productividad en el
proceso de costura en una empresa de confecciones, Lima 2022, de la misma
manera se planted las hipdtesis especificas, siendo: La implementacion de
control de riesgos ergondmicos mejora la eficiencia en el proceso de costura en
una empresa de confecciones, Lima 2022 y la implementacion de control de
riesgos ergonomicos mejora la eficacia en el proceso de costura en una empresa

de confecciones, Lima 2022.



. MARCO TEORICO

Los antecedentes, muestran algunos estudios realizados, referentes a la
investigacion, asi mismo, Mossa, Boenzi, Digiesi, Mummolo, Y Romano (2016)
en su articulo cientifico en inglés sobre los riesgos de ergonomia y la
productividad establecieron como objetivo probar un modelo que establezca
horarios de rotacion adecuados que permitan minimizar cargas de trabajo
repetitivos y como consecuencia reducir los riesgos ergonémicos. En esta
investigacion se plantea un modelo de programacién de enteros mixtos que
incrementa la produccién distribuyendo y disminuyendo la carga de trabajo y
riesgos ergonomicos de manera equilibrada. Para la medicién del riesgo se
utilizé el método ORCA basado en lineamientos ISO 11228-3:2007. En cuanto a
los resultados, se comprueba que el modelo cuenta con los atributos necesarios
para establecer horarios optimos de rotacion teniendo en cuenta metas de

productividad y riesgos ergonémicos.

Bustos (2017) en su investigacion sobre sistemas ergondmicos establecio
como objetivo, desarrollar de manera sistematica un modelo ergonémico que
mejore la productividad laboral en la empresa en estudio. Metodologia, enfoque
cuantitativo, aplicativo y descriptivo-explicativo. Los resultados mostraron que los
colaboradores tenian que hacer un mayor esfuerzo debido a la baja iluminacion
y ventilacion insuficiente en el ambiente de trabajo, ya que solo existian 16
fluorescentes. En el area evaluada trabajan 90 colaboradores siendo necesario
que exista una circulacion de aire constante y abundante, las cuales solo son
abastecidas por las ventanas, en las condiciones expuestas solo se lograba tener
siete ventas diarias por cada colaborador. Luego de la implementacién del
sistema ergondmico que se realiz6 mediante la colocacién de luces LED, sillas
ergonomicas y ventiladores, la productividad tuvo un alza de 3 ventas al dia por
cada colaborador, haciendo un total de 10 ventas al dia por cada colaborador
versus 7 ventas al dia por los que se llegaban antes de la implementacion. Se
concluyé que con los resultados obtenidos en la implementacion del sistema
ergonomico la productividad esta intimamente ligada a las condiciones de trabajo

en la que se pasan 8 horas al dia 0 mas.



Lopez, Garcia, Gutiérrez y Mariscal (2019) en su articulo cientifico en
inglés sobre las condiciones ergondmicas y la manera de influir en un accidente
laboral, estableci6 como objetivo, conseguir resultados que brinden informacién
para tomar decisiones que propugnen condiciones adecuadas para la ejecucién
de actividades de los colaboradores. En esta investigacidon se plantea un modelo
para el analisis en variados grupos de trabajo, sus condiciones laborales y su
impacto en la probabilidad de accidentes laborales, en concordancia con la
informacion brindada por la 72 Encuesta Nacional de Condiciones de Trabajo. Se
aplicd una encuesta a una muestra de 8.892 colaboradores en actividad de todos
los sectores de la produccion nacional en Espafia. En cuanto a sus resultados,
se analizaron la existencia de dependencias originadas por las variables
seleccionadas y a continuacion se establece la probabilidad de siniestralidad en
los sectores productivos de manera individual. Se plantea como conclusién que
los riesgos ergondmicos relacionados a los esfuerzos fisicos en el lugar de
trabajo, asociado a la falta de bienestar laboral que brinda el empleador, al
juntarse ambos generan un incremento significativo de la posibilidad de
involucrarse en un accidente laboral, sobre las otras variables incluidas en el

estudio.

Irimie y Pal (2019) en su articulo cientifico en inglés sobre el crecimiento
que ha tenido la ergonomia en el lugar de trabajo y la gestién de los riesgos
asociados, establecieron como objetivo, evaluar y determinar una metodologia
que permita estudiar y analizar los riesgos ergonomicos en la industria automotriz
con la finalidad de que los estudiosos en el tema sean conscientes del nivel de
riesgo a los que los trabajadores se encuentran expuestos en sus puestos de

trabajo.

Mancheno (2019) a través de su estudio ergonémico en la industria de
servicios de lavado textil, tuvo como objetivo, evaluar el sistema ergonémico para
identificar el nivel de riesgo al cual los trabajadores estan expuestos debido a las
posturas y movimientos repetitivos caracteristicos de sus condiciones de trabajo

y proponer acciones preventivas y/o correctivas que permitan controlar los



riesgos no aceptables identificados. Fue de tipo aplicada, los métodos utilizados
fueron REBA, KUORINKA Y OCRAS también se evaluo la productividad. Los
resultados mostraron el riesgo por carga postural para las diferentes posturas
encontradas en diversos puestos de trabajo y permitié comprobar la prevalencia
de molestias musculo esqueléticas mediante la aplicacion del cuestionario
nérdico estandarizado en las diferentes regiones del cuerpo: Cuello (64.7 %)
hombros (88.2 %), dorsal/lumbar (76.5 %), codo/antebrazo (52.9 %) y
mufieca/mano (82.4 %). Mostrando las mas representativas regiones de

disconfort, los hombros, seguido de la mufieca/mano y dorsal/lumbar.

Alvarez, Huamani y Coronado (2020) en su articulo cientifico en inglés
sobre el estudio de la formalidad e informalidad en el Peru y el impacto en la
innovacion y productividad, establecieron como objetivo, determinar y evaluar el
impacto en el mercado peruano durante el proceso de innovacién y
productividad. En esta investigacion plantearon el modelo MDL metodologia que
permite determinar el impacto en cuatro fases de la innovacion relacionadas
entre si, los datos utilizados fueron obtenidos de la Encuesta Nacional de
Innovacion del Peru 2018 y la Encuesta Nacional de Empresas 2018. En cuanto
a sus resultados, mostraron que la informalidad tiene un impacto negativo en
cuanto al proceso de innovacién, es decir no alienta a la inversion en aspectos
[+D+i, mientras que la formalidad impacta de manera positiva en la toma de
decisiones para emprender e invertir en aspectos |+D+i mejorando la

productividad.

Monar (2020) en su estudio ergondmico establece como objetivo analizar
y evaluar los riesgos ergondmicos de los colaboradores que pertenecen a la
industria de la fabricacion de calzado en la zona de Tungurahua y como esto les
impacta en su produccién. La poblacion fue de 608 marcas de fabricantes de
calzado. Se determiné mediante los métodos RULA, LEST Y OWAS que el
riesgo ergondmico por el uso de las maquinas de preformado del calzado hacia
gue mantengan una puntuacion entre 4 a 6 sobre una escala de 10 lo que se
determin6 como riesgo medio bajo.

Dominguez, Mendoza, Montoya, Navarro, Cruz y Vargas (2021) en su

articulo en inglés sobre el uso de una nueva herramienta que relaciona la



ergonomia con la productividad, establecieron como objetivo, determinar riesgos
ergonomicos derivados de la implementacion de Lean manufacturing en las
empresas con la finalidad de integrar la ergonomia a las metas de productividad.
En esta investigacion hacen uso de la metodologia ErgoVSM herramienta que
complementa la productividad con un andlisis de ergonomia. En cuanto a sus
resultados, el estudio muestra que, aunque la implementacion de la herramienta
ErgoVSM toma un poco mas de tiempo debido a que toma en cuenta aspectos
ergonomicos no afecta la productividad y adicionalmente se evidencia que los
procesos mejoran ademas de que se obtienen datos de caracter ergonémicos

necesarios para la toma de decisiones.

En cuanto al marco tedrico, iniciaremos definiendo a la ergonomia, viene
a ser el analisis del trabajo en funcion con el ambito laboral en que se desarrolla
(el contexto laboral) y a quienes involucra (los colaboradores), nos sirve para
establecer el disefio y la adaptacion del ambito laboral al trabajador con el
objetivo de evitar problemas de salubridad e incrementar la eficiencia. Esto
significa que el ambiente de trabajo se debe adaptar a la persona, en lugar de
que el colaborador se adapte a él. En cuanto al riesgo ergondmico ubicamos a
Hulshof (2018) quien indica que existen exposiciones ocupacionales los cuales
se convierten en riesgos de caracter ergonodmico cuando mantienen las
siguientes caracteristicas: Postura fija y exigente, movimiento de constante
repeticion, sobre esfuerzo, vibraciones en los extremos de los miembros

superiores, levantar cargas pesadas e incomodas (p. 3).

Trabajador
Lugar de E's:;z
. u
trabajo < > trabaio
v

Figura 1: Contexto laboral y colaboradores

Fuente: elaboracion propia



El lugar de trabajo, es importante cuando se analiza los riesgos
ergonomicos, constituye el espacio fisico asignado al trabajador para el
desarrollo de sus tareas operacionales el cual debe adaptarse a este y tener un

disefio adecuado.
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Figura 2: Disefio de un puesto de trabajo
Fuente: OIT

Con respecto a la ergonomia, Li y Gul (2019) sostienen que para poder
evaluar algunas posturas del cuerpo existe el método RULA, el cual toma como
referencia las extremidades superiores, dandoles puntuacion y buscando un
nivel de accion (p. 4). Asimismo, Villalobos y Mac Cawley (2021) residen en una
secuencia de preguntas y observaciones de la naturaleza inherente al trabajo,
su entorno y movimientos repetitivos (p. 3).Asi mismo, para Gonzales, Villasana
y Garcia (2017) la ergonomia es reorganizar las labores del trabajo tomando en
consideracion el factor ergondmico, puede traer un aumento en la productividad,
debido a la importancia de la salud de los trabajadores y entendiendo a éstos
como los agentes fundamentales en el proceso de produccién para la 6ptima
labor (p. 5). Se ha tomado en consideracion el triangulo de controles segun
Figura 1, en el Triangulo de la Jerarquia de controles segun ISO 45001-2018 se
demuestran los tipos de controles de manera escalonada en donde uno es mas

efectivo que el anterior.



Elindinagion

Sustitucion

Controles de ingenieria

Sefalizacion advertenciasy
controles administrativos

Equipo de proteccion personal

Figura 3 Triangulo de la Jerarquia de controles
Fuente: ISO 45001-2018

Eliminacion: Quitar los peligros; detener el uso de productos peligrosos;
realizar andlisis y enfoques hacia la ergonomia para planificar nuevos accesos a

lugares de trabajo; modificar las labores repetitivas ya que causan estrés.

Sustitucién: Cambiar lo peligroso por algo menos perjudicial, cambiar las
denominaciones de atencién de quejas por orientacion “online”, ubicar, analizar

y combatir los peligros y riesgos para la seguridad y salud en el trabajo.

Controles de Ingenieria: Segun Anwar, Zulfiqar, Ferdous, Tsusaka y
Datta (2021) sostienen que de ser necesario los materiales o el procedimiento
deben ser redisefiados e implementar nuevos conocimientos para lograr una
mayor optimizacidn de los recursos. Pueden ser a la fuente y al medio, no existe
el control de ingenieria al sujeto, los exoesqueletos para levantar mas carga al

trabajador van al medio no al sujeto, por ejemplo, no se insertan en la vértebra.
(p- 8).

Controles administrativos: realizar inspecciones constantes a los
equipos de seguridad, realizar capacitaciones constantes para evitar el acoso
laboral, liderar la seguridad y salud de las actividades y labores que realizan los
subcontratistas, solicitar la renovacion de cursos de induccion, proporcionar

instrucciones de llenado de reportes sobre incidentes o accidentes.



Equipo de proteccion personal: los motivos que incitan a aceptar,
rechazar o hasta modular los equipos de proteccion personal son nociones que
no se pueden separar de la decision de usar o no los EPP; por tal motivo el uso
correcto de los EPP es muchas veces considerados para el operador como
recursos o erroneamente como limitaciones en las actividades. La relacion mas
importante se encuentra en el vinculo que forma el colaborador entre los EPP y
la actividad laboral (Cottin, Vallery y Dahak, 2016).

En cuanto a la variable dependiente productividad, también se presenta
las definiciones conceptuales, segun, Fontalvo, De la Hoz y Morelos (2018)
sefalan que la productividad es la relacion entre salida y entradas es decir entre
la cantidad producida y los recursos asignados a la produccion, por lo tanto,
mientras haya la misma cantidad de recursos o0 menos y se logre la produccién

esperada habra productividad (p.2).

Merikh-Nejadasl, EI Makrini, Van De Perre, Verstraten, y Vanderborght,
(2021) manifiestan que los trabajadores durante su dia de labores pueden estar
sujetos a posturas inadecuadas que produzcan lesiones ergonémicas peligrosas
y con ello se afecte su productividad (p. 3). Morales y Masis (2014) indican la
medicion de la productividad permite realizar las comparaciones de las areas

involucradas y determinar si sigue siendo beneficioso y util para la organizacién
(p- 6)

Ramirez, Magafia y Ojeda (2022) senalan que la productividad como el
manejo de los componentes de fabricacion para la creacion de servicios y bienes
ofrecidos en el mercado, ello con el objetivo de optimizar estos recursos
utilizados, recursos materiales, mano de obra, capital y recursos financieros en
el proceso productivo. (p.195) De este modo, los autores expresan que la

productividad esta compuesta por lo siguiente:

Eficiencia: Es una herramienta para medir factores en una organizacion,
trabajar con aspectos econdmicos y técnicos, tratar de reducir costos,
transformar inversiones en productos, evaluar metas y medir su desempefio y

alcance. (Ramirez, Magafa y Ojeda, 2022, p. 195)
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% Eficiencia = Capacidad usada / capacidad disponible x100

Eficacia: tiene que ver con el logro de metas y objetivos, mientras que la
eficiencia implica el uso de insumos para lograr los resultados anhelados, es
decir, la primera tiene conexion con la consecucion de los objetivos y, la segunda
esta enfocada en conseguir los mismos objetivos con la menor cantidad de
recursos 0 medios disponibles para la consecucion de dichos objetivos.
(Ramirez, Magana y Ojeda, 2022, p. 195).

% Eficacia= Produccion real | Produccion programada x100
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1. METODOLOGIA

3.1 Tipo y diseno de investigacion

En cuanto al enfoque de investigacion fue cuantitativo, en cual segun
Hernandez y Mendoza (2018, p. 5) establece quienes establecen que es
cuantitativa al ser medible a través de un andlisis numérico, por lo tanto, el
presente estudio sera cuantitativo debido a que se recopilara y procesara

informaciéon numérica de ambas variables en estudio.

En cuanto al tipo de investigacion fue aplicada, donde, Valderrama (2013,
p.164) afirma que, una investigacién es aplicada porque esta en funcion de su
soporte teodrico y sus descubrimientos para resolver problemas con el objetivo de
propiciar el bienestar de la sociedad. Por lo tanto, la investigacion en curso sera
aplicada, debido a que se aplicara la metodologia seleccionada para generar

resultados en la productividad.

Respecto al alcance se identificé a Hernandez y Mendoza (2018) quien
establece que en el estudio explicativo los analisis van desde la descripcion de
fendbmenos o conceptos, hasta la respuesta de las causas de eventos y
fendmenos sociales o fisicos y profundiza la busqueda del origen del problema
evaluando la relacién causa — efecto (p. 111). Por lo afirmado este estudio sera
explicativo, debido a que sera necesario explicar los resultados obtenidos en la

variable productividad luego de la implementacion de los métodos ergondmicos.

En cuanto al diseno del estudio, fue pre experimental, en cual se tiene que
Hernandez y Mendoza (2018), quienes indican que en el disefio pre experimental
el investigador tiene minimo o ningun control sobre las variables en analisis y los
sujetos u objetos que son parte de este, pueden ser asignados o no de manera
aleatoria a los grupos de trabajo. Para desarrollar este disefio sera necesario
llevar a cabo una comparacién de medias de los resultados obtenidos de la
variable dependiente pre y post a la implementacién, los grupos de analisis
deberan ser equivalentes (p. 163). Por ello la presente investigacion es pre

experimental.
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Variables y operacionalizacién

Segun Arias y Covinos (2021) definen como variable a las caracteristicas,
atributos o propiedades que son posibles de ser variados, y se expresan por
medio de cualidades o cantidades de unidad poblacional que se identifican con
la finalidad de evaluarlos y propiciar diversidad de valores (p. 45-47). En el

estudio en curso se identifico las siguientes variables:

Variable Independiente, al respecto Hernandez y Mendoza (2018)
establecen que viene a ser el factor que posee la cualidad de generar efecto o
influencia en el comportamiento de la otra variable en estudio o sea la variable
dependiente, por lo tanto, en el estudio el control de riesgos ergondmicos se

constituye en nuestra variable independiente.
Control de Riesgos Ergonémicos

Nos permite la retroalimentacion del Sistema de Gestidn en su conjunto,
a su vez también ayuda que la Alta Direccion tome decisiones asertivas y
oportunas. Gracias al control de riesgos también podemos conocer el nivel de
liderazgo que existe en la organizacion, por ello su importancia recae en una
buena evaluacion y como consecuencia, un eficaz control de riesgos (1ISO 45001,
2018).

Las dimensiones de la variable independiente en estudio son los niveles
que permiten operativizar esta, a través de los indicadores; para el presente

estudio se han considerado cinco dimensiones, estas son:
Eliminacion

Significa eliminar los peligros; no permitir el uso de elementos quimicos
riesgosos; establecer modelos ergondmicos al disefiar nuevos puestos
operativos; reducir las actividades monotonas o la tarea que genera estres;

eliminar otros elementos de riesgo en el area.

Riesgos eliminados = riesgos eliminados
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RT: riesgos totales
Sustitucion

Consiste en sustituir las tareas que generan peligro por aquellas menos
peligrosas; reemplazar la respuesta a los reclamos de los consumidores por
sugerencias en linea; eliminar los riesgos para la Seguridad y Salud en el

Trabajo; acomodarse al avance tecnoldgico.

Riesgos sustituidos= RS: riesgos sustituidos

RT: riesgos totales

Control de ingenieria

Etapa que consiste en separar a los colaboradores del riesgo; impulsar
acciones de proteccion en equipo o grupal; por ejemplo, aislamiento, proteccion
de maquinas, sistemas de ventilacion; afrontar la maniobra del aspecto
mecanico; eliminar el ruido; resguardar a los trabajadores frente a caidas de
altura a través del empleo de dispositivos de seguridad; reestructurar las tareas
para impedir que los colaboradores trabajen solos, con cargas laborales no

saludables.

Control de ingenieria = RCCI: riesqos controlados por control de ingenieria

RT: riesgos totales
Controles administrativos

En esta fase se desarrollan inspecciones constantes de los implementos
de seguridad; ejecutar actividades de capacitacion para reducir el acoso
(bullying) y la provocacién; coordinar acciones de seguridad y salud con los
subcontratistas; ejecutar talleres de induccién, gestionar licencias para manejar
equipos elevadores (forklift); modificar los métodos de trabajo de los
colaboradores; solicitar planes de monitoreo de salud para los colaboradores
en condicién de riesgo; difundir instrucciones normativas referidas a riesgos

a todo el personal.
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Control administrativo = RCCA: riesgos controlados por control

administrativo

RT: riesgos totales

Equipos de proteccion personal

Se debe de facilitar el EPP idéneo, que incluya el ropaje con sus
indicaciones para su uso y el mantenimiento respectivo del EPP (por ejemplo,

calzado de seguridad; gafas de seguridad; proteccion auditiva; guantes).

Riesgo controlado por EPP = RCEPP: riesgos controlados por EPP

RT: riesgos totales

Variable Dependiente, es la caracteristica que no es posible de manipular,
pero que establece el efecto o consecuencia del comportamiento establecido por
la variable independiente. En consecuencia, por todo lo manifestado lineas arriba
y considerando el analisis de la realidad problematica se identifica como variable
dependiente la productividad. Asimismo, se hace necesario establecer la escala
de medicion de las dimensiones y variables, por la naturaleza de las mismas se
identificd que fuera de razén, debido a que establece su origen natural, diferente
orden y distancia, su cuantificacion se pone de manifiesto mediante un numero

real, y el cero significa ausencia de algo (Arias y Covinos, 2021, p. 45-47)
Productividad

La productividad es una medicion de lo 6ptimo que se han mezclado y
usado los recursos para lograr los objetivos establecidos, lo cual consiste en
desarrollar la produccién por sobre el promedio y a la vez satisfacer a los clientes
a plenitud (Orozco, 2016, p. 28).

Las dimensiones de la variable dependiente en estudio son los
componentes que permiten operativizar ésta, a través de los indicadores, para el

presente trabajo se ha considerado como dimensiones.

Eficiencia

15



Es una herramienta para medir factores en una organizacion, trabajar con
aspectos economicos y técnicos, tratar de reducir costos, transformar
inversiones en productos, evaluar metas y medir su desempefio y alcance.
(Ramirez, Magana y Ojeda, 2022, p. 195)

% Eficiencia = Capacidad usada / capacidad disponible x100
Eficacia

tiene que ver con el logro de metas y objetivos, mientras que la eficiencia
implica el uso de insumos para lograr los resultados anhelados, es decir, la
primera tiene conexion con la consecucion de los objetivos y, la segunda esta
enfocada en conseguir los mismos objetivos con la menor cantidad de recursos
o medios disponibles para la consecucién de dichos objetivos. (Ramirez,
Magafa y Ojeda, 2022, p. 195).

% Eficacia= Produccion real | Produccion programada x100

3.2. Poblacién, muestra y muestreo

Poblacion

Al respecto se ubico a Arias y Covinos (2021) quienes manifiestan que la
poblacién, viene a ser el conjunto total de sujetos, elementos o individuos, con
cualidades parecidas que buscan investigar en un contexto, ambiente y periodo
determinado (p. 116). La poblacion en estudio seran los datos recolectados de
la produccién diaria los cuales se usaron para determinar la productividad,
eficiencia y eficacia de la linea de produccion, los cuales se recopilaron a lo largo
de 2 meses antes y 2 meses después de la aplicacidon de los controles

ergonomicos.
Muestra

Para el presente estudio la muestra fue idéntica a la poblacion, es decir
se utilizaron todos los datos de la poblacién, por lo tanto, no fue necesario

calcular la muestra.

Muestreo
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Para la ejecucion de la presente investigacidon no se ha considerado
utilizar el muestreo, pues se analizara y procesara la totalidad de los datos en

estudio.
Criterios de inclusion

Personal operativo del area de costura, que se encuentre laborando entre

el rango de edades de 18 a 55 afnos y que tenga o haya tenido alguna LME.
Criterios de exclusion

Personal administrativo, limpieza y mantenimiento que no pertenezca al
area de costura, aquellos que se encuentren en descanso, vacaciones o ausente
por alguna razon, ademas de aquellos que sean menores de 18 y mayores de
55 afios y aquellos que nunca hayan tenido una LME.

3.3. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnicas

Segun Baena (2017) las técnicas responden al cémo realizar la
investigacion permitiendo asi la aplicacion del método de manera efectiva,
ademas las técnicas tienen como caracteristica ser conscientes y dirigidas,

definidas también como la estructura en el proceso de investigacion (p. 68).

En este aspecto se ubico a Arias y Covinos (2021) quienes manifiestan
que la técnica, es la representacion de la parte conceptual del estudio; esta se
emplea en la recoleccidn de datos numéricos, y significa el empleo de elementos
cuantitativos para su evaluacion y analisis, para lo cual se apoya en la

estadistica.
Las técnicas a utilizar en el presente estudio son:

Observacion directa: Es a través de la cual se registra la informacion de
primera mano acerca de un fendmeno o situacion verificable, sin que ello
signifique realizar predicciones, se observara de manera directa el proceso de

confeccion de materiales de izaje.
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3.4. Analisis documental

En esta parte se tiene a Naupas, Valdivia, Palacios y Romero (2018) quien
manifiesta que este es un instrumento especifico que utiliza el investigador para
recopilar e inventariar los datos cuantitativos que estan relacionados al objeto de
estudio (p. 273); en esta investigacion se utilizara los registros documentales de

la empresa.
Instrumentos de recoleccidon de datos

Para el desarrollo de la investigacion es necesario utilizar instrumentos
para la recogida de datos, para este caso en particular se utilizaran las siguientes

herramientas:
Instrumentos para la técnica de observacion:
Tomas fotogréficas.
Guia de registros de observacion.
Hoja de toma de datos.
Instrumentos de la técnica de analisis documental

Formatos de registro las cuales son fichas en las que se registran la
informacion cuantitativa recopilada de los procesos con los que se trabajo en la

implementacion de la variable independiente

El método RULA de medicion de segmento corporal y la medicién de

angulos segméntales.

Validez y confiabilidad del instrumento

Respecto a la validacion de los instrumentos, se determina como el indice,
grado o nivel de exactitud, veracidad, eficacia o autenticidad de la herramienta
utilizada para la medicion de las variables (Naupas, Valdivia, Palacios y Romero,
2018, p. 276). Para esta investigacion la validacion de los instrumentos se
desarrollara a través de juicio de expertos, los cuales seran docentes

investigadores de la Universidad César Vallejo en un numero de tres.
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Tabla 1: Validacion de juicios de expertos
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Fuente: Elaboracion propia

En lo que concierne a la confiabilidad, se establece como la consistencia
de la data o informacion recopilada y esta relacionada puntualmente con la
técnica y, sobre todo, con los instrumentos utilizados en el estudio la cual
repetida a los mismos elementos arroja resultados similares, lo cual se interpreta

como confiable (Hernandez y Mendoza, 2018).

3.5. Procedimientos
Es la etapa en la cual se desarrolla la planeacion de las acciones a
realizar, utilizando los instrumentos de recoleccion con el objetivo de ubicar,

recoger, procesar y evaluar la informacién generada en el estudio.

En esta etapa las partes a ejecutar son las que se describen a

continuacion:
Situacion Actual de la empresa

Anixter International Inc. es una organizacion empresarial con sede en
Glenview, lllinois, Estados Unidos y fundada en 1957. Esta empresa proporciona
servicios y bienes orientados a aplicaciones de redes, comunicaciones,

audiovisuales, seguridad y control industrial.

Anixter cuenta con un amplio stock de productos para brindar una rapida
atencion a nuestros clientes dentro y fuera del Perd. Nos enorgullecemos en
distribuir las mas reconocidas marcas de alambres y cables eléctricos, fajas
transportadoras, tuberia HDPE y PVC, cables de acero, fibra 6ptica, eslingas y
estrobos y demas accesorios que complementan lo necesario para una

instalacion eléctrica o de comunicacion. El pertenecer al grupo Anixter nos
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permite acceder a mas de 450 mil productos y mas de 7000 proveedores de

clase mundial.

Estos son algunos productos que comercializa la empresa.

Nombre

Imagen

Alambres y cables

Tuberia

Eslingas y estrobos

Cables de acero

Fibra éptica

Seguridad

Equipos eléctricos

Fajas transportadoras

Figura 4: Principales productos

Fuente: ANIXTER

20



Asimismo, es necesario resaltar, que nuestros innovadores servicios de
cadena de suministro y manejo de materiales le permiten a nuestros clientes
ahorrar tiempo y dinero al enfocarse en sus competencias principales. En cuanto
a nuestros novedosos servicios financieros, permiten a nuestros clientes una
mejor utilizacién de sus recursos. En Anixter ofrecemos, como valor agregado,

asesoria técnica y calidad al mejor precio del mercado.

La empresa en estudio, es un distribuidor que agrega valor en productos
de comunicaciones, infraestructura, cables y alambres especiales, seguridad y
sujetadores. Eliminamos los costos y complejidad de las decisiones de compra
y procesos de negocio de nuestros clientes al brindarles soluciones de cadena
de suministro personalizadas. Tenemos experiencia en procura y contamos con
recursos confiables de ingenieria que le ayudaran a seleccionar los productos

adecuados para su aplicacion.

A continuacion, se muestra a los principales sectores estratégicos en las
que la empresa desarrolla sus actividades en concordancia con su mision y

vision, entre ellas tenemos.

Sector Imagen Descripcién

“Ponemos a su alcance loda su
capacidad tlecnica global
suminisirando salucionas pasa
mineria a tajo ablerto, mineria
confinada y plantas
cementeras.

Mineria

FProwveemos Soluckones de
cableado @ INterconexion en
baja tension, media lension
afa ensidn, instrumeaniacién ¥
automatizacion

Industria

Contamos ¢an mas de 6l
afos de trabajo como
empresa lideren la
distribucion y comercializacion
de materiales para ka
construccian

Construccion
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Petréleo y Gas

Infraestructura
Civil

Redistribucion

Ponemos a su aicance 1a
capacidad Bcnica y
experencia giobal en &l area
de Petrgleo v Gas.,
Suminisiramos soluciones de
cableado y coneclonzacion.

A traves de su segmento de
infragstruciura civil provesmaos
produclos v servicios para la
canstruccion y mejoramiento
de infragsiruciura

La divisidn de Redistribucion
atiende a lodas las empresas
comerciales que compran y
revenden a los usuanios
finales todos oS producios
que distribuimos

Pesca

Ponemos a su alcance su
expenencia y toda su
capacidad tecnica global,
suministrando soluciones para
sus embarcaciones y plantas
de produccion

Seguridad

En el mercado actual, cada
ver mas compelitivo, los
integradores nacesitan algo
mas que un provesdor
necesitan un socip de
negocios.

Figura 5: Principales sectores de atencion

Fuente: ANIXTER

En cuanto a los socios estratégicos que ha consolidado la empresa como

resultado de su exitosa actividad empresarial y que estan ligados al desarrollo

tecnolégico a nivel global se muestran a continuacion.
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Organigrama de Operaciones de la empresa Anixter Jorvex S.A.C

Gerencia de
operaciones

Control de
calidad y
auditoria

Almacén

md Jefe de almacén

Asistente

Operarios

Produccion

Jefe de
produccién

Figura 4: Organigrama

Fuente: elaboracion propia

Analista

L

Su

ministros y
compras

Coordinador

Analista

Asistente

Importaciones
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Flujograma de procedimiento de fabricacién de eslingas planas:

Flujograma Procedimiento de Fabricacion de Eslingas Planas de Polyester

Asistente Administrativo de
Operaciones

Operario de Producciéon/ Operario

de Almacén*

Supervisor de Calidad

INICIO

1. Recibe la Sales
Order (SO) a través del
sistema

v

2. Genera la Work
Order (WO) de
acuerdo a la SO

recibida

14. Ingresa la

3. Recibe la WO

4.é Requiere
accesorios?

si,

v

5. Solicita al almacény
recibe materiales de
acuerdo a la WO

v

6. Selecciona la cinta de

acuerdo a la WO

v

7. Realiza el metraje de
acuerdo a la WO

v

8. Realiza el corte de la
cinta, arma y marca
medidas

v

9. Distribuye las etiquetas
que corresponda de
acuerdo a la eslinga a
fabricar.

v

10. Registra corte
realizado en el formato
“Produccién Diaria de
Corte de Cinta”

11. Realiza el cosido de la
cinta de acuerdo al tipo de
Eslinga, cose la etiqueta

con la informacion
requerida y coloca los
accesorios de ser el caso

produccion en el <€
Sistema

\ 4

13. Registra la produccion
en el formato “Control
Diario de Produccién de

A 4

Eslingas” y entrega <
reporte al Asistente
Administrativo de
Operaciones

Fase

15. Almacena producto

12. Realiza el Control de
Calidad del producto segun
el Procedimiento de Control

de Calidad de Eslingas
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Figura 5: Flujograma
Fuente: ANIXTER
Politica actual de calidad

De acuerdo con sus lineamientos estratégicos la empresa en estudio ha
establecido su politica de calidad orientado a la satisfaccion plena del cliente
tanto interno como externo, la cual se sustenta en la mejora continua. A

continuacion, se presenta la politica de calidad de Anixter.
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Anixter Quality Policy

Frowvioe products and semrvices that mest or cspeed cusiomesr reguiresments.
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Figura 6: Politica de calidad

Fuente: Anixter

Politica actual de seguridad industrial

De acuerdo con los protocoles de seguridad en el trabajo la empresa en

estudio actualmente cuenta con su politica de seguridad para el area de costura
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la cual se aplica de manera inadecuada lo cual genera resultados no
satisfactorios en cuanto a la generacién de riesgos relacionados con al aspecto
ergonomico que involucra al colaborador y a su puesto de trabajo. Lo cual como
se sabe tiene repercusion en la salud mental, fisica y psicolégica del personal
que labora en el area de estudio, los aspectos relacionados con la politica actual

se muestran en el anexo 09

Este documento nos proporciona los lineamientos generales de seguridad
y salud ocupacional de la empresa para el desarrollo de las actividades laborales
en cuanto a seguridad industrial y salud laboral, incluye aspectos que reflejan el

nivel de compromiso de la empresa en estos aspectos.
Analisis del método y puesto de trabajo en el area de estudio

Los principales puestos de trabajo y sus respectivos métodos,

identificados en el proceso de corte y costura fueron:
Corte
Costura
Identificacion y evaluacién de riesgos

Se procedio a identificar y evaluar los riesgos existentes en el desempefio

de sus actividades, segun lo establece el protocolo del método RULA

Tabla 2: Método de evaluacién RULA

PUNTUACIO
ACTUACION
102 1 El Riesgo es aceptable
Podria necesitarse variaciéon en la
304 2
tarea, es idoneo profundizar en el estudio
506 3 se necesita redisenar la tarea

Fuente: elaboracion propia
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Asimismo, se elaboro la matriz de riesgo por puesto de trabajo, en cada

una de ellas se establece el nivel de riesgo asociado a la actividad que desarrolla

el colaborador en la matriz de riesgo de ESLINGAS. Anexo 13

Analisis en el pre test

Eficiencia en el area

Tabla 3: Eficiencia octubre

[EMPRESA [RUC AREA [FORMULA
ANIXTER cer <L 0o
JORVEX [205451351 [OPERACION HT
AB BURFEEY S.A.C 84 [ES
ANIANES
|EFICIENCIA
|EFICIENCIA EN EL AREA OBSERVACIONES
FECHA
Horas Utiles Horas Totales |Grado de Eficiencia de
laboradas HT Riesgos
HUL GER (%)
01/10/2021 |55 63 87%
04/10/2021  [54.5 63 87%
05/10/2021  [56.5 63 90%
06/10/2021  [56.5 63 90%
07/10/2021 |57 63 91%
11/10/2021  |54.5 63 87%
12/10/2021 |54 63 86%
13/10/2021  [55.5 63 88%
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14/10/2021 |55 63 87%
15/10/2021  |54.5 63 87%
18/10/2021  |55.5 63 88%
19/10/2021  |54.5 63 87%
20/10/2021  |54.5 63 87%
21/10/2021 |54 63 86%
22/10/2021  |54.5 63 87%
25/10/2021 |54 63 86%
26/10/2021  |54.5 63 87%
27/10/2021 |54 63 86%
28/10/2021 |55 63 87%
29/10/2021  |54.5 63 87%

87%

Fuente: elaboracion propia

Tabla 4: Eficiencia noviembre

EMPRESA [RUC AREA [FORMULA
HUL
ANIXTER CER = .+ 100
ARV JORVEX [205451351 [OPERACION HT
'{':' 5"-.' 1 J= .|"I
ANIRNES SAC |84 [Es
|EFICIENCIA
|EFICIENCIA EN EL AREA
FECHA |OBSERVACIONE
Horas Utiles Horas Totales |Grado de Eficiencia de [S
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laboradas [HT Riesgos
HUL GER (%)

02/11/2022  [56.5 63 90%
03/11/2022 |55 63 87%
04/11/2022 |56 63 89%
05/11/2022  [55.5 63 88%
08/11/2022 [54.5 63 87%
09/11/2022 |57 63 90%
10/11/2022  |57.5 63 91%
11/11/2022 |54 63 86%
12/11/2022  |55.5 63 88%
15/11/2022 |55 63 87%
16/11/2022 |56 63 89%
17/11/2022  |54.5 63 87%
18/11/2022 |56 63 89%
19/11/2022  |54.5 63 87%
22/11/2022 |56 63 89%
23/11/2022  |55.5 63 88%
24/11/2022 |55 63 87%
25/11/2022  |56.5 63 90%
26/11/2022 |54 63 86%
29/11/2022 |57 63 90%
30/11/2022 |55 63 87%

88%

Fuente: elaboracion propia

Eficacia en el area
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Tabla 5: Eficacia octubre

[EmPRESA |RUC AREA [FORMULA
ANIXTER GECR = NUR* 100
JORVEX [2054513518 [OPERACION NUP
AR BIVFEEY S.A.C 4 [ES
FANIRNER
|EFICACIA
|EFICACIA EN EL AREA
FECHA [OBSERVACIONE
Numero de Numero de Grado de Eficaciade |[S
Unidades Unidades Riesgos
producidas programadas |[GECR (%)
NUR NUP
01/10/2021  |286 330 87%
04/10/2021  |313 330 95%
05/10/2021  |314 330 95%
06/10/2021  |316 330 96%
07/10/2021  |312 330 95%
11/10/2021  |295 330 89%
12/10/2021  |290 330 88%
13/10/2021  [298 330 90%
14/10/2021  |285 330 86%
15/10/2021  [295 330 89%
18/10/2021  |295 330 89%
19/10/2021  [299 330 91%
20/10/2021  [290 330 88%
21/10/2021  [288 330 87%
22/10/2021  [290 330 88%
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25/10/2021  [297 330 90%
26/10/2021  |290 330 88%
27/10/2021  [280 330 85%
28/10/2021  |296 330 90%
29/10/2021  [289 330 88%
90%
Fuente: elaboracion propia
Tabla 6: Eficacia noviembre
[EMPRESA [Ruc AREA [FORMULA
ANIXTER GECR =NUR*100
JORVEX  [2054513 [OPERACIO NUP
AR NIV EEY S.A.C 5184  [NES
ANIANES
|EFICACIA
|EFICACIA EN EL AREA
FECHA [OBSERVACIONES
Numero de Numero de Grado de Eficacia de
Unidades Unidades Riesgos
producidas programadas |[GECR (%)
NUR NUP
02/11/2022  |295 330 89%
03/11/2022  |302 330 92%
04/11/2022  |292 330 88%
05/11/2022  |299 330 91%
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08/11/2022  |299 330 91%
09/11/2022 305 330 92%
10/11/2022  [294 330 89%
11/11/2022  [291 330 88%
12/11/2022  [302 330 92%
15/11/2022  [296 330 90%
16/11/2022  [314 330 95%
17/11/2022  |286 330 87%
18/11/2022  [293 330 89%
19/11/2022  [294 330 89%
22/11/2022  |306 330 93%
23/11/2022  |285 330 86%
24/11/2022  |293 330 89%
25/11/2022  |294 330 89%
26/11/2022  |297 330 90%
29/11/2022  |299 330 91%
30/11/2022  |292 330 88%
90%

Fuente: elaboracion propia

Productividad en el area

Tabla 7: Productividad octubre

AREA FORMULA

|EMPRESA |RUC
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ANIXTER PA = (GER * GECR)
AR LR JORVEX [205451351|OPERACION * 100
AN S.AC |84 [ES
PRODUCTIVIDAD
[PRODUCTIVIDAD EN EL AREA
FECHA [OBSERVACIONES
[Eficiencia del |Eficacia del [Productividad del
Area Area Area
[GER GECR [PA (%)
01/10/2021  |87% 87% 75.66
04/10/2021  |87% 95% 82.05
05/10/2021  |90% 95% 85.33
06/10/2021  |90% 96% 85.88
07/10/2021  191% 95% 86.29
11/10/2021  |87% 89% 77.33
12/10/2021  |86% 88% 75.32
13/10/2021  |88% 90% 79.55
14/10/2021 87% 86% 75.40
15/0/2021 87% 89% 77.33
18/10/2021  |88% 89% 78.75
19/10/2021  |87% 91% 78.38
20/10/2021  |87% 88% 76.02
21/10/2021  |86% 87% 74.81
22/10/2021 87% 88% 76.02
25/10/2021  |86% 90% 77.14
26/10/2021  |87% 88% 76.02
27/10/2021  |86% 85% 72.73
28/10/2021  |87% 90% 78.31
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29/10/2021

87%

88%

75.76

Fuente: elaboracion propia

78.20
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Tabla 8: Productividad noviembre

[EMPRESA [RUC AREA [FORMULA
ANIXTER
AR BUAFEEY JORVEX [205451351|/OPERACION | PA = (GER * GECR)
P Fa] =it SAC |84 Es £ 100
PRODUCTIVIDAD
[PRODUCTIVIDAD EN EL AREA
FECHA |OBSERVACIONES
|[Eficiencia del |Eficacia del [Productividad del
Area Area Area
|GER GECR [PA (%)
02/11/2022  [90% 89% 75.66
03/11/2022  [87% 92% 82.05
04/11/2022  [89% 88% 85.33
05/11/2022  [88% 91% 85.88
08/11/2022  [87% 91% 86.29
09/11/2022  [90% 92% 77.33
10/11/2022  [91% 89% 75.32
11/11/2022  [86% 88% 79.55
12/11/2022  |88% 92% 75.40
15/11/2022  |87% 90% 77.33
16/11/2022  [89% 95% 78.75
17/11/2022  |87% 87% 78.38
18/11/2022  [89% 89% 76.02
19/11/2022  |87% 89% 74.81
22/11/2022  [89% 93% 76.02
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23/11/2022  |88% 86% 77.14
24/11/2022  |187% 89% 76.02
25/11/2022  190% 89% 72.73
26/11/2022  |86% 90% 78.31
29/11/2022  190% 91% 75.76
30/11/2022  187% 88% 75.66

79.25

Fuente: elaboracion propia

Propuesta de mejora

Esta parte del estudio establece las actividades a desarrollar durante la
implementacion del proceso para el control de riesgos, para ello se ha
determinado una linea del tiempo de desarrollo del presente estudio, la cual se

puede observar a continuacion.

Tabla 9: Linea del tiempo del estudio

POST
PRE TEST IMPLEMENTACION TEST

) Novi Dici E Fe M A M

ctubre embre embre nero brero arzo bril ayo

Fuente: elaboracion propia

En la tabla anterior se observa que el proceso de implementacién del
control de riesgos ergonomicos tuvo una duracion de 17 semanas comprendidos
entre los meses de diciembre y marzo. Tomando como referencia dicho periodo
de implementacioén se elaboré una propuesta de implementacion que se inicia

con el diagnéstico de los riesgos ergondmicos a los cuales se encuentran
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expuestos los colaboradores del area de costura de la empresa en estudio, para
ello se utilizé el método RULA, esta primera parte del proceso sirvid para
identificar in situ los riesgos a los cuales se encuentra expuesto el personal
operativo en el desarrollo de sus tareas cotidianas, una vez establecido cuales
son los riesgos ergondmicos se procedié a desarrollar las cinco etapas que
establece lanorma ISO 45001, siendo estas; Eliminacion de Riesgos; Sustitucion
de Peligros y Riesgos; Controles de Ingenieria; Control administrativo y Equipos
de Proteccion Personal.

A continuacién, se presenta el cronograma de implementacion del

proceso a desarrollar en la siguiente etapa del estudio.
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Tabla 10: Cronograma de implementacion

Tiempo de Cronograma
.., [Responsab| ,
gjecucion o Inicio | Termino
Detale de fa Actiidad | SeManas §1 | 52| S3 | S4 | S5 | S6 | ST | S8 [ SO | S10| S | $12 | $13 | 14 | $15 | 16 | St
Aplicacion del Control de Riesgos | 17 | Gerencia [29/11/2021{25/03/2022
Equipo
Diagnostico método RULA 1 tecnico  {29/11/2021] 3/12/2011
Equipo
|dentificacion de riesgos 1| tenico | 6/12/2001] 10122001
|. Eliminacion de Riesgos b | Gerencia [13/12/2021) 7)01/2022
Il Sustitucion de peligrosy riesgos | 6 Comité  [27/12/2001 4/02/2022
Il. Controles de Ingenieria 6 | Gerencia |24/01/2022] 4/03/2022
IV. Sefializacion de advertencias- Equipo
Control administrativo 3 tecnico |21/02/2022| 11/03/2022
Equipo
V. Equipos de proteccion personal | 9 tecnico | 24/01/2022| 25/03/2022

Fuente: elaboracion propia
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Desarrollo de la implementacién

Este proceso es relevante debido a que en él se puso en evidencia la
ejecucion del control de riesgos ergonomicos y como parte introductoria se
identifico a un método que evalua la postura del trabajador y su exposicion al
riesgo cuando este hace uso de sus miembros superiores del cuerpo, que incluye
el cuello, tronco y miembro superior, aunado a ello el movimiento muscular y las
tareas relacionadas con cargas y/o fuerzas ejecutadas en el desarrollo de sus

tareas. El analisis a través de este método se muestra a continuacion.
1° Diagnostico método RULA

Para desarrollar el diagnostico utilizando este método se ha dividido dicha
evaluacion en dos partes, una correspondiente al grupo Ay otra al grupo B, dicha

evaluacion se presenta a continuacion.
Grupo A:

La evaluacion en este grupo se desarrolla en seis pasos de manera
sistematica, que incluye evaluaciones en brazos, antebrazos y muiecas, dicha

evaluacion se muestra a continuacion.
Analisis de brazos, antebrazos y mufecas
A.1 Puntuacioén del brazo

El primer paso consiste en evaluar el brazo para ello se utilizo el estandar
establecido por el método Rula, dicho instrumento con el resultado se presenta

seguidamente.
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Figura 7 Puntuacion del brazo

Fuente: elaboracion propia

En la figura se observa al colaborador Samuel Antonio Felipe, para

enrollar la eslinga terminada eleva su brazo mas de 90°, por ello y tomando la

tabla de evaluacion se le asigna un puntaje de 4.
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A.2 Puntuacién del antebrazo

El segundo paso consiste en evaluar el antebrazo para ello se utilizé el

estandar establecido por el método Rula, dicho instrumento con el resultado se

presenta seguidamente.

42



Figura 8 Puntuacion del antebrazo

Fuente: elaboracion propia

En la figura se observa al colaborador Samuel Antonio Felipe, cruza los
brazos y el angulo de elevacion es mayor de 100 °, por ello y tomando la tabla

de evaluacion se le asigna un puntaje de 3.

>lan?
3

&
e
—

1
i " e
i
0 6O°
Antebrazo croza bs linea media del cuspoo 7 3
antebeaze ke di 4 linea del cusrpa |

A.3 Puntuacioén de la muieca

El tercer paso consiste en evaluar la mufieca para ello se utilizd el
estandar establecido por el método Rula, dicho instrumento con el resultado se

presenta seguidamente.
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Figura 9 Puntuacion de la mufieca
Fuente: elaboracion propia

En la figura se observa al colaborador Samuel Antonio Felipe, que tiene
la mufeca con una inclinacion mayor de 15°, por ello y tomando la tabla de

evaluacion se le asigna un puntaje de 3.

»150 da I'Iiu-ﬁu,.futmslm
‘ ‘ w +1 ."
PoeiscEhin niinit 1= 150 de flewion fmdonesin )

ila munieca esta desviada radial o cubfalmente —— 3

A.4 Puntuacién giro de la mufieca

El cuarto paso consiste en evaluar el giro de la mufieca para ello se utilizd
el estandar establecido por el método Rula, dicho instrumento con el resultado

se presenta seguidamente.
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Figura 10 Puntuacion del giro de la muiieca
Fuente: elaboracion propia

En la figura se observa al colaborador Christian Velasquez Martel quien
levanta las eslingas doblando sus mufiecas dando casi un giro final, por ello y

tomando la tabla de evaluacion se le asigna un puntaje de 2.

Si la mufieca esta en ol rango medio de giro: 1
5ila muneca esta girada proxima al rango final de giro: 2 2

A.5 Puntuacion del tipo de actividad muscular

El quinto paso consiste en evaluar la actividad muscular segun su tipo,
para ello se utilizé el estandar establecido por el método Rula, dicho instrumento

con el resultado se presenta seguidamente.
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Figura 11 Puntuacion de la actividad muscular grupo A
Fuente: elaboracion propia

En la figura en este caso se ha determinado que existe una actividad
dinamica que es ocasional y de corta duracién es por ello que se asigna un

puntaje de cero

Actividad dinamica {acasional, poco fracuante y da corta duracion): o

5l la postura s principalmente estatica (p.e. agarres superiores & 1 min.) & sl
secede repetidamente la accign (4 veces'min. & mas): 1 D

A.6 Puntuacién de carga/fuerza

El sexto paso consiste en evaluar la carga/fuerza, para ello se utilizé el
estandar establecido por el método Rula, dicho instrumento con el resultado se
presenta seguidamente.
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Figura 12 Puntuacién de carga/fuerza
Fuente: elaboracion propia

En la figura se observa al colaborador Christian Velasquez Martel quien
levanta y traslada de manera repetitiva los cortes de cinta cuyo peso es menor a
10 kg, por ello y tomando la tabla de evaluacion se le asigna un puntaje de 2.

Mo resletencla o Carga o fuerzs menot de 2 Ky, y 2 raaliza Intermirentemente:
entre 2y 10 Kg. y 22 levanta Intermitents; 1

entre 2y 10 Kg. v &5 estitica o repetitiva { o mis de 10 Kg. intermitente; 2

mas de 10 Kg. estatica o repetitiva! o golpes o fuerzas bruscas a repentinas | 3 2

Resultado grupo A: analisis de brazo, antebrazo y mufieca

Seguidamente se consolida la primera parte de la evaluacion realizada a

los factores del grupo A, dicho resumen se presenta en la siguiente tabla.

Tabla 10 Resultado evaluacién grupo A

Puntuacion del brazo (1-6) 4
Puntuacion del antebrazo (1-3) 3
Puntuacion de la muneca (1-4) 3
Puntuacion giro de la mufieca (1-2) 2
Puntuacion del tipo de actividad muscular | (0-1) 0
Puntuacion de carga/fuerza (0-3) 2

Fuente: Anixter
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A continuacion, se determina la puntuacion “C”:

Puntuacién C = puntuacion grupo A + actividad muscular A + fuerza/carga A
Puntuacion C=5+0+2=7

Grupo B:

La evaluacion en este grupo se desarrolla en cinco pasos de manera
sistematica, que incluye evaluaciones en el cuello, tronco y pierna, dicha

evaluacion se muestra a continuacion.
Analisis de cuello, tronco y pierna
B.1 Puntuacion del cuello

El primer paso consiste en evaluar la posicion del cuello para ello se utilizo
el estandar establecido por el método Rula, dicho instrumento con el resultado

se presenta seguidamente.

48



Figura 13 Puntuacién del cuello
Fuente: elaboracion propia

En la figura se observa al colaborador Julio Torres Aguirre tiene una
inclinacion del cuello mayor a 20° para observar el trazo de costura, por ello y

tomando la tabla de evaluacién se le asigna un puntaje de 3.

Figura 14 Puntuacion del cuello

Fuente: elaboracion propia
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En la figura se observa al colaborador Christian Velasquez Martel tiene el
cuello rotado para observar los rollos de cintas que va desenredando para su
corte y tiene una inclinacién del cuello mayor a 20°, por ello y tomando la tabla
de evaluacion se le asigna un puntaje de 3.

108 g By
on g 100 h [EE20Y e mtengidn
i 3 3 4
# cuslle rotado 3
#1 Inclinacion lateral

B.2 Puntuacion del tronco

El segundo paso consiste en evaluar la posicién del tronco para ello se
utilizé el estandar establecido por el método Rula, dicho instrumento con el

resultado se presenta seguidamente.

Figura 15: Puntuacién del tronco

Fuente: elaboracion propia

En la figura se observa al colaborador Christian Velasquez Martel quien
jala las cintas de pie, recto, pero con torsion de tronco y tiene una inclinacion del
tronco entre 0° y 20°, por ello y tomando la tabla de evaluacién se le asigna un
puntaje de 2.
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B.3 Puntuacion de las piernas

El tercer paso consiste en evaluar la posicién de las piernas para ello se
utilizé el estandar establecido por el método Rula, dicho instrumento con el
resultado se presenta seguidamente.

Figura 16 Puntuacion de las piernas
Fuente: elaboracion propia

En la figura se observa al colaborador Christian Velasquez Martel quien
trabaja con los dos pies apoyados al piso y cuenta con suficiente espacio para
cambiar de posicion, por ello y tomando la tabla de evaluacién se le asigna un

puntaje de

Sarfade, con pies g piernas Bien apogades o de pis
san ¢l pesa simetdzamente distbuida v espacio para
camibiar du pesizien; 1

S los plas o esthin apeyades, o af ol pesa ne «id ]
simetricamente distribuido; 2 1
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B.4 Puntuacion del tipo de actividad muscular

El cuarto paso consiste en evaluar el tipo de actividad muscular para ello
se utilizo el estandar establecido por el método Rula, dicho instrumento con el

resultado se presenta seguidamente.

Figura 17 Puntuacion de actividad muscular
Fuente: elaboracion propia

En la figura se observa al colaborador Christian Velasquez Martel quien
trabaja estirando las cintas de manera repetitiva sobre la mesa de corte, por ello

y tomando la tabla de evaluacion se le asigna un puntaje de 1.

Actlvidad dinamica {ocaslonal, poco frecuente v de corta duraclon): o

&l la posturs es principalmente estitica & al
sucede repetidamente la accidn {4 veces/min, ¢ mas): 1 1

B.5 Puntuacién de carga/fuerza

El quinto paso consiste en evaluar la cargal/fuerza que se ejecuta, para
ello se utilizd el estandar establecido por el método Rula, dicho instrumento con

el resultado se presenta seguidamente.
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Figura 21. Puntuacioén de carga/fuerza grupo B
Fuente: elaboracion propia

En la figura se observa al colaborador Christian Velasquez Martel, quien
levanta periddicamente los saldos de rollos de cintas menores a 10 kg y las
traslada hacia la zona de corte, por ello y tomando la tabla de evaluacion se le
asigna un puntaje de 1.

Ha resistencla o Carga o fusrza menot de 2 K.y 5 reallza intermiteremente: 0

entre 2 y 10 Ky, v s& levanta infermitents; 1
entre 2 ¢ 10 Ko, v es estitica o repetitiva | o mas de 10 Kg. intermitente; 2
mas de 1 Kg. estitica o repatitiva | 0 golpes o fuerzas bruseas o repentinas: 3 1

Resultado grupo B: analisis de cuello, tronco y piernas

Seguidamente se consolida la primera parte de la evaluacion realizada a
los factores del grupo B, dicho resumen se presenta en la siguiente tabla.

Tabla 11 Resultado evaluacién grupo B

Puntuacion del cuello (1-6)
Puntuacién del tronco (1-6)
Puntuacion de las piernas (1-2)

Puntuacion del tipo de actividad muscular | (0-1)

S Al Al N Ww

Puntuacién de carga/fuerza (0-3)

Fuente: Anixter
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A continuacion, se determina la puntuacion “D”:
Puntuacién D = puntuacion grupo B + actividad muscular B + fuerza/carga B
PuntuacionD=3+1+1=5

De la evaluacion realizada tomando en cuenta los factores del grupo Ay B se

determina la puntuacién final del método RULA:

Puntuacion final RULA en la tabla F:

TABLA F: PUNTUACION FINAL

PUNTUACION D {cusllo, tranca, plerna)

PUNTUACION & {miembre superior)

Puntuacion final RULA =7

Con este puntaje se determina el nivel de riesgo:
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Tabla 12 Nivel de riesgo

Niveles | Puntaje RULA | Accidn

Nivel 1 1-2 Postura aceptable si no se mantiene o repite
durante largos periodos

Nivel 2 | 3-4 Podrian requerirse investigaciones
complementarias y cambios

Nivel 3 | 5-6 Se precisan a corto plazo investigaciones y
cambios

Nivel4 |7 Se requieren investigaciones y cambios
inmediatos

Fuente: elaboracion propia

El nivel de riesgo correspondiente es el 4, con ello se establece la

actuacion, esto se detalla en la siguiente tabla.

Tabla 13 Nivel de riesgo y actuacion

Puntuacion final RULA

7

Nivel de riesgo

4

Actuacién

Se requieren analisis y cambios de

manera inmediata

Fuente: creacion propia

2° Identificacion de riesgos

Se procede a identificar los riesgos en el proceso de fabricacion de

eslingas, el cual se divide en tres componentes:

Corte de eslingas

Tabla 14 Identificacién de riesgo en corte

Sub

Proceso

Peligro

Riesgo

indice
de

riesgo

Nivel de

riesgo
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Corte de

Eslingas

Uso de Contacto con superficieso | 18 Importante
maquina materiales calientes
de corte en | Contacto eléctrico 24 Importante
caliente (contacto eléctrico, directo

e indirecto, electricidad

estatica, corto circuito)

Incendio eléctrico 24 Importante
Levantami | Sobreesfuerzo fisico 9 Moderado
ento de
cargas

Fuente: creacion propia
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Confeccién de Eslingas

Tabla 15 Identificacion de riesgo en confeccion

Sub

Proceso

Peligro

Riesgo

indice
de

riesgo

Nivel de

riesgo

Uso de
Maquina de

coser industrial

Atrapamiento por
(entre) objetos/partes
de maquina en
movimiento/ sin

guarda de seguridad

8

Tolerable

Contacto con
herramientas y

objetos varios

Moderado

Cortes y pinchazos

Moderado

Confeccion

de eslingas

Uso de
herramientas
para ajuste -
Tecle

Mecanico

Contacto con
herramientas
manuales de ajuste,

presion

Tolerable

Trabajo Fisico

Postura sedente

Moderado

Posturas
inadecuadas y/o
forzadas

Moderado

Uso de cautil

Contacto con
superficies o

materiales calientes

Moderado

Contacto eléctrico
(contacto eléctrico,
directo e indirecto,
electricidad estatica,
corto circuito)

Tolerable

Incendio eléctrico

Tolerable
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repetitividad de

funciones

Silla de trabajo | Lesiones Musculo Moderado
inadecuada Esqueléticas posible

manifestacion de

lumbalgias,

dorsalgias y/o

cervicalgias.
Trabajo bajo Estrés laboral Moderado
presion
Trabajo Monotonia Moderado
monotono /

Fuente: elaboracion propia
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Confeccién de eslingas tubulares

Tabla 16 Identificacion de riesgo en eslingas tubulares

de funciones

Sub Peligro Riesgo Indice de | Nivel de
Proceso riesgo riesgo
Confeccién Uso de Maquinas/equipos | 9 Moderado
de eslingas | maquina en movimiento
tubulares tubular
Trabajo fisico | Trabajo prolongado | 9 Moderado
de pie
Trabajo bajo | Estrés laboral 9 Moderado
presion
Trabajo Monotonia 9 Moderado
mondtono /
repetitividad

Fuente: elaboracion propia

3° Eliminacién de riesgos

En esta etapa de la investigacion se analiza los resultados del item

anterior y se establece que riesgos de los identificados se propone reducir y/o

eliminar, de acuerdo a la evaluacion se dara prioridad a los riesgos importantes

y luego a los riesgos moderados. En ese sentido en la siguiente etapa se

establece la matriz que muestra de acuerdo al nivel de riesgo las sustituciones a

desarrollar.

Mejora de agarre en mano y muieca

Antes

Después
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Figura 18 Mejora en mano y mufieca
Fuente: elaboracion propia

Antes el colaborador tenia que abrir la mano y extender los dedos para
que la cinta de la eslinga pase entre sus dedos, manteniendo esta postura por

muchas horas, causando cansancio y adormecimiento en los dedos.

Ahora el colaborador fue capacitado para mantener la mano relajada y los
dedos juntos de manera extendida, evitando asi una postura forzada e

insostenible al momento de pasar la cinta en la costura.

Mejora en el proceso de levantamiento y traslado de carga

Antes Después
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Figura 19 mejora en el levantamiento y traslado de carga
Fuente: elaboracion propia

Antes el colaborador tenia que recoger un rollo o saldo de cinta y
trasladarla manualmente hasta la zona de corte, generandose asi, problemas
lumbares o de fatiga constantemente. Ademas de tener que recoger las eslingas
terminadas de cada mesa de trabajo manualmente, levantandolas vy

sosteniéndolas sobre su pecho, haciendo un movimiento forzado.

Ahora el colaborador se agencia de un coche movil que puede trasladar
hasta 150kg para ubicar las cintas sobre dicho equipo y sin mucho esfuerzo
trasladar el material, evitando asi problemas musculo esqueléticos, generando
de esta manera un aumento de la productividad porque se pueden trasladar

varios saldos y ya no de uno en uno como se hacia antes.

Mejora de la postura principal “Sentado”

Antes Después
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Figura 20 mejora en la postura principal

Fuente: elaboracion propia

Antes el colaborador no solia otorgarles la importancia debida a las
posturas en su actividad laboral, esto causaba molestias constantes y retraso en
la productividad diaria por paradas forzadas para reanimar los brazos y espalda.

Ahora se les instruyé y ensefid a mejorar su postura, y descansar los
brazos el mayor tiempo posible para evitar paradas forzadas y enfermedades
laborales, se implementoé las pausas activas de manera obligatoria por dos veces

al dia, de esta manera evitando el tiempo prolongado de posturas semi forzadas.
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Mejora en afiches de informacion ergonémica

,
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Figura 21 mejora en informacién ergondmica
Fuente: elaboracion propia

Mediante charlas de seguridad diarias se hizo hincapié la importancia de
los temas ergondmicos dentro de la planta de produccion, concientizando a los
colaboradores a ser parte del cambio y los beneficios de mantener esa cultura
de proteccidén ergondmica, también se revisé punto por punto las actividades de

cada proceso interno enfocandolo en el cumplimiento de la seguridad y calidad.
4° Sustitucion de peligros y riesgos

De acuerdo al peligro y riesgo identificado, se analiza la causa origen de
cada uno de ellos y se establece la sustitucién correspondiente, esto se muestra
en la siguiente tabla donde se establece la sustitucion correspondiente.

Tabla 17. Sustitucién de elementos segun causa
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Peligro Riesgo Nivel Causa Sustitucién
Uso de Contacto con Important | EPP’s Sustituir
maquina de | superficies o e inadecuados, EPPs
corte en materiales distraccion y inadecuados
caliente calientes olvido
Contacto Important | Conexiones Revisar y
eléctrico e eléctricas en sustituir
(contacto mal estado conexiones
eléctrico, directo eléctricas
e indirecto,
electricidad
estatica, corto
circuito)
Incendio Important | No Sustituir
eléctrico e desconectar la | procedimient
maquina de 0s
corte puede
producir un
recalentamient
o, ventiladores
en mal estado
Levantamient | Sobreesfuerzo Moderad | Falta de Sustituir
o de cargas | fisico o} capacitacion procedimient
(rollos de en la técnica 0s
eslingas) de
levantamiento
de cargas,
distraccion y
olvido
Uso de Moderad | Falta de Sustituir
Maquina de | Contacto con o] entrenamiento, | procedimient
coser herramientas y distraccion, 0s
industrial objetos varios exceso de
confianza
Moderad | Maquina de Sustituir
o} coser elementos
Cortes y
pinchazos d"e fectuosa,
tijeras en mal
estado
Trabajo Moderad | Ausencia de Sustituir
Fisico P o] pausas activas | procedimient
ostura sedente S
y ejercicios 0s
laborales
P Moderad | Ausencia de Sustituir
osturas . .
inadecuadas y/o o] pausas e_xctlvas procedimient
forzadas y ejercicios 0s
laborales
Uso de Contacto con Moderad | Descuido por | Sustituir
cautin superficies o o} parte del procedimient

trabajador, No

(O8]
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materiales desconectarlo
calientes al término de
la actividad
Silla de Lesiones Moderad | Sillas en mal Sustituir
trabajo Musculo o] estado elementos
inadecuada Esqueléticas
posible
manifestacion
de lumbalgias,
dorsalgias y/o
cervicalgias.
Trabajo bajo | Estrés laboral Moderad | Aumento de la | Sustituir
presion o] carga de procedimient
trabajo 0s
Trabajo Monotonia Moderad | Ausencia de Sustituir
monaotono / o] pausas activas | procedimient
repetitividad 0s
de funciones
Uso de Maquinas/equip | Moderad | Distracciony Sustituir
maquina os en o] olvido procedimient
tubular movimiento 0s
Trabajo fisico | Trabajo Moderad | Ausencia de Sustituir
prolongado de o] pausas activas | procedimient
pie 0S
Trabajo bajo | Estrés laboral Moderad | Aumento de la | Sustituir
presion o] carga de procedimient
trabajo 0s
Trabajo Monotonia Moderad | Ausencia de Sustituir
monaotono / o] pausas activas | procedimient
repetitividad 0s
de funciones

Fuente: elaboracion propia

5° Controles de ingenieria, administrativo y EPPs

Luego de establecido la sustitucion de elementos en el paso anterior, se

procede a establecer las acciones de control de ingenieria, administrativo y de

EPPs segun corresponda, todo ello se presenta en la siguiente tabla.

Tabla 18. Controles de elementos segun tipo

Peligro Riesgo Controles
Ingenieria | En el medio EPPs
(adm.)
Uso de Contacto con Guarda Procedimientos
maquina de superficies o sobre e instructivos
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corte en

caliente

materiales superficie | de trabajo/
calientes caliente SefAalizacion | ------
"Riesgo de
Quemaduras”
Contacto eléctrico Inspecciones
(contacto en las
eléctrico, directo e | ------ instalaciones | ------
indirecto, de la empresa
electricidad
estatica, corto
circuito)
Incendio eléctrico | Sistema Inspecciones
contra en las
incendio instalaciones

de la empresa /
Capacitaciones
sobre riesgos
eléctricos y
Lucha contra

incendios
Levantamiento | Sobreesfuerzo Capacitacion Guantes
de cargas fisico sobre técnicas |y botas
(rollos de de de
eslingas) levantamiento | seguridad

de cargas /
Indicaciones en
el
procedimiento
sobre
levantamiento
de carga/

Avisos sobre
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los niveles de
carga (KG)

Uso de
Maquina de
coser

industrial

Contacto con
herramientas y

objetos varios

Procedimientos
e instructivos

de trabajo

Cortes y

pinchazos

Inspecciones
de
herramientas /
Procedimientos
e instructivos

de trabajo

Trabajo Fisico

Postura sedente

Implementacién
de pausas
activas y
ejercicios
laborales /
Monitoreo de
factores

disergonémicos

Posturas
inadecuadas y/o

forzadas

Implementacion
de pausas
activas y
ejercicios
laborales /
Monitoreo de
factores

disergondmicos

Uso de cautil

Contacto con
superficies o
materiales

calientes

Soporte
metalico
para
colocar

cautil

Sefializacion
"Riesgo de
Quemaduras" /
Instructivo de

trabajo seguro
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Silla de
trabajo

inadecuada

Lesiones Musculo
Esqueléticas
posible
manifestacion de
lumbalgias,
dorsalgias y/o

cervicalgias.

Inspeccién de
las sillas de
trabajo/
Capacitacion
sobre
ergonomia /
Monitoreo de
factores

disergonémicos

Trabajo bajo
presion

Estrés laboral

Implementacion
de pausas
activas y
ejercicios
laborales /
Monitoreo de
factores

psicosociales

Trabajo
monaotono /
repetitividad

de funciones

Monotonia

Capacitacion
sobre
ergonomia /
Monitoreo de
factores

disergondmicos

Uso de
maquina

tubular

Maquinas/equipos

en movimiento

Procedimientos
e instructivos

de trabajo

Guantes,
orejeras y
botas de

seguridad

Trabajo fisico

Trabajo

prolongado de pie

Implementacion
de pausas
activas y
ejercicios
laborales /

Monitoreo de
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factores

disergonémicos

Trabajo bajo

presion

Estrés laboral

Implementacion
de pausas
activas y
ejercicios
laborales /
Monitoreo de
factores

psicosociales

Trabajo
monaotono /
repetitividad

de funciones

Monotonia

Implementacion
de pausas
activas y
ejercicios
laborales /
Monitoreo de
factores

disergonomicos

Fuente: elaboracion propia

Resultados

De acuerdo a las mejoras realizadas se presenta una nueva evaluacion

de riesgos obtenidas en el proceso de fabricacion de eslingas.

Corte de eslingas

Tabla 19. Resultados de nivel de riesgo

Sub Peligro Riesgo indice | Nivel de
Proceso de riesgo
riesgo
Uso de Contacto con superficies o | 12 Moderado
maquina materiales calientes
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Corte de

Eslingas

de corte en | Contacto eléctrico 15 Moderado
caliente (contacto eléctrico, directo

e indirecto, electricidad

estatica, corto circuito)

Incendio eléctrico 15 Moderado
Levantami | Sobreesfuerzo fisico 6 Tolerable
ento de
cargas

Fuente: creacion propia
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Tabla 20.Resultados de nivel de riesgo

de funciones

Sub Peligro Riesgo indice Nivel de
Proceso de riesgo
riesgo
Uso de Contacto con 7 Tolerable
Maquina de herramientas y objetos
coser varios
industrial Cortes y pinchazos 7 Tolerable
Trabajo Fisico | Postura sedente 7 Tolerable
Posturas inadecuadas |7 Tolerable
Confeccion ylo forzadas
de Uso de cautil | Contacto con 7 Tolerable
eslingas superficies o
materiales calientes
Silla de Lesiones Musculo 7 Tolerable
trabajo Esqueléticas posible
inadecuada manifestacion de
lumbalgias, dorsalgias
y/o cervicalgias.
Trabajo bajo Estrés laboral 7 Tolerable
presion
Trabajo Monotonia 7 Tolerable
monotono /
repetitividad

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 21. Resultados de nivel de riesgo eslingas tubulares

de funciones

Sub Peligro Riesgo indice de | Nivel de
Proceso riesgo riesgo
Confecciéon | Uso de Maquinas/equipos | 6 Tolerable
de eslingas | maquina en movimiento
tubulares tubular
Trabajo fisico | Trabajo prolongado | 6 Tolerable
de pie
Trabajo bajo | Estrés laboral 6 Tolerable
presion
Trabajo Monotonia 6 Tolerable
mondtono /
repetitividad

Fuente: elaboracion propia

Asimismo, como resultado de la mejora realizada y con la nueva medicion

realizada a la variable dependiente, se presenta a continuacion los resultados acerca

de la eficiencia, eficacia y productividad.

Eficiencia

Los resultados que se presentan a continuacion son acerca de las dimensiones
y la variable dependiente, es decir expresan el rendimiento de la produccion de
eslingas con respecto a la eficiencia, eficacia y productividad, después de implementar
el control de riesgos ergondmicos. En la recogida de datos y el calculo de los

indicadores se utilizaron fichas de registro diario por un periodo de dos meses tomando

en cuenta los dias laborables.

Medida de eficiencia después




Seguidamente se presenta los resultados de la dimensién eficiencia, la que para

su calculo se tomo en cuenta las horas utiles laboradas y las horas totales trabajadas.

Esto se puede observar en la tabla 23 y 24.

Tabla 22. Eficiencia en el area de post test — mes abril
EMPRESA |RUC AREA [FORMULA
ANIXTER CER = HUL <100
JORVEX (205451351 |[OPERACION HT
|EFICIENCIA
|EFICIENCIA EN EL AREA OBSERVACIONES
FECHA
Horas Utiles Horas Totales |Grado de Eficiencia de
laboradas HT Riesgos
HUL GER (%)
1/04/2022 |57.5 63 91%
4/04/2022  [56.5 63 90%
5/04/2022  |56.5 63 90%
6/04/2022 |57.5 63 91%
7/04/2022 |56.5 63 90%
8/04/2022 |56.5 63 90%
11/04/2022 [55.0 63 87%
12/04/2022 [56.0 63 89%
13/04/2022 |55.5 63 88%
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18/04/2022 |[56.5 63 90%
19/04/2022 |57.0 63 90%
20/04/2022 |55.5 63 88%
21/04/2022 |57.0 63 90%
22/04/2022 |57.5 63 91%
25/04/2022 |57.0 63 90%
26/04/2022 [56.0 63 89%
27/04/2022 156.0 63 89%
28/04/2022 |57.0 63 90%
29/04/2022 |55.5 63 88%

90%

Fuente: registros del area

Tabla 23. Eficiencia en el area de post test-mes mayo

EMPRESA |RUC AREA [FORMULA
ANIXTER cer< 0L oo
AR FINTEES UORVEX [205451351 [OPERACION AT
MANIAES SAC |84 Es
|EFICIENCIA
|EFICIENCIA EN EL AREA
FECHA |OBSERVACIONE
Horas Utiles Horas Totales |Grado de Eficiencia de [S
laboradas HT Riesgos
HUL GER (%)
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2/05/2022  56.0 63 89%
3/05/2022  |56.5 63 90%
4/05/2022  [66.5 63 90%
5/05/2022  |56.5 63 90%
6/05/2022  |57.5 63 91%
9/05/2022  |57.5 63 91%
10/05/2022 [64.5 63 87%
11/05/2022 [57.0 63 90%
12/05/2022 [54.0 63 86%
13/05/2022 |55.5 63 88%
16/05/2022 |57.0 63 90%
17/05/2022 |54.5 63 87%
18/05/2022 [67.5 63 91%
19/05/2022 |54.5 63 87%
20/05/2022 56.0 63 89%
23/05/2022 |55.5 63 88%
24/05/2022 56.0 63 89%
25/05/2022 [56.0 63 89%
26/05/2022 56.0 63 89%
27/05/2022 [56.0 63 89%
30/05/2022 |57.5 63 91%
31/05/2022 |54.5 63 87%

89%

Fuente: registros del area
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Medida de eficacia después

Seguidamente se presenta los resultados de la dimension eficacia, la que para

su calculo se tomo6 en cuenta el numero de unidades producidas y el numero de

unidades programados por jornada diaria. Esto se puede observar en la tabla 25 y 26.

Tabla 24. Eficacia en el area de post test- mes abril

EMPRESA |RUC

AREA

[FORMULA

ANIXTER

JORVEX [2054513518 |OPERACION

* 100

GECR = NUR
" NUP

AD BINFEES S.A.C 4 [ES
ANIRIER

|EFICACIA
|EFICACIA EN EL AREA

FECHA [OBSERVACIONE
Numero de Numero de Grado de Eficaciade [S
Unidades Unidades Riesgos
producidas programadas [GECR (%)
NUR NUP

1/04/2022  [323.0 330 98%

4/04/2022  [322.0 330 98%

5/04/2022  1330.0 330 100%

6/04/2022 |327.0 330 99%

7/04/2022  1333.0 330 101%

8/04/2022 1316.0 330 96%

11/04/2022 [316.0 330 96%

12/04/2022 [318.0 330 96%
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13/04/2022 |[317.0 330 96%
18/04/2022 |323.0 330 98%
19/04/2022 |[321.0 330 97 %
20/04/2022 |327.0 330 99%
21/04/2022 |327.0 330 99%
22/04/2022 |330.0 330 100%
25/04/2022 |323.0 330 98%
26/04/2022 |323.0 330 98%
27/04/2022 |317.0 330 96%
28/04/2022 |320.0 330 97%
29/04/2022 |329.0 330 100%
98%

Fuente: Registro del area

Tabla 25. Eficacia en el area post test — mes mayo

ANIX(E

EMPRESA [Ruc  |AREA [FORMULA

NUR
ANIXTER I 100
JORVEX  [2054513 |OPERACIO NUP
S.A.C 5184  |NES

|EFICACIA

|EFICACIA EN EL AREA
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Fuente: Registro del area

FECHA |[OBSERVACIONES
Numero de Numero de Grado de Eficacia de
Unidades Unidades Riesgos
producidas programadas |GECR (%)
NUR NUP
2/05/2022 |318.0 330 96%
3/05/2022  [322.0 330 98%
4/05/2022  [317.0 330 96%
5/05/2022  [318.0 330 96%
6/05/2022 |325.0 330 98%
0/05/2022  [322.0 330 98%
10/05/2022 |325.0 330 98%
11/05/2022 |322.0 330 98%
12/05/2022 |329.0 330 100%
13/05/2022 |319.0 330 97 %
16/05/2022 |324.0 330 98%
17/05/2022 |324.0 330 98%
18/05/2022 |318.0 330 96%
19/05/2022 |319.0 330 97 %
20/05/2022 |328.0 330 99%
23/05/2022 1320.0 330 97 %
24/05/2022 |330.0 330 100%
25/05/2022 1329.0 330 100%
26/05/2022 [333.0 330 101%
27/05/2022 |315.0 330 95%
30/05/2022 [321.0 330 97%
31/05/2022 [327.0 330 99%
98%
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Medida de productividad después

Seguidamente se presenta los resultados de la variable productividad, la que

para su calculo se tomd en cuenta la eficiencia y la eficacia por jornada diaria. Esto se

puede observar en la tabla 27 y 28.

Tabla 26. Productividad en el area post test mes abril

EMPRESA [RUC AREA [FORMULA
ANIXTER PA = (GER * GECR)
ARIINTEES JORVEX [205451351|0OPERACION 100
ANIANES S.AC |84 ES
|PRODUCTIVIDAD
[PRODUCTIVIDAD EN EL AREA
FECHA |OBSERVACIONES
[Eficiencia del |Eficacia del [Productividad del
Area Area Area
IGER GECR [PA (%)
1/04/2022  [91% 08% 89.33
4/04/2022  |90% 98% 87.51
5/04/2022  [90% 100% 89.68
6/04/2022  [91% 99% 00.44
7/04/2022  [90% 101% 90.50
8/04/2022  [90% 96% 85.88
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11/04/2022  [87% 96% 83.60
12/04/2022  189% 96% 85.66
13/04/2022  [88% 96% 84.62
18/04/2022 [90% 98% 87.78
19/04/2022  [90% 7% 88.01
20/04/2022  [88% 99% 87.29
21/04/2022  [90% 99% 89.65
22/04/2022 91% 100% 91.27
25/04/2022  [90% 98% 88.56
26/04/2022  [89% 98% 87.00
27/04/2022  [89% 96% 85.39
28/04/2022  [90% 97 % 87.73
29/04/2022  [88% 100% 87.83
1/05/2022 91% 98% 85.66

87.67

Fuente: Registro del area

Tabla 27. Productividad en el area post test mes mayo

ANIX(ER

EMPRESA |RUC AREA [FORMULA
ANIXTER
,f.ua JORVEX [205451351|OPERACION | PA = (GER * GECR)
3 S.A.C 84 [ES x 100

PRODUCTIVIDAD
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[PRODUCTIVIDAD EN EL AREA
FECHA [OBSERVACIONES
[Eficiencia del |Eficacia del [Productividad del
Area Area Area
|[GER GECR [PA (%)
2/05/2022  [89% 89% 87.51
3/05/2022  190% 92% 86.15
4/05/2022  |90% 88% 86.42
5/05/2022  190% 91% 89.89
6/05/2022 [91% 91% 89.06
9/05/2022 191% 92% 85.20
10/05/2022 [87% 89% 88.28
11/05/2022 [90% 88% 85.45
12/05/2022 [86% 92% 85.16
13/05/2022 |[88% 90% 88.83
16/05/2022 [90% 95% 84.94
17/05/2022 |[87% 87% 87.95
18/05/2022 [91% 89% 83.62
19/05/2022 [87% 89% 88.35
20/05/2022 [89% 93% 85.43
23/05/2022 |[88% 86% 88.89
24/05/2022 [89% 89% 88.62
25/05/2022 [89% 89% 89.70
26/05/2022 [89% 90% 84.85
27/05/2022 189% 91% 88.78
30/05/2022 191% 88% 85.72
87.09

Fuente: Registro del area
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Evaluacion Econémica

Con los resultados obtenidos se desarrolla la evaluacidn econdmica de la

investigacion para ello se ha construido tablas de resumen del costo de implementar

el control de riesgos ergondmicos antes y después, asimismo los costos que se

incurren en hacer sostenible la mejora realizada teniendo en cuenta que este proceso

esta inserto en la mejor continua.

Con la informacion detallada lineas arriba se puede de manera practica elaborar

el flujo de caja que viene a ser el resultado final, a continuacién, se presenta en la tabla

29 la inversion necesaria para realizar un adecuado control de riesgos ergonémicos

de acuerdo a la metodologia adoptada.

Tabla 28. Inversion implementacion del control de riesgos ergonémicos

Horas - Hombre S/.10,800.00
Gerencia S/.150.00 |10 horas S/.2,000
Supervisor S/.100.00 |12 horas S/.2,400.00
Asistente S/.60.00 40 horas S/.2,200.00
Operarios S/.50.00 20 horas S/.4,200.00
Investigador S/.50.00 40 horas S/.2,000.00
Capacitaciones 2 S/.3,400.00
Taller de sensibilizacion S/.500.00 (1 S/.1,000.00
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Curso especializado S/.450.00 |1 S/.2,400.00
Formatos (impresiones,

$/.20.00 varios $/.200.00
fichas, afiches, otros)
Manual (impresion,
difusion, reproduccion, S$/.35.00 1 $/.300.00
otros)
TOTAL $/.14,700.00

Fuente: registros de costos

Tabla 29. Informacién financiera

Numero de
12

periodos

Tipo de periodo mensual

TEA 10.00%

TEM 0.83%

Fuente: Elaboracion propia

Asimismo, presentamos a continuacion los costos incurridos en el proceso de
control de riesgos ergondmicos en la produccion de eslingas antes y después, el cual

evidencia la reduccion significativa entre ambos periodos.

Tabla 30. Costos del control de riesgos ergonémicos pre-test y post test

0 INVERSION -S/. 14,700.00
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1 S/. 25,528.30 | S/. 20,282.07 S/. 5,246.23
2 S/. 25,528.30 | S/. 20,282.07 S/. 5,246.23
3 S/. 25,528.30 | S/. 20,282.07 S/. 5,246.23
4 S/. 25,528.30 | S/. 20,282.07 S/. 5,246.23
5 S/. 25,528.30 | S/. 20,282.07 S/. 5,246.23
6 S/. 25,528.30 | S/. 20,282.07 S/. 5,246.23
7 S/. 25,528.30 | S/. 20,282.07 S/. 5,246.23
8 S/. 25,528.30 | S/. 20,282.07 S/. 5,246.23
9 S/. 25,528.30 | S/. 20,282.07 S/. 5,246.23
10 S/. 25,528.30 | S/. 20,282.07 S/. 5,246.23
11 S/. 25,528.30 | S/. 20,282.07 S/. 5,246.23
12 S/. 25,528.30 | S/. 20,282.07 S/. 5,246.23

Fuente: registros de costos

Con la informacién contenida en el flujo de caja se calcula los indicadores de
evaluacion financiera y econdmica, siendo estos el VAN y la TIR, estos resultados

segun el calculo realizado se presentan seguidamente.

Tabla 31. Calculo del valor actual neto (VAN)

-S/. 14,700.00
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1 S/. 5,246.23 1.10 S/. 4,769.30
2 |S/.5,246.23 1.21 S/. 4,335.73
3 |S/.5,246.23 1.33 S/. 3,941.57
4 |S/.5,246.23 1.46 S/. 3,583.25
5 |S/.5,246.23 1.61 S/. 3,257.50
6 |S/.5,246.23 1.77 S/. 2,961.36
7 |S/.5,246.23 1.95 S/. 2,692.15
8 |S/.5,246.23 214 S/. 2,447.41
9 |S/.5,246.23 2.36 S/. 2,224.91
10 |S/.5,246.23 2.59 S/. 2,022.65
11 |S/.5,246.23 2.85 S/.1,838.77
12 |S/.5,246.23 3.14 S/.1,671.61
VAN S/. 21,046.20

Fuente: registros de costos

Tabla 32. Calculo de la tasa interna de retorno (TIR)

0%

48,254.77

20%

8,589.16
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40% -1,815.76
60% -5,987.35
80% -8,147.88
100% -9,455.05
120% -10,328.48
140% -10,952.79
160% -11,421.14
180% -11,785.44
200% -12,076.89
220% -12,315.35
240% -12,514.07
TIR 35%

Fuente: registros de costos

Tabla 33. Resumen indicadores financieros

-S/. 14,700.00 |S/.21,046.20 |1.43

Fuente: costos de implementacion

Con dichos resultados se afirma de manera certera que en ambos casos el
resultado es significativo, esto se interpreta como que si se justifica financiera y
econdmicamente el desarrollo del control de riesgos ergondmicos en el area de

produccion de eslingas generando un beneficio para la empresa en estudio.

1° paso: Se identifica el problema
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Para el desarrollo de este paso, se emplearon algunas de las herramientas de
la especialidad que nos facilita la identificacion del problema y establecer la
metodologia a utilizar para su solucion. La finalidad del diagrama de causa efecto es
establecer las principales causas que originan la baja productividad en el area de
estudio, a continuacién se tabulan en orden descendente segun su frecuencia, la cual
se plasma en un diagrama de Pareto, asimismo se ha elaborado una matriz de
priorizacion la cual nos permitidé identificar la mejor alternativa metodologica que
permita atacar las causas para eliminar el problema, ello redundara en el aumento de

la productividad en la empresa objeto de estudio.
2° paso: Se recopila y se procesa la informacién

Una vez que se procedio a la aplicacion del método RULA para identificar las
LME que los trabajadores puedan tener, se procedio a la recopilacién de datos antes
de la aplicacion, acerca de los métodos ergonémicos, luego de realizado el proceso
de implementacion conjuntamente con las tareas respectivas, se procediéo a la
recopilacion de datos posteriores a la prueba que demostraran una variacion en la
productividad. Con la informacién obtenida se desarrolla el analisis descriptivo e

inferencial, para ello se cuenta con el apoyo del software SPSS 26.
3° paso: Se discute los resultados y se formula las conclusiones

Concluido el paso anterior se procede a discutir los resultados, para ello se
analizan los resultados de los antecedentes o trabajos anteriores y se comparan con
los obtenidos por el estudio, para luego establecer las conclusiones vy

recomendaciones tomando en cuenta los objetivos del estudio.

3.6. Método de analisis de datos

En esta parte de la investigacion se analizan los datos obtenidos como
resultado, para ello se emplean las herramientas que nos facilita la estadistica, tanto
la descriptiva como la inferencial. Esto implica la elaboracién de tablas y figuras con
su respectiva interpretacion, asimismo se utilizara el estadistico de prueba t-student o
wilcoxon para la validacion de la hipétesis, todo ello con el apoyo del software SPSS
26.
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3.7. Aspectos éticos

Para la formulacion de esta parte del estudio, se tendra en cuenta la autonomia
es decir tratar con el debido respeto a los involucrados en el estudio, la proteccion
implica que la informacion obtenida se proteja de aspectos vulnerables y reciban el
resguardo contra el dafo o el abuso; la justicia implica utilizar los datos de cada
persona de acuerdo con lo que es moralmente correcto y apropiado y la no
maleficencia, implica no dafar al participante, obligandose moralmente a buscar los
menores riesgos posibles para los sujetos de experimentacion. Asimismo, todo el
proceso a desarrollar se tratara con pleno respeto a la empresa en estudio, a los datos
facilitados y los trabajadores participantes en la recoleccion de informacién, estas
seran confidenciales. Ademas, los estudios teoricos de los autores, utilizados como
premisas, se han referenciado correctamente utilizando la norma ISO 690 y a la guia

de elaboracién de trabajos de investigacion de la UCV.
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IV. RESULTADOS

4.1 Analisis estadistico descriptivo
Una vez recolectado y procesado la informacion cuantitativa, se continua con la

presentacion de resultados estadisticos acerca de las variables y sus dimensiones,
estos se presentan a continuacion.
Dimensién Eficiencia

Procesado los datos acto seguido se presentan las principales medidas
descriptivas de la eficiencia en el antes y después.

Tabla 34. Medidas tendencia central de eficiencia

Descriptivos Estadistico Error estandar
Eficiencia Media .8769 .00251
antes Mediana .8730

Desviacion estandar | .01609
Eficiencia Media .8924 .00238
después Mediana .8968

Desviacion estandar | .01527

Fuente: elaboracion propia

En la tabla mostrada se observa que el valor de la eficiencia en el post test es
mayor que en el pre test en 0.0155 valores numéricos.
De igual forma se muestra graficamente el diagrama de barras que muestra la

evolucion de la eficiencia en el pre test y post test.
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Variacion de Eficiencia

0.9200
0.9100
0.9000
0.8900

0.8800
0.8700
0.8600
0.8500
0.8400
0.8300
0.8200

12345678 91011121314151617181920212223242526272829303132333435363738394041

M EFICIENCIA ANTES  m EFICIENCIA DESPUES

Figura 22. Variacion de la eficiencia pre y post test

Fuente: elaboracion propia

En la figura se muestra que la eficiencia en el pre test se ha mantenido por
debajo de manera constante con ligeras variaciones.
Asi mismo se elabor6 el diagrama de barras donde se muestra la variacion del

promedio comparativo de la eficiencia antes y después.

Eficiencia Pre y Post

0.8950
0.8900
0.8850
0.8800
0.8750

0.8700

0.8650
EFICIENCIA ANTES EFICIENCIA DESPUES
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Figura 23. Diagrama de barras — eficiencia antes y después

Fuente: elaboracion propia

En el diagrama se observa la diferencia notoria que existe entre la eficiencia pre

test y post test, esta variacién representa 1.55 % puntos porcentuales en promedio.

Eficacia

Seguidamente se presenta las medidas descriptivas principales de la eficacia

en el antes y en el después.

Tabla 35. Medidas tendencia central de eficacia

Descriptivos Estadistico Error estandar
Eficacia antes | Media 8977 .00405
Mediana .8939
Desviacion estandar | .02595
Eficacia Media 9791 .00235
después Mediana 9788
Desviacion estandar | .01505

fuente: elaboracion propia

En la tabla mostrada se puede observar que la eficacia en el post test es mayor
que en el pre test en 0.0814 valores numeéricos.
De igual forma se muestra graficamente el diagrama de barras que muestra la

evolucion de la eficiencia en el pre test y post test.
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Variacion de Eficacia
1.0500
1.0000

0.9500
0.9000
0.8500
0.8000 ‘ | ‘ ‘ ‘
0.7500

5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 41

W EFICACIA ANTES  m EFICACIA DESPUES

Figura 24. Variacion de la eficacia pre y post test

Fuente: elaboracion propia

En la figura se muestra que la eficacia en el pre test se ha mantenido por debajo
de manera constante con ligeras variaciones.
Asi mismo se elabor6 el diagrama de barras donde se muestra la variacion del

promedio comparativo de la eficacia antes y después.

Eficacia Pre y Post

1.0000
0.9800
0.9600
0.9400
0.9200
0.9000

0.8800
0.8600
0.8400

EFICACIA ANTES EFICACIA DESPUES

Figura 25. Diagrama de barras eficacia antes y después

Fuente: elaboracion propia
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En el diagrama se observa la diferencia notoria que existe entre la eficacia pre

test y post test, esta variacién representa 8.14 % puntos porcentuales en promedio.
Productividad
Seguidamente se presenta las medidas descriptivas principales de la

productividad en el antes y en el después.

Tabla 36. Medidas tendencia central de productividad

Descriptivos Estadistico Error estandar
Productividad | Media .7874 .00508
antes Mediana .7831

Desviacion estandar | .03254
Productividad | Media 8737 .00311
después Mediana 8773

Desviacion estandar | .01989

fuente: elaboracion propia

En la tabla mostrada se puede observar que la productividad en el post test es
mayor que en el pre test en 0.0863 valores numeéricos.

De igual forma se muestra graficamente el diagrama de barras que muestra la

evolucion de la productividad en el pre test y post test.
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Variacion de Productividad

1.0000
0.900

0
0.8000
0.7000
0.6000
0.5000
0.4000
0.3000
0.2000
0.1000
0.0000

1 3 5 7 9

11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 41

W PRODUCTIVIDAD ANTES m PRODUCTIVIDAD DESPUES

Figura 26. Variacion de la productividad pre y post test

Fuente: elaboracion propia

En la figura se muestra que la productividad en el pre test se ha mantenido por
debajo de manera constante con ligeras variaciones.
Asi mismo se elaboro6 el diagrama de barras donde se muestra la variacion del

promedio comparativo de la productividad antes y después.
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Productividad Pre y Post
0.9000
0.8800
0.8600
0.8400
0.8200
0.8000
0.7800

0.7600

0.7400
PRODUCTIVIDAD ANTES PRODUCTIVIDAD DESPUES

Figura 27. Promedio de productividad antes y después

Fuente: elaboracion propia

En el diagrama se observa la diferencia notoria que existe entre la productividad
pre test y post test, esta variacion representa 8.63 % puntos porcentuales en promedio.

4.2. Analisis estadistico inferencial
Analisis de la hipotesis secundaria numero 1
Ha: La implementacion de control de riesgos ergondmicos mejora la eficiencia en el

proceso de costura en una empresa de confecciones, Lima 2022.

El proceso de analisis comienza desarrollando la prueba de normalidad con el
objeto de saber el comportamiento de la informaciéon numérica, es conocer si estos
son paramétricos o no, lo siguiente es saber que estadigrafo de prueba se debe
utilizar, esto se determina de acuerdo al numero de datos, en esta investigacion se

tiene 41 datos, por ello se selecciono el estadigrafo Kolmogorov-Smirnov.
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Regla de decision:

- Sipvalor < 0.05, los datos presentan un comportamiento no paramétrico

- Si pvalor > 0.05, los datos presentan un comportamiento paramétrico

Tabla 37. Prueba de normalidad estadigrafo Kolmogorov- Smirnov

Kolmogorov-Smirnov
Estadistico Gl Sig.
Eficiencia Antes 183 41 .001
Eficiencia Después |.141 41 .038

Fuente: elaboracion propia

Segun lo presentado en la tabla 38 se afirma que el nivel de significancia antes
es 0.001 y después 0.038, en ambos niveles son inferiores a 0.05 por ello se
establece que el comportamiento de los datos es no normal; por esta razén se escogi6
el estadigrafo z de wilcoxon como la prueba estadistica para validar esta hipotesis

secundaria numero 1.

Comprobacion estadistica de la primera hipétesis secundaria.

Ho: La implementacion de control de riesgos ergondmicos no mejora la eficiencia en
el proceso de costura en una empresa de confecciones, Lima 2022.

Ha: La implementacion de control de riesgos ergondmicos mejora la eficiencia en el

proceso de costura en una empresa de confecciones, Lima 2022.
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Regla de decision:

Hipotesis Regla de decision
H1o Ma = ud
H1a Ma <upd

Donde:

pa: Eficiencia antes de implementar el control de riesgos ergonémicos

ud: Eficiencia después de implementar el control de riesgos ergonémicos

Tabla 38. Comparando los promedios de la eficiencia

Comparacién de Muestras Emparejadas

Medi |N Desviaci |Media de

on error

estandar |estandar

Eficiencia Antes| .8769 W41 .01609 .00251
Eficiencia .8924 41 .01527 .00238
Después

Fuente: elaboracion propia

De la tabla mostrada se determina que la media de la eficiencia pre test
es 0.8769 y post test es 0.8924; con este resultado se establece que pa < ud
por tanto, se valida la hipétesis alterna que afirma que hay una mejora
relevante en la eficiencia luego de implementar el control de riesgos

ergonomicos en el area de costura.

Finalmente fue indispensable desarrollar la evaluacién inferencial con el

estadistico preseleccionado anteriormente, es decir la prueba z de wilcoxon
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Regla de decision:

- Sipvalor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

- Si pvalor > 0.05, se acepta la hipdtesis nula

Tabla 39. Prueba inferencial Z de Wilcoxon para la eficiencia

Prueba de muestras emparejadas no paramétrica

Estadistico de prueba

Después-Antes

y4

-3.797

Sig. Asin. bilateral

0.001

fuente: elaboracion propia

En la tabla mostrada se establece que el nivel de significancia es 0.001 el cual

es inferior a 0.005, por esta raz6n y de acuerdo a los estandares de decision no se

valida la hipétesis nula y se valida la hipotesis alterna con lo cual queda demostrado

que la implementacion del control de riesgos ergonémicos mejora la eficiencia en el

area de costura de la organizacién empresarial en estudio.

Evaluacién de la segunda hipétesis secundaria

Ha: La implementacidon de control de riesgos ergondmicos mejora la eficacia en el

proceso de costura en una empresa de confecciones, Lima 2022.

El proceso de analisis comienza desarrollando la prueba de normalidad con el

objeto de saber el comportamiento de la informacidon numérica, es conocer si estos

son paramétricos o no, lo siguiente es saber que estadigrafo de prueba se debe

utilizar, esto se determina de acuerdo al numero de datos, en esta investigacion se

tiene 41 datos, por ello se selecciondé el estadigrafo Kolmogorov-Smirnov.
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Regla de decision:

- Sipvalor < 0.05, los datos presentan un comportamiento no paramétrico

- Si pvalor > 0.05, los datos presentan un comportamiento paramétrico

Tabla 40. Prueba de Normalidad estadigrafo Kolmogorov- Smirnov

Kolmogorov-Smirnov

Estadistico gl Sig.
Eficacia Antes 154 41 .016
Eficacia Después |.101 41 .200

fuente: elaboracion propia

Segun lo presentado en la tabla 41 se afirma que el nivel de significancia antes
es 0.016 y después 0.200, en ambos niveles son inferiores a 0.05 por ello se
establece que el comportamiento de los datos es no normales; por esta razéon se
escogio el estadigrafo z de wilcoxon como la prueba estadistica para validar esta

hipotesis secundaria numero 2.

Comprobacion estadistica de la segunda hipétesis secundaria.

Ho: La implementacion de control de riesgos ergondmicos no mejora la eficacia en el
proceso de costura en una empresa de confecciones, Lima 2022.
Ha: La implementacién de control de riesgos ergondmicos mejora la eficacia en el
proceso de costura en una empresa de confecciones, Lima 2022.

Regla de decision:
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Hipotesis

Regla de decision

H1o

Ma 2 ud

H1a

Ma <ud

Donde:

pa: Eficacia antes de implementar el control de riesgos ergonémicos

pd: Eficacia después de implementar el control de riesgos ergonémicos

Tabla 41. Comparando los promedios de la eficacia

Comparacién de Muestras Emparejadas

Medi |N Desviaci |Media de
a on error
estandar |estandar
Eficacia Antes |8977 141 .02595 |.00405
Eficacia 9791 41 .01505 .00235
Después

Fuente: elaboracion Individual

De la tabla mostrada se determina que la media de la eficacia pre test

es 0.8977 y post test es 0.9791; con este resultado se establece que pa < ud

por tanto, se valida la hipétesis alterna que afirma que hay una mejora

relevante en la eficacia luego de implementar el control de riesgos

ergonomicos en el area de costura.

Finalmente fue indispensable desarrollar la evaluacién inferencial con el

estadistico preseleccionado anteriormente, es decir la prueba z de wilcoxon
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Regla de decision:

- Sipvalor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

- Si pvalor > 0.05, se acepta la hipdtesis nula

Tabla 42. Prueba inferencial Z de Wilcoxon para la eficacia

Prueba de muestras emparejadas no paramétrica

Estadistico de prueba

Después-Antes

y4

-5.580

Sig. Asin. Bilateral

0.001

fuente: elaboracion propia

En la tabla mostrada se establece que el nivel de significancia es 0.001 el cual

es inferior a 0.005, por esta raz6n y de acuerdo a los estandares de decision no se

valida la hipétesis nula y se valida la hipotesis alterna con lo cual queda demostrado

que la implementacién del control de riesgos ergondmicos mejora la eficacia en el

area de costura de la organizacién empresarial en estudio.

Evaluacion de la hipétesis principal

Ha: La implementacién de control de riesgos ergondmicos mejora la productividad en

el proceso de costura en una empresa de confecciones, Lima 2022.

El proceso de analisis comienza desarrollando la prueba de normalidad con el

objeto de saber el comportamiento de la informacion numérica, es conocer si estos

son paramétricos o no, lo siguiente es saber que estadigrafo de prueba se debe

utilizar, esto se determina de acuerdo al numero de datos, en esta investigacion se

tiene 41 datos, por ello se seleccion6 el estadigrafo Kolmogorov-Smirnov.
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Regla de decision:

- Sipvalor < 0.05, los datos presentan un comportamiento no paramétrico

- Sipvalor > 0.05, los datos presentan un comportamiento paramétrico

Tabla 43. Prueba de normalidad estadigrafo Kolmogorov- Smirnov

Kolmogorov-Smirnov

Estadistico gl Sig.
Productividad Antes|.112 41 200
productividad 115 41 197
Después

Fuente: elaboracion propia

Segun lo presentado en la tabla 44 se afirma que el nivel de significancia antes
es 0.200 y después 0.197, en ambos niveles son superiores a 0.05 por ello se
establece que el comportamiento de los datos es normal; por esta razén se escogid
el estadigrafo T de Student como la prueba estadistica para validar esta hipotesis

principal.

Comprobacion estadistica de la hipoétesis principal.

Ho: La implementacioén de control de riesgos ergondmicos no mejora la productividad
en el proceso de costura en una empresa de confecciones, Lima 2022.

Ha: La implementacién de control de riesgos ergonédmicos mejora la productividad en

el proceso de costura en una empresa de confecciones, Lima 2022.

Regla de decision:
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Hipotesis Regla de decision
H1o Ma = ud
H1a Ma <ud

Donde:

pa: Productividad antes de implementar el control de riesgos ergonémicos

pd: Productividad después de implementar el control de riesgos ergonémicos

Tabla 44. Comparando los promedios de la productividad

Comparacién de Muestras Emparejadas

Medi |N Desviaci |Media de

on error

estandar |estandar

Productividad | 7874 141 .03254 |.00508
Antes
Productividad |[8737 41 .01989  |.00311
Después

fuente: elaboracion propia

De la tabla mostrada se determina que la media de la eficacia pre test
es 0.7874 y post test es 0.8737; con este resultado se establece que pa < pd,
por tanto, se valida la hipétesis alterna que afirma que hay una mejora
relevante en la productividad luego de implementar el control de riesgos

ergonomicos en el area de costura.

Finalmente fue indispensable desarrollar la evaluacién inferencial con el
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estadistico preseleccionado anteriormente, es decir la prueba t de student

Regla de decision:

- Sipvalor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

- Sipvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 45. Prueba inferencial T de Student para la productividad

Prueba de muestras emparejadas paramétrica

Diferencias emparejadas

Desviac Media | 95% de gl Sig.
Media i6n de intervalo de (bilate
estand |error | confianza de la ral)
ar estand | diferencia
ar Infer| Superio
ior r
Productivid | _ 03558| .00556| - -07510| -15,537| 40 | 001
ad Antes —| g3 097
Productivid 3 56
ad -
Después

Fuente: elaboracion propia

En la tabla mostrada se establece que el nivel de significancia es 0.001 el cual es

inferior a 0.005, por esta razdn y de acuerdo a los estandares de decisidon no se valida

la hipotesis nula y se valida la hipétesis alterna con lo cual queda demostrado que la

implementacion del control de riesgos ergondmicos mejora la productividad en el area

de costura de la organizacién empresarial en estudio.
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V. DISCUSION

Los resultados obtenidos en el capitulo anterior nos permiten afirmar
que las hipotesis planteadas se han corroborado, lo cual se interpreta como
qgue se generaron incrementos en la productividad, eficacia y eficiencia ello nos
permite desarrollar la discusion de las dimensiones y variable.

La primera dimension del estudio que es la eficiencia de acuerdo con
los resultados obtenidos se evidencid tal como se observa en la tabla 35 que
la eficiencia en el proceso de costura de la empresa de confecciones mejord
1.8 % esto como producto de establecer el control de riesgos ergonémicos, lo
obtenido en nuestro estudio se complementa con lo manifestado por
Dominguez-Alfaro, Mendoza-Mufioz, Montoya-Reyes, Navarro-Gonzalez,
Cruz-Sotelo y Vargas-Bernal (2021) quienes en su investigacion obtuvieron
que aplicando el método ErgoVSM relacionado con posturas ergondmicas
adecuadas permite mejorar los procesos y optimizar el uso de recursos, de la
misma forma lo enunciado lineas arriba tiene relacion con lo obtenido por
Alvarez — Lourdes, Huamani — Edson y Coronado — Yngrid (2020), ellos
afirman que la mejora de los aspectos ergonomicos estan relacionados con la
productividad a través del uso 6ptimo de los recursos. Lo dicho lineas arriba
tienen sustento tedrico Hulshof (2018) quien establece que los controles
ergonodmicos sirven para establecer el disefio y la adaptacién del ambito laboral
al trabajador con el objetivo de evitar problemas de salubridad e incrementar

la eficiencia.

La segunda dimension del estudio que es la eficacia de acuerdo con los
resultados obtenidos se evidencio tal como se observa en la tabla 36 que la
eficacia en el proceso de costura de la empresa de confecciones mejor6 9.1%
esto como producto de establecer el control de riesgos ergonomicos, lo
obtenido en nuestro estudio se relaciona con lo obtenido por Lopez-Garcia,
Garcia-Herrero, Gutiérrez y Mariscal (2019), ellos afirman que mejorando las

condiciones ergonomicas relacionados con el esfuerzo fisico de trabajo de los
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colaboradores se reduce la probabilidad de ocurrencia de accidentes laborales,
del mismo modo se genera una relacion complementaria con Mossa, G.,
Boenzi, F., Digiesi S., Mummolo, G. Y Romano, V.A. (2016), quienes aplicaron
el método de control ergonomico ORCA y obtuvieron como resultados
horarios 6ptimos de rotacion del personal lo cual permite alcanzar las metas
de productividad. Lo planteado lineas arriba presenta bases tedricas segun Li
y Gul (2019) quienes establecen que para poder evaluar algunas posturas del
cuerpo existen métodos de control ergondmicos entre ellos el RULA, el cual
toma como referencia las extremidades superiores, dandoles puntuacion y
buscando un nivel de accion positivo que incide en el cumplimiento de metas
de productividad.

Finalmente con relacién a la variable del estudio que es la productividad de
acuerdo con los resultados obtenidos se evidenci6 tal como se observa en la tabla 37
que la productividad en el proceso de costura de la empresa de confecciones mejord
10.97% esto como producto de establecer el control de riesgos ergonomicos, lo
obtenido en nuestro estudio tiene coincidencia con lo obtenido por Monar (2020),
quien afirma que utilizando métodos como RULA, LEST Y OWAS se controla los
riesgos ergondmicos en el manejo de las maquinas reduciendo los riesgos a medio
bajo, de la misma forma existe relacion complementaria con Mancheno (2019), el cual
dice que utilizando métodos como REBA, KUORINKA Y OCRAS se controla los
riesgos ergonémicos y con ello se disminuyeron molestias en diferentes regiones del
cuerpo lo cual incidié en una mejora de productividad. Todo lo dicho lineas arriba
presenta sustento debido a que Gonzales, Villasana y Garcia (2017) establecen que
el control de riesgos es reorganizar las labores del trabajo tomando en consideracion
el factor ergonomico, y puede traer un aumento en la productividad, debido a la
importancia de la salud de los trabajadores y entendiendo a éstos como los agentes

fundamentales en el proceso de produccion para la éptima labor.

107



VI. CONCLUSIONES

Conclusion numero 1

De acuerdo con el objetivo especifico uno se evalué la implementaciéon del
control de riesgos ergondmicos y de acuerdo a los resultados obtenidos se concluye
que dicho control mejora la eficiencia en el proceso de costura de 87.69 antes a 89.24
después lo cual significa un incremento de 1.8% con lo cual queda demostrado la
validez de la primera hipoétesis especifica.

Conclusion numero 2

De acuerdo con el objetivo especifico dos se evalud la implementacion del
control de riesgos ergonomicos y de acuerdo a los resultados obtenidos se concluye
que dicho control mejora la eficacia en el proceso de costura de 89.77 antes a 97.91
después lo cual significa un incremento de 9.1% con lo cual queda demostrado la

validez de la segunda hipétesis especifica.

Conclusion numero 3

De acuerdo con el objetivo general se evalué la implementacién del control de
riesgos ergondmicos y de acuerdo a los resultados obtenidos se concluye que dicho
control mejora la productividad en el proceso de costura de 78.74 antes a 87.37
después lo cual significa un incremento de 10.97% con lo cual queda demostrado la

validez de la hipoétesis principal.
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VI. RECOMENDACIONES

Recomendacion ndmero 1

Continuar identificando los riesgos ergondmicos a cargo del responsable del
proceso, ello permitira consolidar el control y el fortalecimiento de las capacitaciones
al personal respecto a sus posturas en su ambiente de trabajo lo cual tendra
repercusion en el uso 6ptimo de los recursos lo cual se refleja en la mejora de la

eficiencia.

Recomendacion ndmero 2

Continuar sustituyendo los riesgos ergondmicos criticos, ello debe ser
responsabilidad del jefe de area, ello permitird consolidar el control y fortalecera las
capacidades del personal respecto a condiciones Optimas en su ambiente de trabajo
lo cual tendra repercusion en el logro de los objetivos y metas lo cual se refleja en la

mejora de la eficacia.

Recomendacion nimero 3

Continuar implementando los aspectos de ingenieria relacionado a los riesgos
ergonomicos criticos, ello debe ser responsabilidad del jefe de area, lo cual permitira
consolidar el control y fortalecera las competencias del personal respecto al
cumplimiento de las condiciones ergondmicas en su ambiente laboral lo cual tendra
impacto en el logro de los objetivos y metas lo cual se refleja en la mejora de la

productividad.
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ANEXO 1

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION

seguridad y salud

permiten controlar

RS: riesgos sustituidos

RT: riesgos totales
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la Alta Direccion de ingenieria, RT: riesgos totales
. controles — - o :
tome decisiones Sustitucion Riesgos sustituidos Razon
) administrativos vy
Control de | asertivas y RS
. EPP, que a través GRS = — %100
Riesgos oportunas en RT
de sus indicadores - it
Ergonémicos | materia de us indi GRS: riesgos sustituidos




ocupacional (ISO
45001, 2018)

los riesgos

ergonomicos.

Control de

ingenieria

Riesgos por control de ingenieria

* 100

GRCCI = RCCI
~ RT

GRCCI: grado de riesgos controlados

por control de ingenieria

RCCI: riesgos controlados por control

de ingenieria

RT: riesgos totales

Razén

Control

administrativo

Riesgos por control Administrativo

RC
GRCA =

*

GRCA: grado de riesgos por control

Administrativo

RCCA: riesgos controlados por

control administrativo

RT: riesgos totales

Razén




Equipos de | Riesgos por EPP Razén
proteccion RCEP
GREP = * 100
personal T
GREP: grado de riesgos controlados
por EPP
REP: riesgos controlados por EPP
RT: riesgos totales
Dependiente La productividad Eficiencia de riesgos
Es un factor
es una medicién Eficiencia _ HUL
. cuantitativo que a GER = -+ 100 ,
de lo optimo que Razbén
través de la GER: grado de eficiencia de riesgos
se han mezclado y
eficiencia y eficacia .
usado los HUL: horas utiles laboradas
ermite  medir el
Productividad. | recursos para P
lograr los . _ .
area o linea de Eficacia de riesgos
objetivos Eficacia NUR Razoén
roduccion, utiliza
establecidos y a la P GECR = * 100
, para ello NUP
vez safisfacer a| GECR: grado de eficacia de riesgos
indicadores  cuya

los clientes a

NUR: numero de unidades realizadas




plenitud (Orozco,
2016, p. 28).

escala de medicion

es de razon.

NUP: numero

programadas

de

unidades
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Anexo 03

Diagrama de Ishikawa
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Anexo 04

Diagrama de Pareto
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Anexo 05



Matriz de Correlacion

F. Composicion | Porcentaje
ITEM | CAUSAS Acumulado
porcentual acumulado
1 Postura inadecuada |25 |25 25% 25%
Plan de seguridad
en el area de
2 13 |38 13% 38%
costura
desactualizado
Inadecuado uso de
3 _ 10 |48 10% 48%
herramientas
4 Trabajo bajo presion |7 |55 7% 55%
5 Maquinaria obsoleta|6 |61 6% 61%
Demora en
responder
6 _ 7 |68 7% 68%
urgencias de
reparacion
Falta de
capacitacion para el
7 _ 6 (74 6% 74%
manejo de
herramientas
Ineficiente
8 5 |79 5% 79%
supervision
Falta de motivacion
9 o 5 |84 5% 84%
para lograr objetivos
Falta de
seguimiento a los
10 _ 5 189 5% 89%
registros de
incidencias
Fallas  mecanicas
11 5 |94 5% 94%
constantes




Incumplimiento del
12 PMA de las|3 |97 3% 97%
maquinas de coser
Espacios Reducidos
13 . 3 [100 3% 100%
de Transito
Anexo 06

Hoja del test RULA aplicado al personal operativo

* Analisis de brazo, antebrazo y muineca

1.- . Califique la posicion del brazo, segun el angulo del hombro

+: a0 | SN enenE e L 50 5 D LR Larrija Ttage
11 1z | S Ea Adiache 1, s vzl wl
T A At (L L Lrowdara
ST T i o] T I B i [T TR
'*-.‘ o -"u — T s Jabdmasi e dropam-
r T 457 I S T EU T R R ]
e I ::lﬂ_ L 5L EL DL
e e U e
meavidin

2.- Califique la posicion del antebrazo segun el anguilo del codo:

0" @ 100F | O=-60F o = 007 Coimipa Printige
+1 +2
{ :'.; {: j Adiadar 1, £1 el brazo cruza la linen media del coerpo & se sitdon
T T firera die In linea a mis de 457
e
| g0 100* | o800
=100
3.- Califique la posicién de la mufeca
" 13 a=15" e B e oy Puntaje
1 +2 +3 Adiadir 1, sic
|
c::B—_:a-’:_; - |
-
.P'.-'.. aaaaaaaaaaaaaa
—
4.- Califique la torsién de la mufeca
+l ] Puntaje
CIROS DE AMUNECA Prancipalinente en b mitad del | En el iicio o final del mogo de
rango de giro de muikeca giro de la mumeca

5.- Asigne puntaje de postura de brazo, antebrazo y mufecas utilizando

los valores de los pasos 1), 2), 3) y 4) segun la tabla A



6.- Agregue puntaje por uso de musculatura

Si la postura es principalmente estatica (mantenida por mas de 1 minuto),

0; si hay actividad repetitiva (4 veces por minuto o mas) afadir 1+

7.- Agregue puntaje por fuerza o carga

Estatica: postura mantenida por mas de un minuto.

Intermitente: postura mantenida estatica

frecuencia 4/ minuto.

Repetitiva: frecuencia 4/min.

menos de 1 minuto o con

Fuerza o |Menor de 2| De 2 a 10| De 2 a 10| Mayorde 10
carga kilos, kilos, kilos, kilos,
intermitente | intermitente | estatica o | estatica o
repetitiva; o | repetitiva; o
mayor de 10 | carga de
kilos, impacto, de
intermitente | cualquier
intensidad
AfRadir +0 +1 +2 +3

8.- Con el puntaje obtenido sumando los pasos 5), 6) y 7), encuentre la

puntuacion final de las extremidades superiores entrando en la primera
fila de la tabla C.

B.- Analisis de cuello, tronco y piernas

9.- Califique la posicién del cuello



Extension

Corrija

Puntaje

Auadir 1, si gira cuello
Afiadir 1, < lateraliza el cuello

10.- Califique la posicion del tronco

" 0% p 2 207 G0 =" Centaja Purilzje

+l +2 k3 +4
A ikadir 1, si torsionn
21tz
Aiiacde 1, @ lareraliza
] troneo

11.- Califique la posicion de las piernas
1 2 Puntaje

Extremidades

inferiores

Si piernas y pies

estan bien
apoyados y
equilibrados

Si piernas o
pies no estan
correctamente

apoyados o]

equilibrados

12.- Asigne puntaje de postura de cuello, tronco y piernas entrando en la

Tabla B con los valores de los pasos 9), 10) y 11).

13.- Agregue puntaje por uso de musculatura

mas de 1 minuto)

Si la postura es principalmente estatica (mantenida por

Si hay actividad repetitiva (4 veces por minuto o mas)

Anadir +1

14.- Agregue puntaje por uso de fuerza o carga




Estatica: Postura mantenida mas de 1 minuto

Intermitente: Postura mantenida estatica menos de

frecuencia < 4/min.

Repetitiva: Frecuencia 4/min.

1 minuto o con

Fuerza o|Menor de 2| De 2 a 10| De 2 a 10| Mayor de 10
carga kilos, kilos, kilos, estatica | kilos, estatica
intermitente intermitente o repetitiva; o | o repetitiva; o
mayor de 10 | carga de
kilos, impacto, de

intermitente cualquier

intensidad

AfRadir +0 +1 +2 +3

15.- Con el puntaje obtenido sumandolos pasos 12), 13) y 14), encuentre la

puntuacion final de cuello, tronco y piernas en la fila superior de la tabla C.

1 2 3 4 3 6 To+t
1 1 2 3 3 4 5 5
2 2 2 3 4 4 5 5
3 3 3 3 4 4 5 6
4 3 3 3 4 5 6 6
3 4 4 4 5 6 7 7
6 4 4 5 6 6 7 7
7 5 5 6 6 7 7 7
6 + 5 ) 6 7 7 7 7




Anexo 07
Validacion de juicio de expertos.
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Anexo 08

Guia de observacion

GUIA DE OBSERVACION
Mombre de la empreza -
Mombre del cbservador Ricardo Arroyo Pinillos
Gire de la empresa Produccion

OBJETNO: Observar v evaluar el desempefio realizado por el trabajador dentro de la empresa.

N® ASPECTOS A EVALUAR 3l NO OBSERVACIONES

La labor reguiere posiciones incomodas
1 |para el trabajador

Eltrabajo demanda el giro del cuello,

2 |brazo vy cintura de manera repetitiva
Efectua esfuerzos de traccion o torcion
3 |socbre una fuerza estatica

4 |Cumple con la carga limite permitida

=& cumple con el tiempo establecido para
laz pauzas activas

Mantiene una mizma postura de manera
cosntante

£n

Flexiona las piernas al levantar peso

Lugar de trabajo ordenado

w0 e |- |

lltiliza ln= EPP= de manera adecuada




Anexo 09

Politica de seguridad

ANIX(ER

POLITICA DE SEGURIDAD ¥ SALUD EN EL TRABAID

ANIXTER JORVEX 3 A C [ANIXTER] &5 uria empiesa dedicada 2 B comersializaciin de poducios para bodos ios saclores
economicos, en los rubnos de conduciones ekédricos, cables de aosro y accesonios, esirobos de coble de acero, esbobos de cadena
¥ esingas =nléicas, lubosstemas, fajas rarspostadoras y accesonos, transformadones de distribucidn, ablems y asiadores
eléctricos, equepos de probeccitn ¥ medicitn, y de malemales de conslrucckin en general; a5 conscienle de & resporsabdidad que
liene de provesr y garashEzar un entorno boral segur y salidable par todos ke miemboos de B empresa. Es por ello que ANTER
desamollad sus actividades de confomidad can ko siguiers:

A PRINCIPROSE:

1. Promover gue lodas las acividades sean realiradas de una lorma segura y responsabile, prabegiendo s seguridad y salisd
de lodos: los meembros de la arganizacion medanks la prevencicn de lesiones, dofencias, enfermedades & ncidenles
reacionados con &l rabajo.

2. Promoves ¥ ganantizar el uso de maguinaria y eguipo sequre i asi mitigar posibles riesgos Eaborales en s sdinidades.

3. Revisar y aclualizar de forma confinua ks actividades relacionadas con o Sslema de Geslitn de Seguridad y Sabud en
&l Trabajo, con la parlicipatsdn de los Fabafadores v sies repressntantes en o Comité de Seguidad y Saiud =n & Trabajo.

4.  Trabagar confinuamenie por la mejora del desempedio del Sistema de Gestain de Seguridad ¥ Salud en & Trabaja.

5. Asegurad la capacilaciin conlirua de los rabajadores con respecto al Sislema de Geslitn de Ssguidad y Salud en el
Teabass

8. Cumplir a cabalidad con bodios los requisiios legales perdineni=s, sn mabeia de Seguridad y Salud establecidos en b
legishacion peruana.

B. DEBERES DE LOS MIEMBROSE DE LA EMPFRESA:

Los Direclivos, Gerenles, Supervisores o sus designados v demias irabajpdones de ANIXTER. lisnen ef deber de velar por |2 salud
¥ seguridad &n sus lugares de rabaja:

1.  Alendiendo a las capacitaciones y cunsos gue iengan gue ver con la Sequridad y Saiud en = Trabajo.

2. Cumgliendo con las medidas para savaguardar ka Segundad y la Salud en &l Trabajo.

31 Repotando accidentes o cuakgues incidenls que piesda cairssr pefigo o poner &0 riesgo B Segunidad y Sakid en &
Trabajo, a lravés de los diferenles canales de comunicacion dispeeshos por ANIXTER

C. IMPLEMENTACION:

1. LaPolitica de Seguridad ¥ Saiud en el Traban se publicard en los dilerenies canales de comunicacdon de ANIXTER i as|
mismo & he aflregard una copea & personal que ingrese por pimera wez coma empleado de ANINTER.

2. [En caso de algin accidents wWo incidante labaral por Tavar repostario al Superdsor de Bodega de la locacitn en donds
=ucedit el aconbecimisnta.

3.  ANIXTER realizard reunionss periddicas del Comilé del Sisterma de Gesticn de b Segundad y Salud en el Trabajo, para
asequranss de que s medidas preventivas o comeclivas se maniengan electivas y aclualizadas para &l negocio.

“La Salud p Sequridod son una parte inherente de los responsobilidades de codo individuo parg
consigo mismao™

Lima, 16 de agosio da 2031

fl{arl.i Foms Marczr De la Cruz Elizabsih Palacios
Directar de RRHH Gerenle de Finanzas idenle Regonal Gerenie de Dperaciones



Anexo 10

Capacitaciones de seguridad
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Anexo 11

Pausas Activas
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Anexo 12

Autorizacién de uso de informacion de empresa

ALUTORIZACTON DE USODE INFORMACION DE EMPRESA
Yo Clemences Bicnbelh Pafacas Viegara

W CEER S ST T T Dl @ el e
wemificado con DN DETESA2S L e calidnd de | Gerenle
. Lol modi et Sk o B R oemp B b B R R R YT o T

del #rea s Ciperiooress.

TR B

de b smpresa LT gl B A R R Ry Sy P LU PR, B et o LT

o B C HP20546138184 | whichde em i ciodad de  Lima

OTORGD L& AUTORIZACHN,
& seEfor Hicarda Fﬂfl:mwmﬂqﬂm .

o T M i i e T

ldaniilicaco com DM M"Y AZBL5994 . de |8 {= WCsrens profeskonal Bngeniona Indusinal, pasn
I:l,LllE-I-!:Ii-I:E ] lq.hl-n'ﬂl FiGITesdn de la: MTErEsa
Foslums  ergonémicas  de  en o precesa  de elabomackn de  eskngas

can la hnabdad de gue pueeda cesaroilar su ( ) inforne sstadissco, ¢ 4T
(%)Tests para cptar el THuk Profegianal i ¢ ITranag ag investbgaciin,

¢ | Pubboues los repstacos do la iresligacon en el repositono nsifuoconad de s UcY

b b1 Forprrsr s il s rofin TN DI e L MY ISTERE WIS PRI R B ORI A TS U CUReT sl
B L ETTROENE 20 | T 5 & i e s T

U Marignor @0 TeparvE 8 fgmbos o cudlguess dislintivo de a emmprese; o
| 1 Msnsrds el nombre de @ empresa

FODERAEA
DMI: 06285025

! Efikdanfs dectam que 'of o aildos o6 ekis coels yoan o Trabign de ssestgscan, an ba Teks sos
Ausdrmse fn pono O CovEioDOtEe 6 Nisedad de dalon, ol Esudeme serd somesids ol inean ge
Prosecimieni @dfipinahy ComesponienE ERTEENO, SN Dl B resnonsdiElo s pombies
BLTES Mkies 0 @ BTELE MONgE e 08 iAITECa, Pllda Sicils

| i

d;: L Al I:,L {ty{/r'-' .
Fh{ufjemu /

Dk S¥a5s1a




Matriz de riesgo en el area de elaboracion de eslingas

T E
PARIHEE KIE HIES IF IS ALICN LI PELGGFERS, EVALLISLER TE HESSA1SY CHNTHIILES IPERL) FECHA e
2l
LT L ST e | L e T TETEn Y T
| " [ THGT mmmﬂwww el Uy G0 a0y e B e s TR R U
LK UIEL I 5 O REDICG M
VHILHARLLAL EN LA FLERTE |__EMELHEDG ; VHGRHILIUAL
FACTORTS : ¥ . I 'E :
{ erewn FrETARINTRIES M Pl iR ALTHEL foidiaid
“"“"u'l’ AETRTIAR ml.:nlf:nu TAEEA  FTLER | O HETGN|SAIRESO MO AL i B INRE! i o I:"H i i EEGIYiR | INE | ik
HESE ETMICERESIALTIS Jea el @ ic 2 se|P|I8]| [E | Eminizin Swdwies | bgew's i EFa s El gl PR BE
S = s RERGD Mesty | ooinca i PR ; . | REZED e
sAE U gigiy (SHRH TiEidi
a TiTiE is
Uhezz chebizz F":"":"“: P [FF- Hnerar | c |
P wirgadia | nena vEFE Saandee | 7000220 E (7] 7 TouemamE | pencfizze | CWE L oa Lyl g ey & | TOLEMARLE
et vl b et amghaks . skt | s |
Sezoa zibn I'l'.'n‘\'.':.'l'n‘-lihll!!
|“:u'|‘:l:-x:a “erd bz s an Tl watnde -ﬂ;:::\::’*l' {
] ek lshi deirpazcionards (M [ 0 D02 2 AR T TOLERABLE Ll - x ; ¥ 1] 1] 2]¢e & TOLERABLE
o=k ke KJSINT TS, i HETEs
-:r:ldur dhatidisicion s duzziar
Ezarcin  (Tecrcasnnd wemsda iln L-darsmn
‘o LUTE thir | Mucdm (DO DfEf2[1]2a]|7]1 7 TOLEAAELE /1] - - - - wgnls 2{-1fe]p]|1 q TOLENAALE
el rpaidel o
ok e Tt
. u v o i . . ) ykt sparcldize . .
o Trsa nbiady m L — Krezden |A (O[O [7[1]X|A| ] 171 MG T [1y] -l ? 11311 7 TAIFFAAI T
reanrils Hrt:ama ds
drmaailin 1
Jdnuipac 0 Fabarh oo e n Lrade cudr Capupdnoén wohre
s Rk Bk |’ |Worws e bvarlarmdo e Nowcdem (O (O D ]2 If 1|3 |T]2] H HIF3nnT /1] - - rahrdiy | PTG - 2| 1|e]B]|Z [H WINRAMN
agren limns ey 2 ol
Tohophue L. Ao .-
™ HH binmbrsbaal  |Poradaindersan Kacdra (U |[U|U]|2]T]3|E|1 d JULE IRELE n - - - Hraa oz aderl - 2 T3] 71 ¢ TLILEI WRHLE
pa Caprziecionac
'IJMI,:' N:rl'nl.:rh
— P Lw-u.nmnldnl.-du. Mﬂh:rm )
otida ™" i (= E et L RN R I L Tl FAnR T m - - - W (4 | - 4 RN v TAIFRAN T
- ar - 4rapirial hqnondace
sl
I mimtees . nraa
Caldm dnbrn  |Cabhoraudor melpm . ~ ~ R Caprtizor | Brbaede .
il " Hacdm (O (O| D2 2[1]2|7[1] ? IULH WELE 1] 1 1{t]|B[1 | ILILEI GHLE
- \ L : = i Exardnadms | noudel .
UENE e b v
Tropara Hg - Capsc iz bers
1 rac) Ll W rora mh&:':r:‘ﬂm Kacdra|U|[BfUj2|2|1]2 |71 7 UIL.EHAFLE [ =] TE - - M Hodeny Ej:i:;l 21112 B H T1ILE] L5HLLE
ra Cimacaiinjfaw decida, il




OPFERMM
MESIE
FROOLLD

FROCIICCYHEE

FUTRARK

Larrantoon Guardisubin Il'm:dlmﬂl
gl T Y ?:;mf Maeairo IMFTIRTANTE | 9 et | ikl . WrIFRGr.7
a2k akorasd nkrre | Sabaleidn
— e A
Tooreacooakinnk,
' , Fapecconasenbe
_‘L,:‘,"&d, (e, i | g, umEee s (Y o | rkeseirh| MPTTANTE
e koot Hta
F.;:;: [ ik TR TR
Madssaenactar s maauing — Ptk e del2
2 | boerd s ot pukte piadusiun " - i
Ll Mascudi NTILEREE (I s | Copaolankres IMPIRTAHTF
otk e
ik an mal gtk i
" A ek yLcha
L:;;g: Fdntospackendnnle t“ﬁ’“"‘d"‘“a "
|| B [bananctsic i oo | Ml mlATT | WO - bl v TNIENARIF
gl angas, Dlracokin yoluda Wg:h "
I[ﬂ*ll i FioeadMihiatd
" ihhede Zmn.m . m!mh?ﬁdl
miqitadn HnccEn, mcrn de Meaira TN FRARIF W - Iinbusg, zerial e TRIENARIF
S corllaea pgn
. s i mrﬁm
Mayina de Contarivans Pttt i, Hinﬂunn'l\l-\.ln.l.'ll\.l..I
ou H Femamieninsy  [delisonkroenoemde | Musouko W FTAT 1] by | - TNl FNARIF
reerd juinbdle  |eaefine L ap i bt
Tepitiferor
Migana doseoui hariamicer {
T30 | Cotazupinghazes |dsfechies Heramnmal | Masoukno RODEFADD 1] Frocedmisrhoze - TN FMARIF
mixk miliuciia e
sl
I Contactocon Capabacionesen
| 7 | oy | Wk TOERMBLE WD Uade | Gultvech TOLERABLE
Tndr umhsd!m. heamiets | segaidad
TR, g mynyyler
L
o iy
| Py [LoSrcinaeabs HOUERADD | WD shklosaboah| |ULLHAALL
 epsrckins|nhovles I'I"quIIm!ude
b
Trabag Flsioo -
Pegiuiae i s Pt anikaa
| haboasdpe [VETAIRIESINE WOUFEAD0 | WO skilaboekr) T FIRIF
Pl [y aprecinl Marilomo e
baceanes
- — R
unsirads i gl N sl Honks WFTIATYY L'} metice e | Gommmhrt . TOLEARELE
rdngue mascaaled Bakerres cobosreal ] ksnuoie o

[ B




R E UL

[contactoelécica, Inepecoiones
0 dlrecloepdnecto, Cangsiones eléciczs en Wasedia TOLERABLE | 10 lsegurldaden\as TOLERABLE
gkericidad  (malestado instalaciones dela
Usode cau edlli, coto Empiesa
dul TR
sequidadenfas
No descanectarel caut instalaciones dela
00 | hoendoskoron [PEEPAEIT TOLERABLE | 1] enpes TOLERABLE
recalentamienta, Capaciaciones
ventladares en malestado sobrefiesgos
eketicasyLucha
e
Lesianes Misculn "‘,PMUWFS
Esqueletioas posile Esﬂlasltde tra ba|ob|'
Sl de rabajo manfestacionge |, , pedlain e
et S| bl Sillas enmal estada Mazculing MODERADD | D elganomial TOLERABLE
st Manitaeo de
cenicalgas. s
m‘lﬁﬁm‘ﬂéﬂbuue
Palisas acfivas y
Tebiohe | g | gy [ERCIREy NODERADD | 11 e ks TOLERABLE
presion trabajo [ Moniorea d
factores
Traba|o Lddel\dblUilm\E‘
. ial
o] Brgonania
rr:;;i\a;z y 67 Manctonia | usencia de pausas actvas | Masculing MODERADD | D Manitaeo de TOLERABLE
defunciones laclorfesl

n




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, DAVILA LAGUNA RONALD FERNANDO, docente de la FACULTAD DE INGENIERIA
Y ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - LIMA NORTE, asesor de Tesis titulada: "Control
de Riesgos Ergondmicos para Mejorar la Productividad en el Proceso de Costura en una
Empresa de Confecciones, Lima 2022.", cuyo autor es ARROYO PINILLOS RICARDO
FERNANDO, constato que la investigacion tiene un indice de similitud de 21.00%,
verificable en el reporte de originalidad del programa Turnitin, el cual ha sido realizado sin
filtros, ni exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas para
el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo
cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.

LIMA, 18 de Julio del 2022

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma

DAVILA LAGUNA RONALD FERNANDO Firmado electrénicamente
DNI: 22423025 por: RDAVILALA el 21-07-
ORCID: 0000-0001-9886-0452 2022 22:39:04

Cdbdigo documento Trilce: TRI - 0350269

oo INVESTIGA
.m.' ucv




