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Resumen
El objetivo de la investigacion fue determinar en qué medida la aplicacion de la
norma ISO 45001:2018 reduce los movimientos repetitivos en la empresa FEMEC
PERU SAC, San Juan de Lurigancho, 2019. Metodol6gicamente, el tipo de
investigacion fue aplicada, de nivel descriptivo explicativo, el disefio fue
cuasiexperimental y enfoque cuantitativo. Se tuvo una muestra de 40 trabajadores,

la técnica fue la observacion y el instrumento la hoja de registro.

Se tuvo como resultados la elaboracion de un cuadro de identificacién para evaluar
las posturas de los colaboradores, se hizo un formato IPERC para identificar los
peligros y evaluar los riesgos en la empresa. Para poder evaluar los riesgos
ergonémicos se tomaron diversas fotografias de las posturas de cada colaborador
en sus actividades diarias con la finalidad de medir los angulos con el método REBA
en dos grupos, el Grupo A (tronco, cuello, piernas) y el grupo B (brazo, antebrazo

y mufieca), para obtener la puntuacion y se logré una mejora en los trabajadores.

Se lleg6 a concluir que después de la aplicacion idonea de la norma 1ISO 45001:
2018 se reducen de forma significativa los riesgos disergonémicos de los operarios
en un 33.4%.

Palabras clave: Ergonomia, herramienta IPERC, Método REBA .
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Abstract
The objective of the research was to determine to what extent the application of the
ISO 45001: 2018 standard reduces repetitive movements in the company FEMEC
PERU SAC, San Juan de Lurigancho, 2019. Methodologically, the type of research
was applied, descriptive explanatory level , the design was quasi-experimental and
quantitative approach. There was a sample of 40 workers, the technique was

observation and the instrument was the record sheet.

The results were the elaboration of an identification chart to evaluate the positions
of the collaborators, an IPERC format was made to identify the dangers and
evaluate the risks in the company. In order to assess the ergonomic risks, various
photographs were taken of the postures of each employee in their daily activities in
order to measure the angles with the REBA method in two groups, Group A (trunk,
neck, legs) and group B (arm, forearm and wrist), to obtain the score and an

improvement was achieved in the workers.

It was concluded that after the ideal application of the 1ISO 45001: 2018 standard,

the dysergonomic risks of the operators are significantly reduced by 33.4%.

Keywords: Ergonomics, IPERC tool, REBA method.
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I. INTRODUCCION



La extension del sector metalmecéanico en el mundo reside en la relacién que
maneja con otros tipos de industria, debido a que es un proveedor directo de bienes
como de servicios que son de primer orden para su funcionalidad; estando entre
ellas el capital de manufactura, agricola, minera, petrolera y otros. Toda
organizacion necesita instalar una adecuada locacion como su infraestructura
interna, de esta manera se garantiza una apropiada eficiencia en el desarrollo de

sus actividades.

Hasta hace unos afios se entendia que este sector englobaba todo lo que llegue a
abarcar lo involucrado a la industria metalica en el mercado, actualmente el
crecimiento econdémico global genera en todas las empresas la necesidad de
crecimiento y bajo esta premisa se necesita la mejor toma de decisiones; de esta
manera se podra manejar y tomar mejores decisiones que lleven a beneficios para
la empresa. Entendiendo que ya no solo es caracteristico de este rubro, por lo
contario se expandié a otros mercados generando asi nuevas oportunidades de

crecimiento como necesidades internas innegables para nuevos empresarios.

Este sector influye de manera positiva y se vuelve determinante en el proceso de
reproduccion de material como en la habilitacién de espacios para el desarrollo de
otros mercados. Involucrando, también, la creacion e instalacion de redes eléctricas
como la implementacion de otros materiales en sus acabados como es la melamina,

madera, entre otros servicios.

En el ambito nacional, conocedores de la Camara de Comercio de Lima, con
sustento del Instituto de Investigacion y Desarrollo Exterior, afirmaron que las
exportaciones para este rubro crecieron en un 14.4%, entre los afios 2017 y 2018,
en nuestro pais y el nimero de empresas que proporcionan este tipo de servicios,
siendo a su vez exportadoras, se incrementaron en un 5%; los mercados para este
tipo de mercado son EEUU, Chile, México, Ecuador, Bolivia Colombia y Brasil los
qgue llegan a representar el 75%de nuestros destinos de exportacion. En base a
esta informacion se logra analizar que el Peru frente a otros paises que son
miembros de la Alianza del Pacifico se encuentran en ultimo lugar siendo México
el pais mas exitoso en sus exportaciones con un 65.51% en el afio 2018, teniendo
a su vez un crecimiento continuo de 4.6% en los Ultimos 4 afios de analisis

Colombia y Chile respectivamente se mantienen en un 0.65% y 0.50% en los



altimos 4 afios; mientras que el Pertd a comparacion de los demas miembros crecio
en un 0.20%, siendo de esta manera un crecimiento reservado y por llamarlo menos

conservador en un 1.13% los ultimos 4 afos.

Estos resultados ameritan que el sector privado debe de tomar mejores decisiones
y en la incursion de mayor capital en este sector, mejorando asi las exportaciones,
la calidad del producto y los servicios prestados. Las politicas publicas y el manejo
privado deben de ir en busca del mismo objetivo que es el crecimiento de la
productividad, originar valor agregado en cada uno de sus productos, incrementar

la competitividad en la industria de manufactura.

La necesidad de crecimiento conlleva a nuevas férmulas por parte de los
empresarios y nuevos programas como es la Seguridad Industrial, siendo este
concepto nuevo en el pais no llega a ser desarrollado y manejado de manera
adecuada llegando a generar enfermedades e incidencias en los participantes de
su produccion, el sector metal mecanico maneja mas de 45 mil empresas dedicada
a este rubro de las que logran dividirse en un 98.7% que equivale a 44,918
empresas en el sector de las MYPE y el 1.3% equivalente a 297 de mediana y gran
empresa las que podrian ser auditadas y controladas, con un seguimiento por parte
de PRODUCE para asi poder salvaguardar las condiciones de vida del personal
gue en ellas laboren, aunque existen otro grupo que es el llamado de informales
gue llegarian a ser mas de 15 mil en todo el pais las que no contarian con los

estandares de seguridad minimos.

La metalmecénica es una actividad que se encuentra en cambio o evolucién
constante en sus medios productivos, aunque también crecen los riesgos en la
misma. Sus actividades demuestran un alto riesgo de accidentabilidad como
diversidad de riesgos profesionales los que suelen ser detectados en el momento
como a largo plazo con enfermedades concernientes a la salud del personal; los
resultados de incidentes de trabajo mencionados por Keller y Meza, son entendidas
como el sufrimiento de la persona, preocupacion familiar, dolor, pérdidas de tiempo
y dinero, las que llegan a repercutir en gastos de medicos, pago del sueldo por
incapacidad, indemnizaciones, en lo econémico los accidentes estan en cierta

relacion con la prevencion; cuanto se gasta mas dinero en lo preventivo de los



accidentes, sera mucho menor los gastos destinados por las consecuencias

sucedidas de los accidentes.

La gestion de Calidad como la Seguridad y Salud en el Trabajo juegan un papel
fundamental, contar con estos sistemas mejorara la contribucién de empresas en
el mercado sabiendo que la globalizacion brinda mejor informacion en los clientes
y volviéndolos mas exigentes en sus estandares, la empresa FEMEC Peru
(Electricidad Industrial) estd en el mercado desde hace 2 afios y se maneja
brindando servicios de metal mecanica y eléctrico a sus clientes, en la ultima
evaluacion realizada por parte del jefe de operaciones se encontroé disminucion en
la fuerza laboral que se atribuyeron a incidentes ergondémicos resultando en
descansos médicos y ausencias no justificadas, ahora se busca reducir los riesgos
disergondmicos de sus trabajadores mediante el estudio de las situaciones que
generan manipulacién de carga y posturas inadecuadas en el desarrollo de sus
funciones e incidencias de riesgo disergondmico mediante la aplicacion de la ISO
45001 con el fin de mejorar estos resultados, aunque esta serd nueva en la
organizacion tiene una finalidad a mediano plazo que es aminorar los riesgos
disergondmicos dentro de la organizacion como los de la naturaleza fisica que
corresponden al: ruido, iluminacién temperatura; psicosocial, ergonémicos, entre
otros. En la figura 1, se puede observar las causas que generan el problema

representado en el diagrama de Ishikawa.
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Figura 1: Diagrama de Ishikawa de los riesgos disergonémicos en la empresa FEMEC PERU S.A.C
Fuente: Empresa FEMEC PERU S.A.C



Tabla 1. Medicién de causas del riesgo disergonémicos

%

Acumulado
N° Riesgos Disergondmicos Grado Qe % Gradq del Grado
Molestia de Molestia de
Molestia
1 Postu_ras inadecuadas en los lugares de o8 25.93% 25 93%
trabajo
2 No existen protocolos de seguridad 22 20,37% 46,30%
3 Falta de capacitaciones 21 19,44% 65,74%
4 Falta de procedimiento de emergencia 10 9,26% 75,00%
5 Método inadecuado para manipular carga 6 5,56% 80,56%
6 Falta de Epps adecuados 6 5,56% 86,11%
7 Zona de trabajo expuesta al clima local 5 4,63% 90,74%
8 Resistgncia al cambio por parte de los 4 3.70% 94.44%
supervisores
9 Mala comunicacion interna y externa 3 2,78% 97,22%
10 Uso inadecuado de Epps 3 2,78% 100,00%
Totales 108 100,00%

Fuente: Empresa FABRICACIONES ELECTROMECANICAS DEL PERU SAC

En la tabla 1 se observan el listado de las causas mas resaltantes del problema de
la empresa FEMEC PERU, donde las primeras 5 causas son en las que se trabajara

para mejorar el 80% del problema.
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Figura 2: Causas de baja productividad.

Fuente: Empresa FABRICACIONES ELECTROMECANICAS DEL PERU SAC

Las causas mas resaltantes se encuentran en el 80% del grafico anterior, que
producen los problemas que afectan al trabajador en mayor severidad. Méndez
(2012) aseveré que el problema “esta descrito de manera que es objeto de
entendimiento. Se manifiesta en términos concretos y explicitos a través del
planteamiento, la formulacién y la sistematizacion”. Por todo ello, se requiere
resolver la siguiente interrogante, ¢ En qué medida la aplicacion de la norma 1SO
45001:2018 logra reducir los riesgos disergonémicos en la empresa FEMEC PERU

SAC, San Juan de Lurigancho, 2019?. Y como problemas especificos:

PE1l: ¢En qué medida la aplicacion de la norma ISO 45001:2018 reduce los
movimientos repetitivos en la empresa FEMEC PERU SAC, San Juan de
Lurigancho, 20197

PE2: ¢En qué medida la aplicacion de la norma ISO 45001:2018 reduce el
levantamiento de carga en la empresa FEMEC PERU SAC, San Juan de
Lurigancho, 2019?

Como siguiente punto, se precisan las justificaciones del estudio.



La justificacion tedrica, Vilca (2012), refirid que es “una inquietud que se llega a
manifestar en el investigador por ahondar en uno o en muchas perspectivas
teoricas, la problematica que se describe, a partir de ello, se espera progresar en
cuanto al conocimiento propuesto, o hallar nuevas explicaciones que cambien o

completen el conocimiento preliminar” (p.100).

La presente investigacion tiene un sustento tedrico en base a los estudios de
diferentes tedricos los que seran analizados y aplicados en esta investigacion, su
propésito es brindar las herramientas idéneas para el establecimiento de

oportunidades de reduccién de riesgos disergonomicos.

La investigacion presentada busca en base a la aplicacion de la teoria como a los
conocimientos obtenidos en el transcurso del presente estudio sumado a los

conceptos buscar mejoras notables siendo contratados con los objetivos.

La justificacidbn metodoldgica, en base a Vilca (2012), lo definié como “el motivo que
hace referencia al uso de técnicas y metodologias especificas [...] que ayuden
como un aprendizaje o aporte para el estudio de cuestiones parecidas a lo
investigado, y a su posterior manejo por otros indagadores” (p.101).

La investigacion estd enfocada a la mejora de la productividad y para ello, durante
el estudio se hace uso de técnicas y metodologias idéneas que permitan una
correcta aplicacion de la norma ISO 45001 en base a la ley 29783 que permita
conseguir los objetivos proyectados y a su vez este estudio serd base de

informacion para posteriores estudios.

La justificacion econdémica, Medianero (2016) explic6 que toda empresa tiene el
propésito de generar dinero para mantenerse en circulacion y de esta manera

continden invirtiendo en nuevos proyectos.

El cumplimiento de los objetivos del estudio busca evidenciar una mejora de los
costos de ausentismo laboral y obras con entregas a tiempo, la empresa al tener
aplicado la norma ISO 45001 en base a la ley 29783 que reducira los riesgos

disergondmicos y rentabilidad.

La justificacion social de acuerdo con Hernandez, Fernandez y Baptista (2014)

definieron que: “La justificacion social esta direccionado a las preguntas: “;cual es



la transcendencia de la investigacion a la sociedad?, ¢Quiénes seran los que se

beneficiaran con los desenlaces de la investigacion, y ¢ de qué forma?

La aplicacion de la norma ISO 45001 influird directamente sobre la reduccion de los

riesgos disergondmicos y con ello la mejora de entregas de trabajos a tiempo.

Por ultimo, la justificacion ambiental, Segun Gallegos nos dice que: “La educacion
del medio ambiente se debe realizar de manera continua en el cual los individuos
reflexionan respecto a la situacién su medio ambiente e incorporan en su forma de
vida valores, capacidades y la voluntad para ponerlos en practica en la mitigacion

de problemas ambientales actuales y futuros” (p.7)

Este proyecto tiene entre sus objetivos disminuir el impacto como el dafio ambiental
que generan el uso excesivo de energia en la empresa. Esto también ayudara a

generar cultura ambiental dentro de la empresa.

El objetivo general de la tesis fue determinar en qué medida la aplicacion de la
norma ISO 45001:2018 reduce los riesgos disergondmicos en la empresa FEMEC
PERU SAC, San Juan de Lurigancho, 2019 y los objetivos especificos.

OEL1: Determinar en qué medida la aplicacion de la norma ISO 45001:2018 reduce
los movimientos repetitivos en la empresa FEMEC PERU SAC, San Juan de
Lurigancho, 2019.

OEZ2: Determinar en qué medida la aplicacion de la norma ISO 45001:2018 reduce
los levantamientos de carga en la empresa FEMEC PERU SAC, San Juan de
Lurigancho, 2019.

Se formularon las hip6tesis siguientes:

Hi. La aplicacion de la norma ISO 45001:2018 reduce significativamente los riesgos

disergondmicos en la empresa FEMEC PERU SAC, San Juan de Lurigancho, 2019.

Ho. La aplicacion de la norma ISO 45001:2018 no reduce significativamente los
riesgos disergonémicos en la empresa FEMEC PERU SAC, San Juan de
Lurigancho, 2019.

También se formularon las hipoétesis especificas:



HE1: La aplicacion de la norma ISO 45001:2018 reduce significativamente los
movimientos repetitivos en la empresa FEMEC PERU SAC, San Juan de

Lurigancho, 2019.

HE2: La aplicacion de la norma ISO 45001:2018 reduce significativamente el
levantamiento de carga en la empresa FEMEC PERU SAC, San Juan de

Lurigancho, 2019.
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Lesmes y Firacative (2019) a través de su investigacion “Disefio de un modelo para
la implementacion del sistema integrado de gestion de calidad y seguridad y salud
en el trabajo, basados en las Normas I1SO 9001:2015 e ISO 45001:2018, en la
empresa ROBRICA Comercializadora Ltda.”. El estudio tuvo como objetivo general
disefiar una técnica para la configuracion del sistema integrado de gestién de
calidad, de seguridad y salud en el trabajo, en base a las normas ISO 9001:2015 e
ISO 45001:2018 que garantice la oferta de servicios, seguros y confiables y buen
desempefio como la disminucion de riesgos disergonémicos en los colaboradores,
la propuesta tiene el propésito de estructurar cada uno de los procesos de la
organizacion, garantizando la prestacion de servicios con elevados modelos de
calidad, ofreciendo un trabajo seguro para las partes interesadas y responsable con
el medio ambiente, fomentando la ejecucion de los requisitos permitidos ajustables
a la empresa y requisitos de cada una de las normas en mencion. La empresa se
encontraba con un alto indice de riesgos disergondmicos en la evaluacion del
personal, se analizaron los resultados luego de la implementacion teniendo una
variacion favorable en este indicador, en términos de puntaje se logré mejorar 14%

respecto al ultimo ejercicio.

Bohorquez (2018) mediante su tesis “Propuesta de un sistema de seguridad,
higiene y salud ocupacional en la empresa Provind S.A Norma ISO 45001”. En esta
tesis, se sugiri6 como objetivo principal, la propuesta de un Sistema de Seguridad,
Higiene y Salud Ocupacional bajo la Norma mencionada para reducir los indicativos
de ausentismo laborales y el grado de accidentabilida;, a traves de visitas técnicas
a Provind se comenzo0 a analizar las causas de riesgos de los operarios en el area
productiva; de tal modo, se hizo un andlisis de inseguridad por cada puesto de
trabajo a través de la Matriz conocida INSHT. Después, se continué evaluando cada
una de las actividades con el método FINE, que consiste en la identificando de los
escalones de peligrosidad, sugiriendo intervenciones en un corto plazo para lograr
disminuir los riesgos que existen en el &rea operativa. Se obtuvo un alto ausentismo
en el afo 2017 perjudicando a la empresa econOmicamente, numéricamente
alcanzé un 17% de las horas de trabajo establecidas en el afo; estando muy por

encima de lo esperado por la organizacion como de sus objetivos.
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Alvarez y Loja (2015) en su tesis “Evaluacion ergondmica de los trabajadores del
sistema productivo en la la fabrica de embutidos Piggis mediante el Método Reba.
Tuvo como objetivo la evaluacion y actuacion ergondémia hacia los operarios del
sistema de produccion por medio del Método Reba, por lo que, para valorar el riesgo
de tolerar trastornos musculo esqueléticos correlacionados con el trabajo, se
efectud una evaluaciéon por medio del Método anterior. Al final se evalu6 cada uno
de ellos con el método Reba y entender las consecuencias de las intervenciones
de cada puesto de trabajo. En los resultados finales se hallaron que 15% de los
operarios adquirieron un rango de riesgo muy alto, el 33,3% un rango alto, el 51,7%
un rango medio, luego de realizar la mejora se obtuvo una reduccion significativa
de cada nivel. EI 0% representa el rango muy alto, el 1,7% un rango alto, el 71,7%
rango medio, y por ultimo el 26,7% rango bajo. Por tanto se observo una mejora en

un 91.67% en los operarios y mejoro la satisfaccion laboral en el 34%.

Rosales (2016) mediante su investigacion que tiene el nombre “Evaluacion
ergondmica aplicada en el puesto de estibado en Aspen Labs”, tuvo como objetivo
implementar medidas de seguridad en la empresa y todo su manejo integrado,
desde un enfoque ergondmico, con la finalidad de prevenir accidentes laborales y
enfermedades, mediante la revision de un check list, platicas con el personal y
aplicacion del asistente normativo de la STPS, con el fin de conocer los escenarios
de la entidad y determinar areas de oportunidad. Al término del estudio se
determind que el procedimiento para la evaluacion ergonémica de un ambiente de
trabajo tuvo como fin definir los factores disergondmicos que originan perjuicio al
colaborador. Entre las conclusiones que se brindaron se encuentra la adecuacién
de los puestos de trabajo y presentar un programa general para que pueda ser

llevado a cabo el cumplimiento que persiguen las recomendaciones.

Zapata y Zurita (2014), a través de su articulo “Calidad de vida laboral en los
trabajadores de salud publica de Chile” La que mantuvo entre sus objetivos medir
si la calidad de existencia laboral se asocia a la satisfaccion laboral y al sindrome
de Burnout, asimismo, observar si coexisten disconformidades en la valoracion de
la calidad de vida laboral entre las categorias de las organizaciones. Para este fin
se tuvo que usar un método analitico transversal, de disefio no experimental, se

recopilaron informacion de 72 colaboradores de una empresa de salud publica
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chilena, y se usaron cuestionarios de satisfaccion. Entre las conclusiones obtenidas
se pudo medir la calidad y se encontré que la satisfaccién laboral logra mejorar

luego del estudio realizado .

Ledn (2018) a través de su tesis “Riesgos ergondmicos en el personal de
enfermeria del area del centro quirdrgico en el Hospital Marino Molina Scippa”,
Mantuvo entre sus objetivos definir los niveles de riesgos en los trabajadores de
enfermeria, como es uno los movimientos repetitivos. La metodologia conveniente
en la investigacion es descriptivo, enfoque cuantitativo, disefio no experimental,
porque no hubo manipulacion y de corte transversal. La poblacion se conformé de
30 personales que trabajan en el centro quirdrgico. La técnica empleada es la
observacion mediante el seguimiento a los cambios en las posiciones laborales en
base a la ley 29783 de salud en el trabajo. Entre las conclusiones al final de la
investigacion se determin6 que del total el 3% posee riesgo muy alto, el 27% tiene
riesgo alto, el 63% posee riesgo medio y por ultimo el 7% cuenta con riesgo bajo.
El nivel medio es el quien sobresalié en el personal de enfermeria, ya que existe
movimientos repetitivos consecuentes realizadas en sus funciones dentro del

centro quirdrgico del centro de salud.

Pereda (2018) a través de su tesis “Influencia de un estudio ergonémico en el
control de riesgos disergondOmicos en los cosechadores de esparrago de la
empresa Agroindustrial, La Libertad”. Esta tesis tuvo como propésito la disposicion
de la influencia del estudio ergondmico para controlar los riesgos disergonémicos
de los recolecotes de espéarrago. Asi mismo, se pretende proponer un plan de
control de riesgos para disminuir las incidencias y obtener el mejoramiento del
rendimiento del trabajador. En la poblacion se tomaron en cuenta a 20
cosechadores que trabajan en una parcela en estacion baja, siendo valuados por
el método OWAS. Se encontraron 2 etapas de trabajo, consiste que la etapa 2
indica al momento que el personal empieza a cosechar y se vio que presentaron
posturas inadecuadas para el sistemamusculo esquelético. Entre las conclusiones
finales se determiné un analitico transversal que requiere tomar  acciones
correctivas a un corto plazo, asi también, mientras que las actividades ejecutadas
en la etapa 1, (traslado de cosecha), obtuvieron un nivel de riesgo 1, tienen postura

normal, por eso no es necesaria tomar actuaciones reactivas.
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Benites (2017) presentd una investigacion bajo el nombre “Influencia de los riesgos
fisicos en el confort laboral de una empresa procesadora de esparragos, Asociacion
Agricola Compositan Alto S.A.C.”. Tuvo como objetivo general llegar hallar si los
riesgos fisicos influyen el relacién al confort laboral de los operario. Se guiaron de
teorias asociadas a la seguridad y la ergonomia, por lo cual, se emplearon el disefio
de tipo correlacional, método deductivo sobreponiendo a una poblacién de 40
trabajadores que forman parte de todo el proceso para producir esparragos. Se
empled la matriz IPER, se realizaron cuestionarios, se llegaron a medir los niveles
de factores fisicos. Se llegaron a obtener resultados segun la matriz IPER
que determinaron que los principales riesgos que generaron las causas son
disergonomicos en 39% y fisicos en 31%. Los riesgos que se hallaron fueron 22%
intolerables, 73,39%. También se hallaron que los operarios no se encuentran en
una zona de confort de luminocidad en 75%, acustico en 75% y térmico en 42.5%.
Sin embargo, solo no se cumple con el confort luminico que en las areas de acopio
Finalmente existe una relacion entre el confort térmico con el ruido, el calor y la
iluminacion.

Mestanza (2013) a través de su tesis “Evaluacion de los riesgos asociados a las
posturas fisicas de trabajo en el proceso de preparacion de equipos para alquiler
en una empresa de mantenimiento de maquinaria pesada”. El presente se basé en
evaluar los niveles de riesgos especificos del cuerpo, en el que un trabajador se
encuentra expuesto y se relaciona en adoptar malas posturas en algunos procesos
a realizar. Se identificaron los factores de riesgo de las posturas que causaban
mayor molestias y fueron evaluadas empleando las normas ISO 45001 y la ley
29783. Los resultados fueron que 18.94% de las posturas que se seleccionaron son
de riesgo alto, el 17.57% es riesgo medio, el 13.06% es riesgo bajo y el 49.94%
es riesgo aceptable. Esas cifras indicaron que el sistema de suguridad y salud en
el trabajo de la empresa especificamente presenta necesidades de mejora en
relacion a la ergonomia que si no se corrige a tiempo puede generar problemas
de salud graves en los trabajadores. Se recomendd puntos clave para evitar
todo tipo de problemas a futuro, sin perder de vista que periédicamente todos los
trabajadores deben de ser evaluados para reducir sus efectos y estar en

constantes mejoras.
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En las teorias relacionadas a la tematica de investigacion, se van a definir los
terminis mas comunes y utilizados a lo largo de la redaccion, a fin de tener un mejor

entendimiento del tema tratado, corresponde a:
Variable independiente:
e 1SO 45001:2018

Se desarrollarad definiciones del SGSST, representando sus bases y requisitos
establecidos en la Norma ISO 45001:2018. Se presentara el procedimiento de la

implementacion del SGSST.

Campos (2018), mencioné que la ISO 45001 en el ambito internacional, es la
primera que establece los requerimientos esenciales para implementar un SGSST,
lo cual va a facilitar a las organizaciones a llevarlo a cabo de manera integrada con
los requerimientos dispuestos en otras normativas como la ISO 9001 e ISO 14001.
La normativa se desarrolla a fin de asistir a las empresas a otorgar un sitio seguro
y saludable para los operarios, contratistas, proveedores, vecinos,etc. De tal
manera que se llegue a cooperar en la prevencion de problemas de salud o lesiones
gue se relacionan al trabajo y estar en constante mejora para el desempefio de la
SST. (p 5).

FREMAP (2015), plante6 “La Norma ISO 45001 es acomodable al modelo del ciclo
de Deming PDCA de la mejora continua, corresponde a (Planear, hacer, verificar y

actuar)”.

El sistema de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional llega a entenderse como
una disciplina que se fundamenta en la prevencién de enfermedades que pudieran
ser causadas por lo rutinario o bajo de proteccion del trabajo; las organizaciones
destacan la seguridad como una prerrogativa entre sus prioridades las que traen
riesgos inherentes de mayor o menor complicacion. Los colaboradores no deben
de verse afectados por el trabajo que realizan ya que este dignifica y aporta al
desarrollo del ser humano en su entorno familiar como profesional. (Ibarguen y
Morales, 2016, p.55).
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El acrénimo ISO biene a ser la organizacion internacional para la estandarizacion,
son responsables de regular noemas para la fabricacion como el comercio aplicable

a bienes o servicios.

La ley N° 29783 sostuvo “El empleador tiene el compromiso de asegurar el cuidado
hacia la vida de todo empleado y saldar gastos si es que se sufre algun accidente

al realizar sus tareas”(Torres, 2016).

Entradas Procesos Salidas

sassre

Mapa proceso
resumen de ISO y
cicto PDCA*

Figura 3: Guia de Implementacién de la norma 1SO 4500

Fuente: Estructura de la Norma ISO 45001

Esta ley se encarga de impulsar hacia una cultura orientada a la prevencion de
accidentes en las empresas del pais, para evitar afecciones, accidentes,

incapacidades fisicas que puedan ocurrirle al trabajador.
e Aplicacion de la Ley N°29783

Va dirigido a los empleados y trabajadores de cualquier sistema profesional. Se

explica dentro de los aspectos econdémicos y de servicios.

La ley en su articulo 26 nos indica las responsabilidades del empleador y define las

obligaciones encaminadas a la seguridad del personal:

a) Certificar que la seguridad y salud en el trabajo tenga que ser un deber
conocido y aprobado por los niveles de la organizacion.
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b) Determinar e informar al personal, que area define, evallUa e inspecciona los

peligros y riesgos concernientes a la seguridad y salud en el trabajo.

C) Establecer una inspeccién para certificar la proteccion de la seguridad y

salud del personal.

d) Suscitar el dialogo en el personal, los representantes y las organizaciones
sindicales para emplear elementos del Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud

en el Trabajo.

e) Efectuar los principios del Sistemas de Gestion de la Seguridad y Salud en

el Trabajo

f) Instituir, emplear y valorar una politica y un programa de seguridad y salud
en el trabajo con objetivos evaluables y trazables.

g) Acoger practicas para identificar y eliminar los peligros y riesgos
concernientes con el trabajo y fomentar la seguridad y salud en el trabajo.

. Capacitaciones

El articulo 28 de la ley 29783 define que la capacitacion, tiene que ejecutarse en la
jornada laboral y podria ser dictada por el empleador, por terceros y la Autoridad
Administrativa del Trabajo. Las capacitaciones brindadas son gratuitas para los

trabajadores.

Segun Siliceo (2018) La capacitacidon consiste en obtener personas preparadas que
puedan estar en condiciones de desempefiar cualquier actividad encomendada,

independientemente del &mbito en el que se desenvuelvan.

El articulo 29 de la ley 29783 grafica los programas para una adecuada
capacitacion los que deben de definirse como:

a) Atender los riesgos existentes en el trabajo.
b) Ser transmitidos por profesionales con experiencia.
C) Brindar una formacion y actualizaciéon de cursos.

d) Ser evaluados en la prevencion de riesgos.
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e) Ser evaluados habitualmente, con la participacion del Comité de Seguridad

y Salud en el Trabajo o del Supervisor de Seguridad y Salud en el Trabajo
f) Poseer materiales y documentos aptos.

Para adecuar e implementar estas mejoras en los procesos se debe de definir para
su mejor desarrollo el ciclo DEMING o PDCA, siendo esta una maniobra de mejora
continua de la calidad en cuatro pasos. Las siglas PDCA son el acronimo de Plan,

Do, Check, Act (Planificar, Hacer, Verificar, Actuar).
. Ciclo PHVA

El ciclo PHVA, permite organizar y ejecutar proyectos de perfeccionamiento en los
niveles jerarquicos de una organizacién, como primer paso se realiza un plan que
sera aplicado en pequefia escala, luego se evalla si se consiguieron los resultados
deseados y se procede, ya sea sistematizando el plan, si dio resultado o
restructurandolo porque los resultados no fueron satisfactorios. (Gutiérrez, 2014,
p.120).

Segun Gutiérrez (2014) el ciclo PHVA ayuda ha las empresas a organizar y elaborar
proyectos de mejora de calidad y productividad (p.36), nos brinda un enfoque
estratégico para la realizacion de alguna mejora en cualquier area a participar, el

desarrollo gracias a un feedback adecuada permitira un mejor alineamiento.

Segun Camison, Cruz y Gonzélez (2006) el ciclo PDCA, es un proceso que cuando
se junta con el método de resolucion de problemas, admite la obtencion de la
mejora en la calidad en los distintos procesos de la empresa (p. 875). Siendo el
principal objetivo la mejora de procesos como la calidad de su desarrollo, pudiendo
aplicar herramientas de mejora continua. El ciclo PHVA logra describirse como una
programacion establecida que se encontrara en base a objetivos especificos con
las operaciones imprescindibles para alcanzar resultados de acuerdo con
las expectativas y las politicas de la organizacién. “En términos empresariales,

el mejoramiento continuo refleja la aplicacion permanente del ciclo PHVA
(Planear - Hacer - Verificar - Actuar), conocido asimismo como la ruta de la
calidad” (Uribe, 2013, p.168).
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. Planificacion
La planificacion esta constituida por las fases de:

= Evaluacion de la situacion actual o diagnaostico.
= Establecimiento de principios y objetivos.
» Fijacién de los medios para lograr los objetivos.

» Adjudicacién de los recursos para gestionar los medios.

Segun Azcuenaga y Linza (2004) nos dice que: La planificacion es determinar la
operacion o fase que se va a observar del operario u operarios que interesa
observar dentro de la tarea seleccionada, y el tiempo necesario para la observacion,

priorizando los trabajos criticos. (Azcuenaga y Linza, 2004, p. 45)

Aqui el autor nos indica que para planificar primero se tiene que observar a nuestros
colaboradores con un tiempo necesario. Segun Guerra |. & Lopez D. la mejora
continua necesita del conocimiento y el monitoreo continuo, se hacen preguntas,
recogiendo datos favorables y después los datos permiten tomar decisiones

adecuadas. (p.193)

Gallardo (2008) nos indica que:“La planificacion radica en precisar las metas de la
organizacion, instaura una destreza para lograr y disefar planes integros para

afadir y coordinar el trabajo, se ocupa de los fines y los medios. (p.158).

Gallardo (2008) sostiene que “pretende llevar diversas actividades, desarrolladas
por toda la organizacién: debe ser conocida e informada a los miembros de la

organizacion” (p.265)

Figura 4: Ciclo de DEMING
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Esta filosofia logra afianzarse en fundamentos ligados a la perfeccion en la
realizacion de cualquier operaciéon, por lo que tiene herramientas de mejora
continua ligada a ella y asi direccionar su adecuado funcionamiento que se ven

marcados por los objetivos iniciales del mismo.

Para llegar a este fin se utilizan herramientas de calidad como:

. Flujo grama del proceso

. Histogramas

. Diagramas de control

. Diagrama de causa efecto
. Gréfica de Pareto

. Lluvia de ideas

. 5S

. Kaizen

. Poka yoke

. Técnica del ¢por qué? y ¢como?

. Cumplimiento de requisitos

La norma ISO 45001 dice que “Requisitos legales una empresa debe cumplir y

escoge cumplir”.

EL Articulo 32 de la ley 29783 dirige la documentacion del Sistema de Gestion de

la Seguridad y Salud en el Trabajo que tiene que mostrar el empleador:

a) La politica y objetivos de la seguridad y salud en el trabajo.

b)  RISST

C) Reconocimiento de peligros, evaluacion de riesgos y sus medidas de control.
d) El mapa de riesgo.

e) La planificacion de la actividad preventiva.

f) El Programa Anual de Seguridad y Salud en el Trabajo.

21



La documentacion descrita anteriormente debe estar presentada en un espacio
notorio. El articulo 33 de la ley 29783 muestra registros obligatorios del Sistema de

Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo:
a) Registro de accidentes de trabajo, enfermedades, incidentes peligrosos
b) Registro de exdmenes médicos.

C) Registro del monitoreo de agentes fisicos, quimicos, bioldgicos,

psicosociales y factores de riesgo disergonomicos.

d) Registro de inspecciones internas de seguridad y salud en el trabajo.
e) Registro de estadisticas de seguridad y salud.

f) Registro de equipos de seguridad o emergencia.

g) Registro de induccién, capacitacion, entrenamiento y simulacros de

emergencia.
h) Registro de auditorias.

Estos registros mostrados en el parrafo anterior tendran que abarcar informacion

sefalada en los formatos que legaliza el MTPE mediante Resolucion Ministerial.

El cumplimiento de estos requisitos se basa en los puntos que buscan prevenir
riesgos ergondmicos como: Manejo de cargas, Carga limite, posicionamiento
postural, equipos y herramientas en los puestos de trabajo, condiciones
ambientales de trabajo, identificacion de riesgos disergonémico, etc.

Contreras (2018) manifiesta que trabajar es un derecho y ninguna persona deberia
perder su vida en el ejercicio de este derecho. La norma ISO 45001 permite
alcanzar este objetivo a cualquier organizacion realmente comprometida con sus
trabajadores y con otras partes interesada. No importa el punto de partida: la mejora
continua siempre es posible. Pero se necesita un claro compromiso de todos los

integrantes de las organizaciones, un liderazgo y una participacién activa cada dia.”

Las operaciones o gestiones de mejoras son las que se ocupan de la elaboracién
de bienes y servicios que las personas compran y usan de manera diaria. Es la

funcién que posibilita a las empresas lograr sus fines con la eficiente adquisicion y
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manejo de los recursos, estas deben de ser adecuadamente planificadas ya que de

esto depende la continuidad y el adecuado flujo de los procesos.

]

1. Primera norma certificable en
1. Norma certificable en sistemas de

sistemas de 5450,
2. Norma compatible con IS0 5450, '
14001:2004, 2. Norma compatible con 150

5001:2015, 14001:2004 y ofras,

3. Norma adaptada en
3. Enfoque de alto nivel.

concordancia con 150 / IEC.
4. Norma no valida con OIT.
5. Esnorma certificable desde
2007 a la fecha (atn vigente),

4. Se analiza el contexto
organizacional interno y externo,

B. OLT forma parte interesada en la
canstruccion de esta norma,

6. Cuenta con quia de aplicacion
6. Se encuentra en fase de

OHSAS 18002:2007
implementacién en un periodo de
dos afios,
OHSAS 18001:2007 150 45001:2018

Figura 5: Cambios en la Norma ISO 45001

* Operacion

ISO (2018), “la organizacion tiene que instaurar, efectuar y conservar técnicas para

excluir peligros y disminuir riesgos de SST” (p.3).

* Evaluacion del desempeiio

ISO (2018), “El desempenio es relacionado de forma cuantitativo o cualitativo. Los

resultados son determinados y evaluados por métodos cualitativos o cuantitativos.
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Variable dependiente:
* Riesgos disergondmicos

Adrianzen (2012) nos dice que “ es aquel término matematica concerniente a la
posibilidad de padecer un acontecimiento imprevisto (accidente o enfermedad) en

el trabajo y condicionados por los factores disergonomicos” (p.297).

Segun Sabina (2012) “los riesgos disergondmicos son componentes inapropiados
del sistema hombre - maquina desde el punto de vista de disefio, construccion,

operacion, ubicacion de maquinaria, entre otros.

La funcion principal de la evaluacion es detectar la presencia de factores de riesgo
gue provoquen perturbaciones en la salud del personal, destacados en puestos de
trabajo, obteniendo asi resultados y de esta manera poder evaluar el redisefio que
disminuye el riesgo de niveles en los colaboradores; asi se obtendria un incremento

en la satisfaccion dentro del area laboral.
Segun Teves & Gamatrra (2018):

“Los riesgos disergondmicos, son componentes inapropiados del sistema hombre,
maquina y medio ambiente, desde el punto de vista del disefio, construccion,
ubicacion de las maquinas, entre otros, a los que estan expuestos el personal de la

empresa” (p.18)
Para Teves & Gamarra (2018) los riesgos disergondmicos son definidos:

“La posibilidad de sufrir un suceso indeseado en el trabajo, hace que sea un tema
fundamental para los empleadores, porque el recurso humano es prescindible en

las organizaciones”. (p, 121).

La evaluacion del riesgo ergonémico posee un papel significativo en la mejora de
calidad de vida de los trabajdores dentro de la empresa, brindando y asegurando

su salud para asi poder mantener el orden de sus funciones dentro y fuera de la
organizacion, para poder evaluar y determinar los factores de riesgo debemos

utilizar ciertos métodos.
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* Movimiento repetitivo

Llaneza (2009) “El trabajo repetitivo se efectiia de manera continua en periodos de
trabajo semejantes y es caracterizado por incrementar el riesgo de lesion

osteomuscular”. (p.298)

Moncada (2000) sostiene que sus implicaciones ergondmicas y sus consecuencias

musculoesqueléticas tienen un gran significado psicosocial(p.34).
Moncada (2000) nos indica que:

“El trabajo repetitivo representa escasa variedad de tareas, insuficientes
oportunidades de aprendizaje, limitadas opciones para decidir, redundancia,
fastidio,etc”. (p.34)

Segun De Mutuas (1996) “la exposicion constante a factores de riesgo definidos

produce dolores graves y termina complicando las tareas diarias” (p.16)
De Mutuas (1996) nos indica que:

“Las lesiones por movimientos son previsibles y estan explicadas en la Ley de

Prevencion de Riesgos Laborales (p.18)

Se comprende por movimientos monétonos el conjunto de movimientos constantes,
que involucran el trabajo conjunto de musculos, huesos, articulaciones y nervios

de una parte del cuerpo y producen fatiga muscular, sobrecarga, dolor y lesiones
* Levantamiento de cargas

Adrianzen (2012) “Cualquier operacion de transporte de una carga realizada por

uno o varios colaboradores“(p. 296).
Segun Cuixart & Bravo (1998) nos indica que:

“El manejo y levantamiento de cargas pesadads producen las lumbalgias, estas

aparecen por empujar cargas pesadas, posturas inadecuadas, sobreesfuerzo, etc”
(p.56).

Segun Presentado (2012) nos indica que:

“El manejo manual de cargas como el levantamiento, el empuje, el traslado provoca

condiciones dorsolumbares, para los obreros”(p.45).
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* Riesgo

Los riesgos disergondmicos son factores impropios del sistema hombre - maquina
desde el punto de vista de disefio, construccién, operacién, ubicacion de
maquinaria, habilidad, etc.

El concepto de factores de riesgo disergondmico es tomado como el conjunto de
caracteres de la tarea o del puesto, que influyen en desarrollar lesiones en las
labores de trabajo. Segun la norma ISO 450001 dice que riesgo es “Efecto de la

incertidumbre”.
* Factores de riesgos disergondémicos

Segun la ley 29783 los factores de riesgo disergondmicos son el “conjunto de
caracteres que influyen en los trabajadores para desarrollar una lesion. Producto

del manejo manual de cargas, sobreesfuerzos, posturas de trabajo y movimientos
repetitivos”.

La ley 29783 “indica que el riesgo disergondémico es aquella expresion matemética

concerniente a la posibilidad de sufrir un suceso desfavorable en el trabajo.

Factores de riesgo disergondmice

Posluras Las manos por encima de la cabeza (*)
incomodas o | Codos por encima del hombro {*)
forzadas Espalda inclinada hacia adelante mas de 30 grados (*)

Espalda en extension mas de 30 grados ()

Cuello doblado / girado mas de 30 grados (*)

Estando sentado, espalda inclinada hacla adelante mas de 30 grados ()
Estando sentado, espalda girada o lateralizada mas de 30 grados (*)
De cuclillas (%)

De rodillas (%)

{*) Mas de 2 horas en total por dia

Levantamienlo | 40 KG_ una vez / dia (*)

de carga | 25 KG. mas de doce veces | hora ()

frecuente 5 KG mas de dos veces [ minuto (%)

Menos de 3 Kg. Mas de cuatro veces ( min. (%)

{*} Durante mas de 2 horas par dia

26




Factores de riesgo disergonémico

Esfuerzo  de | Si se manipula y sujeta en pinza un objeto de mas de 1 Kg. {*)

manaos vy | Si las mufiecas estan flexionadas, en extension, giradas o lateralizadas
mufiecas haciendo un agarre de fuerza (*).

Sise ejecuta la aceion de atormillar de forma intensa (™)

{*) Mas de 2 horas por dia.

Movimientos El trabajador repite &l mismo movimiento muscular mas de 4 veces/min.
repetitivos con | Durante mas de 2 horas por dia. En los siguientes grupos musculares:
alta frecuencia | Cuello, hambros, codos, mufiecas, manos,

Impacto usando manos o rodillas como un martillo mas de 10 veces por hora, mas de
repetido 2 horas por dla

Vibracion  de | Nivel maderade: mas 30 min./dia.
brazoc-mana nivel alto: mas 2haras/dia

de moderada
o ulla

Figura 6: Factores de riesgo

Fuente: Niveles de cambio

+ Fatiga

Segun la ley 29783 “Es el resultado I6gico del esfuerzo realizado en la jornada
de trabajo y tiene que estar internamente en los limites que consientan al
colaborador sobreponerse. Cuando el personal realiza actividades por encima

de sus posibilidades, producen riesgo para su salud”.

Este es entendido como el fenbmeno que aparece en los colaboradores siendo
directamente relacionados con las actividades laborales y que afecten los
organos de los participantes, que conduzcan a una baja en su rendimiento con
una sensacion de reduccion en sus funciones motoras. Ante ello se consolida la
idea de fatiga como la sensacién penosa que llega a experimentarse luego de
un trabajo fisico o intelectual siendo prolongado e intenso.

Las causas probables que puedan provocar una alteracion en estos mecanismos
y alterar el desempefio contindo provocando fatiga en los colaboradores son:

* Intensidad como la duracién del trabajo mental y/o fisico

* Nutricion inadecuada dentro y fuera de la empresa

* Los medios en que se desempefian son inadecuados (luz, ruido,

temperatura)
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* Los trabajos para desempefiar son intensos
« Las responsabilidades, exceso de condicionantes mentales como

preocupaciones y conflictos

* Manipulacion manual de cargas

Segun la ley 29783 “las operaciones de transporte de carga como el
levantamiento, colocacién, empuje, desplazamiento producen riesgos dorso —
lumbares, para la mano de obra”.

No se tiene que exigir el transporte de carga manual, y en este caso es mejor
emplear la recomendacion NIOSH (Nacional Institute for ocupacional Safety and
Health).

Situacion Peso maximo % de poblacion protegida
En general 25kg 85%
Mayor proteccion 15kg 95%
Trabajadores entrenados 40kg Mo disponible
y/o situaciones aisladas

Figura 7: Cuadro de carga permitida

Fuente: NIOSH

Para las mujeres y los operarios el peso maximo permitido para la manipulacion
de las cargas no debe superar los 15 kg de acuerdo a ley. Mientras que para los
hombres el peso maximo permitido no debe superar los 25 kg, esta informacion se

puede evidenciar en el recuadro anterior.

Situacioén Peso maximo % de poblacién protegida
En general 15kg 85%
Mayor proteccion Okg 95%
Trabajadores entrenados 24kg MNa disponible
y/o situaciones aisladas

Figura 8: Cuadro de manipulacion

Fuente: NIOSH
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El transporte de materiales, ejecutado con carretas u otros equipos mecanicos
tienen que emplearse de manera que el esfuerzo fisico ejecutado por el colaborador

sea compatible con su capacidad de fuerza, y no ponga en peligro su salud o su

seguridad.
. Condicion Hombres Mujeres
Fuerza necesaria para sacar del reposo o 25kg 15kg
detener una carga
Fuerza necesaria para mantener la carga 10kg Tkg
en movimiento

Figura 9: Cuadro de manipulacion

Fuente: NIOSH

* Plan de trabajo

Segun la ley 29783 “Es la altura en la que se desenvuelve una labor. Para
actividades de precision se fija a la altura de los brazos con los pufios enlazados,
para actividades medianos de fuerza moderada se fija a la altura de los codos; y

para trabajos de esfuerzo se fija a la altura de las mufiecas”.
* Posturas forzadas

Son posiciones de trabajo en el que las regiones anatémicas desisten de estar en
una posicién normal para estar en una posicion hiperextensiones, hiperflexiones y/o

hiper rotaciones osteoarticulares, lo cual ocasiona contusiones por sobrecarga.
* Puesto de trabajo

Segun la ley 29783 Trabajo del personal, esta establecido por un conjunto de
funciones, deberes y responsabilidades. Admite aptitudes, capacidades vy
conocimientos concernientes con las formas de funcionar y las maneras de

relacionarse.
* |PERC

Una correcta ejecucion de un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo

se debe de tomar como primera accion la identificacion y evaluacion de los riesgos,
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con este propésito se debe elaborar un diagndstico inicial en el que se deben de
incluir todas las actividades laborales en que se encuentren comprometidos los
trabajadores con la finalidad de poder identificar los riesgo y peligros que en ella se

observen (ver anexo 8).

Para poder analizar el riesgo en un determinado proceso se debe de saber si es
constante o rutinario, ya que asi se valoraré el grado de peligrosidad del mismo;
esto se realizard& de manera cualitativa y cuantitativa. Para una correcta
identificacion de peligro, riesgos y determinacién de controles se debe considerar

las siguientes etapas:

- Mapeo de procesos y sus actividades.

- Recolectar informacion de cada actividad.
- Identificacion de los peligros.

- Evaluacion de los riesgos.

- Determinar los controles a utilizar.

La clasificacidon de los peligros en el sistema:

- Quimico, basada en elementos y/o sustancias que al entrar en
contacto tiene efectos nocivos.

- Bioldgicos, en determinados ambientes laborales se presenta en
microorganismos.

- Fisico, condiciones fisicas que conviven con el trabajo a realizar.

- Mecénico, condiciones impuestas por maquinas, equipos o
instalaciones inadecuadas.

- Ergonémico, relacionadas con la posicion y cargas inadecuadas del

lugar de trabajo.
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I1l. METODOLOGIA
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En este capitulo se desarrollé la metodologia que se empled en la investigacion,
como es el tipo, disefio, enfoque, el alcance de la investigacion, las variables, la
poblacion, muestra y muestreo, la validez y confiabilidad de la investigacién, asi
como los instrumentos y técnicas utilizadas en la toma de datos y los aspectos

éticos.

3.1. Tipoy disefio de investigacion
Tipo de investigacion

Valderrama (2015) indico que “La investigacion aplicada pretende conocer para
hacer, actuar, construir y modificar; le inquieta la aplicacion inmediata sobre una

realidad concreta” (p. 39).

Por esta definicion se pude sefialar que la investigacion es de tipo aplicada, porque
la informacion tedrica recolectada e investigaciones de otros proyectos, brindaran
la informacion de las variables de la investigacion, el cual permitira buscar

evidenciar la relacion de los objetivos propuestos del estudio y los resultados.

El disefio de la tesis es aplicada, debido que aplicamos la ISO 45001 y las mejoras

gue con ella conlleva para reducir los riesgos ergonémicos.
Nivel de investigacion

Valderrama (2014) sefalé que él estudié explicativo proporciona las herramientas
para un mejor entendimiento en base a los conceptos tedricos como también a los
acontecimientos identificados en la linea de produccién con la intencién de dar

respuesta a las causas de los problemas.

La investigacion esta direccionada a un nivel descriptivo y explicativo. Descriptivo
debido a que en base a todas las referencias tedricas se podra identificar el
problema que acoge la linea de produccién direccionada a la variable dependiente.
Explicativo porque su propésito es detallar todos los cambios que se logra al

ejecutar al contar con un diseiio de mantenimiento preventivo.

Disefio de investigacion
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Hernandez (2014) defini6 que: “los disefios Cuasi Experimentales manejan
intencionadamente, una variable independiente para observar su efecto sobre una

0 mas variables dependientes.” (p 98)

En base a lo expuesto se define que la metodologia es de tipo cuasiexperimental,
debido a que la muestra elegida sera lo mismo que la poblacion del estudio, ademas
se manipulard las variables independientes la norma ISO 45001:2018 para
evidenciar el efecto que se tiene en la variable dependiente que es riesgos

disergondmicos.
Enfoque del estudio

Lerma (2008) sustenté que las hipotesis de una investigacion pueden manejarse

de forma cuantitativa sin que estas pierdan su relacion.

El presente estudio es considerado de enfoque cuantitativo, ya que se levantara
informacion de los fendmenos acontecidos de cada actividad que realiza la
empresa, con el proposito de evaluarlos y poder llegar a una conclusion para la
validacion del estudio.

Valderrama (2015) explica que el enfoque cuantitativo radica en la recoleccion de
informacion y su respectivo andlisis con la finalidad de dar respuesta a los
problemas formulados del estudio, asi mismo por la utilizacion de métodos
estadisticos para el contraste de los datos y resultados, y evidenciar asi la falsedad

o veracidad de las hipotesis.
Alcance

Sampieri, Fernandez y Baptista (2014) indicaron que el alcance longitudinal se
encarga de medir todo el proceso desde el inicio hasta su final. La tesis posee un
enfoque longitudinal, porque medira el proceso de embotellado y la informacion

conseguida sera examinada con el fin de perfeccionar la misma.
3.2. Variables y operacionalizacion

En esta tesis se consideraron como variables cuantitativas al disefio de la norma
ISO 45001 vy los riesgos disergondémicos, evidenciados en la toma de datos de los

operarios.

33



Naupas (2014) definié la operacionalizaciéon como una “secuencia logica que
transforma las variables teoricas en variables intermedias, después esta en

indicadores y posteriormente elaboran indices” (p.191).

Naupas nos dice que la matriz de operacionalizacion de variables es una “Tabla
que representa el proceso de operacionalizacion dividida en 4 columnas en el que
se transforman las variables tedricas en dimensiones y estas en indicadores”
(p.191).

La operacionalizacion de la investigacion se detallard en el anexo 1.
Variable Independientes:

ISO 45001:2018 Este documento detalla los requisitos para un sistema de gestion
de la seguridad y salud en el trabajo y provee orientacion para su uso, para
conceder a las empresas facilitar lugares de trabajos seguros y saludables

previniendo las lesiones.
Variable dependiente:

Riesgos disergondmicos Adrianzen (2012) nos dice que “aquella expresion
matematica concerniente a la posibilidad de sufrir un evento desfavorable
(accidente o enfermedad) en el trabajo y condicionados por los factores

disergonémicos” (p.297).
3.3. Poblacion, muestray muestreo

Poblacién

Garcia (2017) defini6 la poblacion es: “el conjunto mayor de objetos, que poseen
una caracteristica frecuente, cuyo estudio nos apasiona o0 acerca y se anhela

informacion.” (p.10)

Segun Bernal (2010) La poblacion es la “totalidad de elementos o personas que

poseen caracteristicas parecidas y sobre las cuales se quiere producir inferencia”.

La poblacion de la investigacion responde a las actividades de 40 operarios
desempeiiadas durante 20 semanas de estudio y levantamiento de informacion en
los trabajos de la empresa FEMEC PERU SAC.

Muestra
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Salvador manifesté que la muestra “es una parte significativa del universo

(personas, objetos, etc.) selecciona para realizar una investigacion” (p.69).

La presente investigacion al tener un disefio de tipologia cuasiexperimental se
considera que la muestra a analizar es la totalidad de la poblacién, la cual son las
actividades desempefiadas durante el periodo de 20 semanas pre y post en que
fue levantada tal informacion para evidenciar la reduccién de riesgos ergonémicos

en el area de estudio.

Muestreo

El muestreo segun Otzen (2017), puede ser de dos tipos: probabilistico y no
probabilistico, donde el primero te permite conocer que tan probable es que un
individuo sea incluido en el estudio, en cambio la no probabilistica, la eleccién de
los sujetos serd dependiendo a algunas caracteristicas que el investigador lo
considere. (p.228).

Entonces el tipo de muestreo para la presente investigacion es no probabilistico
porque el investigador elige de acuerdo con criterios 0 caracteristicas que pueda

convenirle con relacién a lo que quiere demostrar.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccidn de datos
Técnicas

Vilca (2012) detallo que “es una de las técnicas que radica en un examen de los
distintos aspectos de un fenbmeno con el fin de estudiar sus caracteristicas y

comportamiento dentro del ambiente que se desarrolla” (p.132).

La observacion es una técnica idonea para recolectar la informacién, la cual permite
tener un panorama in-situ de los procesos y su seguimiento durante todo el periodo
de evaluacion pre y post, para asi concluir con resultados que se contrasten contra

los objetivos.
Instrumentos de recoleccidn de datos

Valderrama (2014) explicé que los instrumentos recoleccion de datos: “Son los
medios que usa el investigador para recolectar y almacenar la informacién. [...] Por

lo tanto, se deben seleccionar coherentemente.” (p.195)
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El uso de instrumentos en el presente estudio permitira recoger la informacion para
la evaluacion del pre y post, para ello, se trabajara con instrumentos de ficha de
datos elaborados considerando el tipo de estudio y los objetivos trazados como se
muestra en el Anexo N° 24, y asi brinde el aporte requerido para concluir con los
resultados de toda la investigacion respecto a la reduccion de los riesgos

disergondmicos.
Validez y confiabilidad

Valderrama (2014) detall6: “Lo que investigamos es que nuestros instrumentos
posean el grado Optimo de validez para conseguir datos veridicos. En este

momento los expertos no se ponen de acuerdo sobre los tipos de validez” (p.206).

El buen manejo de los datos dentro de la investigacion generard un mejor grado de
validez en los resultados, apoyado en la confiabilidad brindada por los instrumentos

a utilizar.

Los instrumentos elaborados deben garantizar la medicién de las variables, de esta
manera se garantizara la confiabilidad de los datos recopilados. En el presente
trabajo se considerara el juicio de 3 expertos que cuenten con el grado académico
requerido para la validacion, teniendo la tarea de validar el uso de todas las
herramientas elaboradas tanto para la variable 1SO 45001:2018 y riesgos
disergonémicos tal y como se aprecia en el Anexo N° 22.

Por otro lado, los instrumentos se encuentran en un rango de 0.72 a 0.99, es decir
tienen una excelente confiabilidad los cuales fueron aplicados en 40 operarios de

la empresa en estudio.
3.5. Procedimientos

En primer lugar, antes de dar inicio con la aplicacién de los instrumentos de
recoleccion de datos que previamente fueron validados por el juicio de expertos, se
solicité a la empresa FEMEC PERU S.A.C el permiso correspondiente para realizar
una visita de investigacion, conocer el entorno de trabajo, las condiciones
ergondmicas e interactuar con la poblacion del estudio por medio de una carta de
presentacion emitida por la secretaria de la Escuela profesional de Ingenieria

Industrial.
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Una vez conseguido el permiso, se ingres6 a la empresa y se tomaron las fotos a
los trabajadores para determinar los puestos mas criticos en cuanto a las
condiciones ergonémicas, sea por movimientos repetitivos, sobrecarga de trabajo,
manipulacion de cargas, entre otros, para realizar las tomas angulares y ver la
situacion actual. Luego de obtener los datos necesarios para la investigacion se
ordenod, clasificO adecuadamente para realizar un andlisis estadistico mas

detallado.
3.6. Método de analisis de datos
Estadistica Descriptiva

Garcia (2017) explicd que la estadistica “trata de la recopilacion, clasificacion,

presentacion y descripcion de la informacion” (p.119).

Esta define el analisis de datos en base a un recuento, orden de los mismos y su
clasificacion; los datos que se obtendran seran analizados en base de tablas,

grafico y el adecuado calculo de los pardmetros.
Estadistica Inferencial

Por otro lado, Garcia (2017) hizo referencia que la estadistica inferencial “suministra
la teoria necesaria para la toma de decisiones frente a la incertidumbre o hacer
inferencias acerca de la poblacibn o sus parametros, a partir de los datos

muéstrales” (p.11).

La estadistica inferencial inductiva utilizara los resultados obtenidos en la
estadistica descriptiva y realizara el analisis de ellos para la obtencion de
conclusiones sobre la poblacién inicial de investigacion a partir de los resultados

obtenidos con la muestra.

En este tipo de analisis la data sera tabulada en cuadros, con la finalidad de tener
toda la informacién ordenada que permita poder elaborar graficas para una mejor
visualizacion e interpretacion, todo esto haciendo uso de la herramienta Excel. Se
procedera a realizar un analisis inferencial con base a los datos obtenidos,
utilizando la herramienta SPSS, con el propdsito de determinar si las hipétesis
planteadas son aceptadas, de esta manera se lograra la aceptacion de la

investigacion.
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3.7. Aspectos éticos

En el presente trabajo la informacion tomada es real y relevante para la empresa,
estas seran tomadas en el momento del proceso, se asevera que toda la data es
veraz y los resultados obtenidos garantizan la reduccion de los riesgos
disergondmicos. Asimismo, se hace mencion que esta informacion sera manipulada
respetando la politica de confiabilidad de la empresa bajo su autorizacion como se
observa en el Anexo N° 23.

De igual manera, el desarrollo de esta investigacion se desarrolla en base a la guia
ISO:690, usando el aplicativo de Turnitin que sirve para la prevencién de plagio de

las investigaciones permitiendo ver el porcentaje de similitud en la tesis completa.
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IV. RESULTADOS
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Descripcion de la empresa

FEMEC es una empresa de capital peruano que cuenta ya con 2 afios en el
mercado metal mecanico brindando servicio a sus clientes y labrandose un nombre

en base a su capacidad y excelencia de servicio brindado.

La empresa tiene como objetivos ser pioneros en el campo de la ingenieria
eléctrica, ofrecer a los clientes servicios de calidad e innovacion en tecnologia como
un trato adecuado del medio ambiente. Actualmente comercializa y distribuye
sistemas eléctricos, soluciones y servicios de buena calidad en las areas de la
Electromecanica y la Electronica.

En la actualidad FEMEC trabaja con empresas de diversos sectores, como el
minero, petrolero, siderargico, pesquero, construccion y manufactura, los cuales

poseen productos y servicios con garantia y disponibilidad.
La empresa tiene como Mision:
“Proporcionar Soluciones Electromecanicas y Electronicas de Calidad a

nuestros clientes”.

La Vision es:

“Ser reconocidos como el principal proveedor de soluciones
electromecanicas y electrénicas innovadoras, cuidando el medio ambiente y

teniendo trabajadores capacitados y motivados”
La empresa maneja valores, los que son cumplidos y compartidos entre los

colaboradores como con los clientes que participan en los servicios que son

requeridos.
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CONFIANZA
Vemos siempre al otro
COMO persona, nunca

como instrumento

INNOVACION
Cultivamos cada ' Atreverse a hacer
relacion con las cosas diferentes
integridad
SUPERACION DISCIPLINA
Aprender y asumir Cumplir con los
retos objetivos y luchar hasta

alcanzarlos

Figura 10: Valores de la empresa

Planteamiento de la propuesta de solucion

Situacion actual

La empresa FAMEC PERU SAC realiza trabajos a solicitud de sus diferentes
clientes teniendo como dias laborables 6 dias por semana, trabajando 8 horas por

dia.

Los productos que se ofrecen a sus clientes son:

. Elaboracion de proyectos electromecanicos para subestaciones en
MT y AT, desde 10 KV hasta 138 KV.

. Construccién de subestaciones y lineas de transmision hasta 500kV.
. Montaje, instalacién, pruebas y puesta en servicio de transformadores

de potencia, distribucién y especiales.

. Estudios de coordinacion de protecciones, flujos de carga y
sistematizacion de subestaciones.

. Instalacién y puesta en marcha de proyectos de mediana inversion,
FEMEC, esta al servicio de sus clientes, realiza actividades respetando el
medio ambiente y considera principios como:

. Implantar un Sistema de Gestién que detecte, evalué y controle los

impactos ambientales
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. Considerar la proteccion del medio ambiente junto con la
productividad, la calidad y la seguridad

. Cumplir con las leyes, reglas y normas concernientes a la proteccion
del medio ambiental

. Desarrollar la cultura de proteccion del medio ambiente a la
comunidad, a los proveedores, contratistas y clientes.

. Perfeccionar continuamente el desempefio ambiental

. Examinar constantemente el cumplimiento de lo establecido en esta

Politica Ambiental.

POLITICA DE SEGURIDAD

FEMEC precisa como politica de Prevencion desarrollar su trabajo cumpliendo las
condiciones de Trabajo y Seguridad y de esta politica aparecen:

. Que los accidentes pueden y tienen que ser prevenidos.

. Las causas que originan los accidentes pueden ser anuladas o
controladas.

. La prevencion de accidentes de trabajo es una obligacién social
indeclinable de todo el personal de la empresa

. La prevencion de riesgos en el trabajo, la calidad, los costos y el

servicio componen una sola prioridad unificada.

POLITICA DE CALIDAD

. Es una obligacién de los colaboradores velar por el cumplimiento de
las Normas de Seguridad sefialadas. Para la concrecion de tal propdsito se

confirman responsabilidades como:

. Usar las Normas de Seguridad y practicas operativas actuales.

. Asumir actitudes seguras en toda circunstancia.

. Participar en programas de prevencion de accidentes de trabajo y
Medio Ambiente.

. Velar por mantener el orden y la limpieza
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. Es responsabilidad de todos cumplir los principios y Normas de

Seguridad

La empresa se encuentra comprometida a obtener la satisfaccion del cliente
mediante el trabajo seguro, desempefiando los estandares nacionales e
internacionales en la Industria Metal Mecanica, para administrar, conservar y
desarrollar la infraestructura. Avalamos operaciones seguras protegiendo la salud
e integridad fisica del personal, asimismo protegiendo la conservacion del medio

ambiente.

La empresa busca mejorar sus procesos internos para poder diferenciarse de sus
competidores (vertical), de esta manera tener una ventaja competitiva y ser mas

consistente con su toma de decisiones.

Para ello se realiza una mejora en los procesos mediante el analisis de situaciones
riesgosas que puedan afectar a los colaboradores en los diferentes servicios que
estos presten. Se mantendra un control y se encontrara alineado entre la estrategia

corporativa.
Clasificacion de la empresa segun sus operaciones

. Segun el sector econémico se encuentra en el sector de servicios ya
que se encuentra a disposicion de las necesidades.

. Dado su tamafio es una empresa pequefia ya que su niumero de
trabajadores es menor a 20 y sus ingresos llegan a ser limitados debido a
gue se encuentran alineados a las necesidades de sus clientes y no fabrican
productos de utilizacion comercial para su mercado. Sabiendo que contratan
y tercerizan a sus trabajadores.

. La empresa es de capital privado ya que proviene de particulares.

. Dada la funcién social que desempefia es una empresa con animo de

lucro ya que su propésito es ganar mas dinero siendo mas rentable.

Descripcion de la situacion actual

Ciclo operativo
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El proceso operativo gira entorno a la creaciéon de bienes, comprende desde el
planeamiento, disefio de piezas, operacion y el control de todos los sistemas. Los
tiempos son medidos en base a la solicitud de los clientes y la cantidad de unidades
gue se requieran para completar los pedidos. EI proceso inicia con el pedido,
solicitud o contrato que se tenga con los clientes, los datos son especificados por
el area de proyectos teniendo tiempos que cumplir y cantidades especificas para la
entrega, los servicios que brinda la empresa son implementaciones de locales como
de &reas de trabajo para otras empresas. Ya sean la necesidad que etas tengan, la
variedad de trabajo radica en la versatilidad de sus colaboradores y los objetivos

gue mantiene la organizacion

Se registraron problemas con los colaboradores, los que mantienen faltas a sus
labores por motivos médicos, incapacitantes, los tiempos de trabajo no logran ser
cumplidos en su totalidad ya que se tienen paradas por parte de los participantes
que son siendo afectados por malestares de salud causados por acciones
propiamente de los servicios que se brindan.

Entre los trabajos que los colaboradores realizan tenemos:

. Pintado

. Implementacion de canales eléctricos

. Apertura de locales

. Mecanizado de piezas

. Conformacion de planchas

. Fabricacion de matrices de corte y embutido
. Soldadura

. Trabajos en acero, madera y melamina

. Fabricacion de tanques y cajas eléctricas

. Estanterias metélicas

. Fabricacion de canaletas para tendido eléctrico
. Servicio de implementacion de locales

. Entre otras.
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Matriz de procesos de transformacion

La matriz de este proceso va de acuerdo al producto que se realiza en plantay a la

necesidad del cliente ya que se realizan piezas a pedido especifico, teniendo de

esta manera articulos Unicos estando estos en lotes de trabajo en serie como

intermitentes hasta realizar la entrega de los mismos n los puntos especificos por

los contratos.

En este caso la demanda es motivada y se tienen que variarlos planes anuales

sujetos a variaciones, los procesos son semi estandarizados con variaciones de

acuerdo a las necesidades; asi se minimizan los costos y se mantiene la flexibilidad

intermedia.

Tabla 2. Matriz de procesos

VOLUMEN
repetitividad CONTINUO
tecnologia UNA VEZ INTERMITENTE LINEA
ARTICULO
UNICO PROYECTO
LOTE DE
LOTE TRABAJO
SERIE SERIE
MASIVO MASIVO
CONTINUO CONTINUO
FRECUENCIA

Fuente: Elaboracion propia

Luego de evaluar las funciones de los colaboradores y los lugares donde

desemperian sus funciones se logré concluir que existen problemas:

e Sobre esfuerzo en levantamiento de piezas mecanicas, movimiento sin

herramientas seguras

e Existen posturas estéticas o inadecuadas en el pintado con soplete

e Hay trabajo que se realizan cerca a punto eléctricos sin seguridad
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e Los desplazamientos no son los adecuados

e Funciones de lijado de metales son repetitivos y duran mucho tiempo

e Se realizan trabajos en altura de instalacion de redes, falta de arneses

e Mal manejo de cargas

e Caidas de personas, pisos resbalosos

e Estrés laboral por parte de los participantes ante la presion de terminar con

sus objetivos verse reducidos en capacidad de mano de obra

e Fatiga mental

Implementacién de la mejora

‘ CLAUSULAS ‘ FORMATOS ’

4.1 Comprension de la organizacion y
de su contexto

FODA

4.2 Comprension de las necesidades y
expectativas de los trabajadores y de
otras partes interesadas

PARTES INTERESADAS (*P.I. intemas:
trabajadores, propietario, accionistas, comité
de SST, sindicato, directivos y gerentes.
*P.Lexternas: SUNAFIL, clientes,
familiares de trabajadores, aseguradoras,
proveedores, visitantes, comunidad ¥y
vecinos)

3.1 Liderazgo v compromiso

4.3 Determinacion del alcance del AL CANCE DE SST
sistema de gestion de 1a SST
4.4 Sistema de gestidn de la SST MAPA DE PROCESOQOS

LIDER COMPROMETIDO CON EL
PROCESO DE APLICACION

3.2 Politica de la SST

POLITICA DE SEGURIDAD

5.3 Roles, responsabilidades y
| autoridades en la organizacion

ROLES Y RESPONSABILIDADES

5.4 Consulta y participacion de los

evaluacion de los riesgos y
oportunidades

trabajadores COMITE DE SEGURIDAD

6.1 Acciones para abordar riesgos y

oportunidades RIESGOS Y OPORTUNIDADES
6.1.1 Generalidades

6.1.2 Identificacion de peligros y IPER

6.1.3 Determinacion de los requisitos
legales v otros requisitos

REQUISITOS LEGALES -LEY SST
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6.1.4 Planificacion de acciones

Planificar las acciones para abordar los
riesgos v oportutudades, los requisitos
legales v otroz.

6.2 Objetivosdela 55T v
planificacion para lozrarlos

6.2.1 Objetivos de la 55T

6.2.2 Planificacion para lograr los

7.1 Recurzos

ubieﬁﬁ.'ﬂs de la 55T

Objetivos de SGSST

Fecursos necesarios para la
implementacion de la ISO 43001 (recurso
humano, financieros, técnicos, activos, etc )

1.2 Competencia

Aszegurarse gue los trabajadores sean
competentes, capacidad de identificar

pelizros. (MOE)

7.3 Toma de conciencia

Sensibilizacion y toma de conciencia de los
trabajadores v empleadores para lograr la
eficacia del 5GS5T

7.4 Comumicacion

7.4.1 Generalidades

7.4 2 Comunicacion interna

7.43 Comunicacion externa

Matriz de comunicacion: *que comunicar?
*Cuando comunicar? * a guien comunicar?
*Como comunicar”?

7.3 Informacion documentada

7.53.1 Generalidades

7.3.2 Creacion v actualizacion

7.3.3 Control de la Informacion
documentada

8.1  Plamificacion y control
operacional

Toda informacion debe zer documentada,
dizponible v actualizada.

2.1.1 Generalidades

3.1.2 Eliminar peligros v reduci
rieszos para la 58T

eliminar por completo todo riesgo,
reemplazar(maternial. )

3.1.3 Gestion del cambio

Proceso definido para implementar y
controlar cambios planificados (ejemplo:
cambios requisitos legales. nuevos
servicios, ete.)

2.14 Compras

MMantener unos procesos para comfrolar
compra de productos v servicios.
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§.2 Preparacion y respuesta ante
EMErgencias

0.1 Seguimiento, medicion, analisis v
evaluacion del desempefio

011 Generalidades

9.1.2 Evaluacion del cumplimiento

establecer, implementar v mantener un plan
de emergencia - formar brigadas de
emergencia (brizada de primeros auxilios,
brigada lucha contra incendios, brigada de
evacuacion, brigada de rescate, brizada
materiales peligrosos)

Cumplimiento de los requisitos y clausulas

02  Auditoria interna

Llevar a cabo avditorias internas a
mtervalos programados

021 Generalidades

9.2.2 Programa de auditoria interna

Con la finalidad de vigilar, mantener y
mejorar el S5GS5T

10.1 Generalidades

10.2 Incidentes, no conformidades y
acciones correctivas

93 Revizion iar la direccion Reviziones al 35T a intervalos ilaﬂjﬁcadns.

Tomar acciones para controlar y corregir
ncidentes o no conformidades v hacer
frente a las consecuencias

10.3 Mejora continua

Mejorar el desempetio de 35T, promover
cultura preventiva, promover participacion
de los trabajadores. comunicar los

resultados de la mejora continua.

Fuente: elaboracion propia
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Estadistica descriptiva

Variable independiente: NORMA ISO 45001:2018

Tabla 3: Comparacion de la norma ISO 45001:2018

1SO 45001:2018

SEMANA
ANTES DESPUES
1 20.0% 30.6%
2 22.8% 31.3%
3 21.0% 33.5%
4 21.7% 33.1%
5 24.9% 44 9%
6 26.1% 48.5%
7 24.9% 42.5%
8 22.6% 46.1%
9 24.6% 36.7%
10 20.6% 39.3%
1 25.5% 39.7%
12 22.7% 44 0%
13 27.2% 51.8%
14 24.0% 48.1%
15 24.6% 59.7%
16 22.3% 60.1%
17 22.9% 64.9%
18 23.7% 67.3%
19 25.8% 68.2%
20 30.9% 75.9%
PROMEDIO 23.9% 48.3%

Fuente: Elaboracion propia

INTERPRETACION: En la tabla comparativa se evidencia claramente un
ISO 45001:2018, es decir de la variable

independiente en un promedio de 24.4% respecto al antes y al después de la

aumento en el

investigacion.

indicador de
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ISO 45001:2018

100%
80%
60%

40%

w /
20%

00%
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

s ANTES e DESPUES

Figura 11: Comparacion porcentual de la productividad

Fuente: Empresa fabricaciones electromecénicas del Perd SAC

Dimension 1: PLANIFICACION

Tabla 4: Comparacion de la planificacion

INDICE DE CUMPLIMIENTO DE

OBJETIVOS
SEMANA ANTES DESPUES
1 25.5% 30.6%
2 22.3% 31.9%
3 28.3% 39.4%
4 21.1% 40.4%
5 22.6% 44 5%
6 29.8% 46.8%
7 29.6% 50.2%
8 33.0% 51.1%
9 32.3% 54 3%
10 28.7% 57.2%
11 30.2% 59.6%
12 27.4% 63.6%
13 30.0% 63.8%
14 28.3% 65.1%
15 32.1% 68.5%
16 34.7% 70.2%
17 26.6% 72.1%
18 33.8% 68.1%
19 34.5% 85.5%
20 30.6% 90.4%
PROMEDIO  29.1% 57.7%

Fuente: Elaboracion propia



INTERPRETACION: En la tabla comparativa, se evidencia claramente que el
cumplimiento de objetivos en el trabajo se ha incrementado en promedio un

28.6%. Respecto al antes y al después de la investigacion.

INDICE DE CUMPLIMIENTO DE OBIJETIVOS

10086
903
80%
70%
60%
50%
40%
309
.. \/\——/M\/—_\
105
0036
1 2 3 4 5 €6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

INDICE DE CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS - ANTES
w— |NDICE DE CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS - DESPUES

Figura 12: Comparacion del cumplimiento de objetivos

Fuente: Empresa fabricaciones electromecénicas del Pert SAC

Dimension 2: OPERACIONES
Tabla 5: Comparacién de los riesgos eliminados y reducidos
INDICE DE RIESGOS ELIMINADOS

- REDUCIDOS
SEMANA  ANTES DESPUES

1 29.4% 41.2%
2 37.8% 43.2%
3 27.5% 45.0%
4 29.5% 38.6%
5 34.2% 78.9%
6 42.9% 80.0%
7 34.1% 56.8%
8 32.4% 67.6%
9 33.3% 44 4%
10 26.3% 47 4%
11 35.9% 43.6%
12 32.4% 51.4%
13 41.2% 64.7%
14 36.6% 48.8%
15 33.3% 73.3%
16 31.3% 64.6%
17 28.3% 73.9%
18 35.7% 76.2%
19 36.8% 78.9%
20 47 1% 97.1%

PROMEDIO 34.3% 60.8%

Fuente: Elaboracion propia
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INTERPRETACION: En la tabla comparativa, se evidencia claramente que el

indice de riesgos eliminados y reducidos en el trabajo se han incrementado en

promedio un 26.5%. Respecto al antes y al después de la investigacion.

100%

80%

60%6

40%

20%

00%%

INDICE DE RIESGOS ELIMINADOS Y
REDUCIDOS

1 2 3 - 5 6 7 4

8 S 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

INDICE DE RIESGOS ELIMINADOS - REDUCIDOS ANTES

INDICE DE RIESGOS ELIMINADOS - REDUCIDOS DESPUES

Figura 13: Comparacion de riesgos eliminados y reducidos

Fuente: Empresa fabricaciones electromecanicas del Pert SAC

Dimension 3: EVALUACION DEL DESEMPENO

Tabla 6: Comparacién de evaluacion del cumplimiento

INDICE DE EVALUACION DEL
CUMPLIMIENTO

SEMANA  ANTES DESPUES

1 5.0% 20.0%

2 5.0% 20.0%

3 10.0% 25.0%

4 10.0% 30.0%

5 15.0% 25.0%

6 10.0% 35.0%

7 15.0% 40.0%

8 10.0% 40.0%

9 15.0% 35.0%

10 10.0% 40.0%

11 15.0% 45.0%

12 10.0% 50.0%

13 15.0% 60.0%

14 10.0% 65.0%

15 15.0% 75.0%

16 10.0% 85.0%

17 15.0% 90.0%

18 10.0% 95.0%

19 15.0% 95.0%

20 20.0% 100.0%

PROMEDIO 12.0% 53.5%

Fuente: Elaboracién propia
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INTERPRETACION: En la tabla comparativa, se evidencia claramente que el indice
de evaluacion del cumplimiento en el trabajo se ha incrementado en promedio un

41.5%. Respecto al antes y al después de la investigacion.

INDICE DE EVALUACION DEL CUMPLIMIENTO

100%
80%
60%
40%

20% _/_NVV\M/\/

00%
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

INDICE DE EVALUACION DEL CUMPLIMIENTO DESPUES
e |NDICE DE EVALUACION DEL CUMPLIMIENTO ANTES

Figura 14: Comparacion de evaluacion del cumplimiento
Fuente: Empresa fabricaciones electromecanicas del Perti SAC
Variable dependiente: RIESGOS DISERGONOMICOS

Tabla 7: Comparacion de riesgos disergonémicos

RIESGOS DISERGONOMICOS

SEMANA ANTES DESPUES
1 47.5% 37.3%
2 59.7% 45.6%
3 62.4% 40.7%
4 55.1% 47.4%
5 96.0% 41.4%
6 82.1% 48.3%
7 84.0% 51.0%
8 77.3% 37.1%
9 66.1% 52.2%
10 60.3% 37.1%
11 62.8% 43.7%
12 70.9% 40.9%
13 71.7% 41.1%
14 66.8% 41.7%
15 96.5% 42.8%
16 79.6% 45.8%
17 92.9% 46.8%
18 94.0% 38.5%
19 89.6% 38.0%
20 97.3% 35.7%

PROMEDIO 75.6% 42.7%

Fuente: Elaboracion propia
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INTERPRETACION: En la tabla 8 comparativa se evidencia claramente una

reduccion en el indicador de riesgos ergonomicos, es decir de la variable

dependiente en un promedio de 33.4% respecto al antes y al después de la

investigaci

100%
80%
60%
40%
20%
00%

on.

RIESGOS DISERGONOMICOS

o— NV

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

e RIESGO DISERGONOMICO ANTES e RIESGO DISERGONOMICO DESPUES

Figura 15: Riesgos disergon6micos comparativo

Fuente: Empresa fabricaciones electromecanicas del Peri SAC

Dimensiéon 1: MOVIMIENTO REPETITIVO

Tabla 8: Comparacion de movimiento repetitivo

SEMANA  ANTES DESPUES
1 33.3% 23.8%
2 38.1% 28.6%
3 42.9% 26.2%
4 40.5% 31.0%
5 61.9% 23.8%
6 57.1% 35.7%
7 59.5% 35.7%
8 54.8% 26.2%
9 47.6% 35.7%

10 42.9% 23.8%
11 40.5% 31.0%
12 45.2% 25.6%
13 52.4% 28.6%
14 47.6% 26.2%
15 54.8% 23.8%
16 47.6% 33.3%
17 52.4% 31.0%
18 66.7% 21.4%
19 54.8% 23.8%
20 64.3% 19.0%
PROMEDIO  50.2% 27.9%

Fuente: Elaboracion propia
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INTERPRETACION: En la tabla comparativa, se evidencia claramente que los
movimientos repetitivos en el trabajo se han reducido en promedio un 22.4%.

Respecto al antes y al después de la investigacion.

MOVIMIENTO REPETITIVO
80%
60%
o M
20%

00%
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

=== |NDICE DEL MOVIMIENTO REPETITIVO ANTES
INDICE DEL MOVIMIENTO REPETITIVO DESPUES
Dimension 2: LEVANTAMIENTO DE CARGA
Tabla 9: Comparacion de levantamiento de carga

INDICE DEL LEVANTAMIENTO DE
CARGA ]
SEMANA ANTES DESPUES

1 18.9% 10.0%
2 17.4% 13.7%
3 23.1% 13.9%
4 20.7% 12.4%
5 25.6% 12.9%
6 36.8% 14.3%
7 33.3% 14.7%
8 27.4% 12.4%
9 24.4% 13.6%
10 23.1% 12.5%
11 22.4% 15.4%
12 23.5% 13.5%
13 25.0% 13.3%
14 16.9% 17.0%
15 39.3% 18.1%
16 38.8% 15.8%
17 33.3% 11.8%
18 35.6% 13.8%
19 25.9% 16.1%
20 27.7% 20.3%
PROMEDIO 27.0% 14.3%

Fuente: Elaboracion propia



INTERPRETACION: En la tabla comparativa se evidencia claramente que el
levantamiento de carga que desempefian los trabajadores en las actividades que
realizan se han reducido en promedio un 12.7 % respecto al antes y al después de

la investigacion.

LEVANTAMIENTO DE CARGA
60%
40%
20%

00%
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

INDICE DEL LEVANTAMIENTO DE CARGA ANTES
INDICE DEL LEVANTAMIENTO DE CARGA DESPUES

Figura 17: Levantamiento de carga comparativo

Fuente: Empresa fabricaciones electromecanicas del Peril SAC

3.1. Estadistica inferencial

Prueba de Normalidad

La prueba de normalidad consiste en determinar la estadistica a utilizar para la
manipulacion de los datos recopilados de la muestra en el periodo de estudio, el
cual demuestra la reduccion de los riesgos disergonémicos en la empresa

fabricaciones electromecénica en San Juan de Lurigancho, 2019

Para determinar la prueba de normalidad es necesario identificar la totalidad de
informacion a manipular, el cual permita identificar la estadistica a desarrollar en
el analisis inferencial. La informacién del estudio al ser evaluado indica que el
nivel de significancia a considerar corresponde al Shapiro-Wilk.

Regla de decision:

Datos < 30 SHAPIRO-WILK

56



Tabla 10: Prueba de normalidad

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistic

0 gl Sig.
RIESGOS_DISER 945 20 299
GONOMICOS_AN
TES
RIESGOS_DISER ,961 20 565
GONOMICOS_DE
SPUES
*_Esto es un limite inferior de la significacion
verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracién propia

INTERPRETACION: en la tabla se observa que el nivel SIG de los resultados son
> 0.05, indica que los datos del estudio al aplicar la norma ISO 45001:2018 reduce
los riesgos disergondémicos en la empresa FEMEC PERU SAC San Juan de
Lurigancho, 2019.

Ademas, que los datos levantados corresponden a datos paramétricos, por ello se
concluye que para la validacion de las hipdtesis se utilizard la estadistica T-
STUDENT.

Tabla 11: Comparativo para determinar si los datos son paramétrico o no
paramétrico

RIESGOS RIESGOS
DISERGONOMICOS DISERGONOMICOS CONCLUSION
ANTES DESPUES
SIG=0.05 Sl Sl parametrico
S1G=0.05 Sl NO no parametrico
S1G=0.05 NO Sl no parameétrico
S1G=0.05 NO NO no parametnico

Fuente: Elaboracion propia
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INTERPRETACION: De la tabla comparativo, El SIG de los riesgos disergonémicos
ANTES > 0.05 (0.259) y El SIG de los riesgos disergonémicos DESPUES >0.05
(0,565) por lo tanto se concluye que nuestros datos son PARAMETRICOS para la

Validacién de las hipétesis se utilizara la prueba estadisticade T — STUDENT.

RIESGOS RIESGOS
DISERGONOMICOS DISERGONOMICOS CONCLUSION

ANTES DESPUES
SIG>0.05 S S PARAMETRICO

Validacion de las Hipdtesis

Prueba de hipoétesis general

Ho: La aplicacion de la norma ISO 45001:2018 no reduce los riesgos
disergonémicos en la empresa FEMEC PERU SAC San Juan de Lurigancho,

20109.
Ha: La aplicacion de la norma I1SO 45001:2018 reduce los riesgos

disergondmicos en la empresa FEMEC PERU SAC San Juan de Lurigancho,
2019.

Regla de decision:
Ho: Ura 2Hpg

Ha: pea <ppa

Tabla 12: Prueba T - Hipétesis General
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Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Desviacion error
Media N estandar estandar

Par1 RIESGOS_DISERGO 76305 20 ,145521 ,032539
NOMICOS ANTES
RIESGOS_DISERGO 42180 20 ,061936 ,013849
NOMICOS_DESPUE
S

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 13: Correlaciones de muestras emparejadas

Correlaciones de muestras emparejadas

Correlacié
Nn Sig.

Par 1 RIESGOS_DISERGONOMICOS 20,007 977
_ANTES &
RIESGOS_DISERGONOMICOS
_DESPUES

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 14. Prueba Muestras emparejadas - Hipotesis General

Diferencias emparejadas

895% de intervalo

Desviacié?&eglr?orde confianza de Sig
., la diferencia =
n estand (bilat
Media estandar ar Inferior Superior t gl eral)
Par RIESGOS_DISER 34125 157767 03527 26741 415087 9,67 19,000
1 GONOMICOS A 0O 8 3 3

NTES -
RIESGOS_DISER
GONOMICOS_D
ESPUES

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 15 del analisis estadistico se puede verificar que el nivel SIG de los
datos analizados de los riesgos disergonémicos es de 0.000, el cual es menor a
0.05, lo que indica que se rechaza la hipotesis nula y se valida a la hipotesis
alterna, por ende, se afirma que la aplicaciéon de la norma ISO 45001:2018
reduce los riesgos disergonémicos en la empresa FEMEC PERU SAC San Juan
de Lurigancho, 2019.

Prueba de hipotesis especifico 1

Ho: La aplicacién de la norma ISO 45001:2018 no reduce los movimientos
repetitivos en la empresa FEMEC PERU SAC San Juan de Lurigancho, 2019.

Ha: La aplicacion de la norma ISO 45001:2018 reduce los movimientos
repetitivos en la empresa FEMEC PERU SAC San Juan de Lurigancho, 2019.
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Tabla 15: Prueba T - Hipétesis Especifico 1

Estadisticas de muestras emparejadas

Desviacion Media de
Media N estandar  error estandar

Par MOVIMIENTO_REPETITIVO_ANTE ,50245 20 ,091399 020438
1 S

MOVIMIENTO_REPETITIVO_DESP ,27860 20 ,048997 010956
UES

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 16: Prueba de Muestras emparejadas - Hipotesis Especifico 1

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo

Desviaci Media dede confianza de la Sig.
6n error  diferencia (bilat
Media estandar estandar Inferior Superior t gl eral)

Par MOVIMIENTO_R ,22385 ,112557 ,025168 ,171172,276528 8,894 19 ,000
1 EPETITIVO_ANT 0

ES -

MOVIMIENTO_R

EPETITIVO_DES

PUES

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla de prueba de muestras emparejadas del andlisis estadistico se puede
verificar que el nivel Sig. Bilateral de los datos analizados de los movimientos
repetitivos es de 0.000, el cual es menor a 0.05, lo que indica que se rechaza la
hipotesis nula y se valida a la hipotesis alterna, por ende, se afirma que la
aplicacion de la norma ISO 45001:2018 reduce los movimientos repetitivos en la
empresa FEMEC PERU SAC San Juan de Lurigancho, 2019.
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Prueba de hipotesis especifico 2

Ho: La aplicacion de la norma I1ISO 45001:2018 no reduce el levantamiento de

carga en la empresa FEMEC PERU SAC San Juan de Lurigancho, 2019.

Ha: La aplicacion de la norma ISO 45001:2018 reduce el levantamiento de carga

en la empresa FEMEC PERU SAC San Juan de Lurigancho, 2019.

Tabla 17: Prueba T - Hipdtesis Especifico 2

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Desviacion error
Media N estandar estandar
Par1 LEVANTAMIENTO_D ,24875 20 069125 015457
ECARGA _ANTES
LEVANTAMIENTO_D ,14325 20 031702 ,007089

ECARGA_DESPUES

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 18: Prueba de Muestras emparejadas - Hipotesis Especifico 2

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de
intervalo de
. confianza de la
Media . .
Desviaci de errord'ferem:la Sig.
6n estand Superio (bilat
Media estandar ar Inferior r t gl eral)
Par LEVANTAMIENTO_DEC 10550 ,059827 ,01337 ,07750 ,13350 7,886 19,000
1 ARGA_ANTES - 0 8 0 0

LEVANTAMIENTO_DEC
ARGA_DESPUES

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla prueba de muestras emparejadas del analisis estadistico se puede
verificar que el nivel SIG de los datos analizados del levantamiento de carga es
de 0.005, el cual es menor a 0.05, lo que muestra que se rechaza la hipotesis
nula y se valida a la hipotesis alterna, por ende, se afirma que la aplicacién de la
norma ISO 45001:2018 reduce el levantamiento de carga en la empresa FEMEC
PERU SAC San Juan de Lurigancho, 2019.
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V. DISCUSION
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El trabajo de investigacion para la obtencién de grado académico tiene por titulo:
Aplicacion de la norma ISO 45001:2018 para reducir los riesgos disergonémicos en
la empresa FEMEC PERU SAC, San Juan de Lurigancho, 2019, en donde se llego
a obtener resultados favorables para la empresa y sus operarios, se evidencia
claramente un aumento en el indicador de 1ISO 45001:2018 en la tabla N° 7, es decir
de la variable independiente en un promedio de 24.4% respecto al antes y al
después de la investigacion. En la tabla comparativa N° 8, se evidencia claramente
que los movimientos repetitivos en el trabajo se han reducido en promedio un
22.4%. Respecto al antes y al después de la investigacion. En la tabla comparativa
N° 9 se evidencia claramente que el levantamiento de carga que desempefian los
trabajadores en las actividades que realizan se han reducido en promedio un 12.7
% respecto al antes y al después de la investigacion.

A diferencia de Lesmes y Firacative a través de su investigacion, disefio de un
modelo para la implementacion del sistema integrado de gestion de calidad y
seguridad y salud en el trabajo, basados en las Normas ISO 9001:2015 e ISO
45001:2018, que tuvo por objetivo general disefiar una técnica para la configuracion
del sistema integrado de gestién de calidad, de seguridad y salud en el trabajo, en
base a las normas ISO 9001:2015 e ISO 45001:2018 que garantice la oferta de
servicios, seguros y confiables y buen desempefio como la disminucion de riesgos
disergondmicos en los colaboradores, la empresa se encontraba con altos indices
de riesgos disergondémicos al realizar la evaluacidén correspondiente pero luego de
implementar obtuvieron resultados de mejora de 14% respecto al ultimo ejercicio;
un aumento menor al trabajo de investigacion actual en un 8.6%, eso se debe a las

condiciones laborales donde fue aplicada las herramientas de mejora.

En el caso de Alvarez y Loja quienes se enfocaron en el objetivo de la evaluacion
y actuacion ergonémica hacia los operarios del sistema de produccion por medio
del Método Reba, por lo que, para valorar el riesgo de tolerar trastornos musculo
esqueléticos correlacionados con el trabajo, se efectué una evaluacién por medio
del Método anterior. Al final se evalué cada uno de ellos con el método Reba y
entender las consecuencias de las intervenciones de cada puesto de trabajo. En
los resultados finales se hallaron que 15% de los operarios adquirieron un rango

de riesgo muy alto, el 33,3% un rango alto, el 51,7% un rango medio, luego de
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realizar la mejora se obtuvo una reduccion significativa de cada nivel. Luego de la
mejora los riesgos muy altos se lograron reducir al 0%. Por tanto se observo una

mejora en un 91.67% en los operarios y mejoré la satisfaccion laboral en el 34%.

Esa informacion se asemeja mucho a la investigacion de de Ledn quien mantuvo
entre sus objetivos definir los niveles de riesgos en los trabajadores de enfermeria,
como es uno los movimientos repetitivos. Entre las conclusiones al final de la
investigacion se determind que del total el 3% posee riesgo muy alto, el 27% tiene
riesgo alto, el 63% posee riesgo medio y por ultimo el 7% cuenta con riesgo bajo.
El nivel medio es el quien sobresalié en el personal de enfermeria, ya que existe
movimientos repetitivos consecuentes realizadas en sus funciones dentro del
centro quirdrgico del centro de salud. Pero en la parte metodologica si existe
diferencial pues se enfocé en una investigacion descriptivo, enfoque cuantitativo,
disefio no experimental, porque no hubo manipulacién y de corte transversal, en la
mayoria de las investigaciones si existe la manipulacion de variables pues se
enfocan en dar soluciones a los problemas existentes en los trabajadores que por
medio de herramientas, estrategias o técnicas mejorando porcentualmente en una

comparacion del antes y después de la situacion hallada.

En el articulo publicado a nivel internacional por Zapata y Zurita, calidad de vida
laboral en los trabajadores de salud publica de Chile, mantuvo objetivos de medir
si la calidad de existencia laboral se asocia a la satisfaccion laboral entre las
categorias de las organizaciones, objetivos muy similares a las investigaciones
relacionadas al tema. En este caso este fin se tuvo que usar un método analitico
transversal, se recopilaron informacioén de 72 colaboradores de una empresa de
salud publica chilena, y se usaron cuestionarios de satisfaccion.

Entre las conclusiones obtenidas se pudo medir la calidad y se encontré que la
satisfaccion laboral logra mejorar luego del estudio realizado. Se puede decir que
existe relacion entre la calidad de servicios y la satisfaccion laboral pues se
necesita de un buen ambiente de trabajo, en condiciones normales para que
todo colaborador pueda desempefar eficientemente sus labores, ya que si
existen inconvenientes ya sea en la salud que se presenten molestias, no podran
realizar un buen trabajo y por ende la calidad de servicio sera mucho mas bajo

a que se le pudiera desear obtener.
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En el contexto de otro tipo de industria pero con un problema similar al de la
investigacion, Benites presentd una investigacion bajo el nombre, influencia de los
riesgos fisicos en el confort laboral de una empresa procesadora de esparragos,
quien queria proponerse llegar a encontrar si los riesgos fisicos influyen el relacion
al confort laboral de los operario. Se guiaron de teorias asociadas a la seguridad
y la ergonomia, por lo cual, se emplearon el disefio de tipo correlacional,
método deductivo sobreponiendo a una poblacién de 40 trabajadores a
diferencia de Pareda que solo tuvo una poblacién de 20 trabajadores; los cuales
los anteriores se forman parte de todo el proceso para producir esparragos. Al
emplear la matriz de IPER se llegaron a medir los niveles de factores fisicos. Los
resultados segun la matriz IPER que determinaron que los principales riesgos
gue generaron las causas son disergondomicos en 39% vy fisicos en 31%. Los
riesgos que se hallaron fueron 22% intolerables, 73,39%. También se hallaron
gue los operarios no se encuentran en una zona de confort de luminocidad en
75%, acustico en 75% y térmico en 42.5%. Sin embargo, solo no se cumple con
el confort luminico que en las areas de acopio Se puedo determinar que si existe

una relacion entre el confort térmico con el ruido, el calor y la iluminacion .

Pereda quien también tuvo una poblacién de cosechadores de esparragos en una

compaiiia agroindustrial aplicé otro método de mediciéon ergondémico. En su caso
tuvo como propésito la disposicion de la influencia del estudio ergonémico para
controlar los riesgos disergonémicos de los recolecotes de esparrago. Asi mismo,
se propuso un plan de control de riesgos para disminuir las incidencias y obtener el
mejoramiento del rendimiento del trabajador. En la poblacion se tomaron en cuenta
a 20 cosechadores que trabajan en una parcela en estacion baja, siendo valuados
por el método OWAS. Se encontraron 2 etapas de trabajo, consiste que la etapa 2
indica al momento que el personal empieza a cosechar y se vio que presentaron
posturas inadecuadas para el sistemamusculo esquelético. Entre las conclusiones
finales se determiné un analitico transversal que requiere tomar  acciones
correctivas a un corto plazo, asi también, mientras que las actividades ejecutadas
en la etapa 1, (traslado de cosecha), obtuvieron un nivel de riesgo 1, tienen postura

normal, por eso no es necesaria tomar actuaciones reactivas.
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Para el estudio de los riesgos ergonomicos, cada investigador elige un método de
evaluacion similares o diferentes a la mayoria de los estudios realizados, pues todo
ello depende de los factores de riesgos que se desean analizar, la poblacion en
estudio y el mismo contexto donde se encuentran. En consecuencia, cada una de
las herramientas que elegiran les servira para cumplir su propésito y dar soluciones

a sus problemas en niveles, los cuales son determinados en un periodo de tiempo.
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VI. CONCLUSIONES
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1. Se concluye que después de la aplicacion idonea de la norma ISO 45001:
2018 se reduce de manera significativa los riesgos disergondmicos de la
empresa FEMEC PERU SAC, esta conclusion puede ser medida de manera
cuantitativa en la tabla 8 de la pagina 71 donde se ve la reduccién de los

riesgos disergondmicos en un 33.4% con respecto al analisis anterior.

2. Se concluye que después de la aplicacion idonea de la norma 1SO 45001:
2018 se reduce de manera significativa el indice de movimiento repetitivo
gue se detectaron en la empresa FEMEC PERU SAC, esta conclusion puede
ser medida de manera cuantitativa en la tabla 9 de la pagina 72 donde se ve
la reduccion de los movimientos repetitivos en un 22.4% con respecto al

andlisis anterior.

3. Se concluye que después de la aplicacion idonea de la norma ISO 45001.:
2018 se reduce de manera significativa el levantamiento de carga en la
empresa FEMEC PERU SAC, esta conclusion puede ser medida de manera
cuantitativa en la tabla 10 de la pagina 74 donde se ve la reduccion del

levantamiento de carga en un 12.7% con respecto al analisis anterior.
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VIl. RECOMENDACIONES

71



La aplicacion, seguimiento y manejo adecuado de la ISO 45001:2018 es viable con
el apoyo comprometido de la alta gerencia, la adecuada planificacion permitira tener
una representada disminucion de los riesgos disergonémicos en la empresa. Se
debe de coordinar con las empresas que piden los servicios ya que ellas son las
que brindan las areas acondicionadas para el desarrollo como las herramientas y

especificaciones.

En cuanto a los movimientos repetitivos la implementacion de la ISO 45001 permite
la disminucion de estos con una adecuada planificacion de mejoras y

capacitaciones brindadas.

Se debe de tener un seguimiento y retro alimentacion con la implementacion de la
mejora manteniendo lineas definidas en el levantamiento de cargas por parte de
los colaboradores, adecuado manejo de Epps y la implementacién de nuevas
maquinas para el traslado de piezas pesadas.
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ANEXOS



Anexo 1. Operacionalizacion de variables

S L Escala de
. Definicion Definicién . . . .
Variables : Dimensiones | Indicadores los Formula
conceptual operacional L
indicadores
indice de bietivos | d
ISO (2018) Este Planificacién | cumplimiento Razon gbjetives logracos 100
documento especifica de objetivos objetivos programadas
requisitos para un sistema La norma ISQ
quisrios p . 45001:2018
de gestién de la seguridad id |
Variable y salud en el trabajo y considera a 'a indi . - .
. . . ) > planificacién, Indice de N de riesgos eliminados y reducidos
independiente: proporciona orientacion i L riesgos . 2 . X100
NORMA ISO para su uso, para permitir operacion y Operacion liminad Razon N*total de riesgos detectados
i R evaluacion del eliminados y
45001:2018 a las organizaciones ~ reducidos
. desempefio como
proporcionar lugares de
. parte del proceso
trabajos seguros y de meiora o
saludables previniendo las jora. . Indice Qe
lesiones. EvaluaC|én~deI evaluacion Razén N° de requisitos cumplidos ¥100
desempefio del 5 N° de total de requisitos
desempefio
Adrianzen (2012) nos dice o fnAi N° de horas de trabajo con movimiento repetitivo
“ ( ) i4 i Movimiento Indl-ce- del 4 N total de horas — hombre trabgjodas 100
que “aquella expresion Los riesgos fiti movimiento Razon J
matematica referida ala | disergonémicos repetiivo repetitivo
Variable probabilidad de sufrir un consideran al
dependiente: evento adverso e movimiento
RIESGOS indeseado (accidente o repetitivo y . .
DISERGONOMICOS | enfermedad) en el trabajo | levantamiento de _ indice del N de levantamiento de carga inadecuada
y condicionados por los carga como Levgmtamlent levantamiento |  Raz6n N Total de levantamiento de carga
factores disergonémicos” | factores de riesgo | © d€carga de carga

(p.297).




Anexo 2. Matriz de consistencia

L S Escala de
. S . Definicion Definicion n 8
Problema Objetivos Hipdtesis Variables conceptual operacional Dimensiones | Indicadores o los
indicadores
General General Principal
- p - - - indice de
¢En .que.r’nedlda la Detgrmlnar en que La aplicacion de la Planificacion cumplimiento RAZON
aplicacion de la medida la aplicacion L
norma 1SO de la norma 1SO norma ISO ISO (2018) Este de objetivos
: . 45001:2018 reduce documento especifica
45001:2018 logra | 45001:2018 reduce anificati | - L 1SO
reducir los riesgos los riesgos significativamente los .requ5nospag{un a norma
diserqonémicos en | disergonémicos en la riesgos sistema de gestion de 45001:2018
9 9 disergonémicos en la la seguridad y salud considera a la indice de
la empresa empresa FEMEC . : e
empresa FEMEC Variable en el trabajo y planificacion, » riesqos ,
FEMEC PERU PERU SAC, San . . : P @] 9 RAZON
SAC. San Juan de | Juan de Lurinancho | PERY SAC, San Juan | independiente proporciona operacion y peracion eliminados y
Luri 'ancho 20197 20199 ' | de Lurigancho, 2019 : NORMA ISO orientacién para su evaluacion del reducidos
g ! : = - 45001:2018 | uso, para permitir a las desempefio
Especificas Especificos Secundarias organizaciones como parte de
SEn qué medida la _ proporcionar lugares proceso de
aplicacion de la Dec}%rmlmar (Ia_n que La aplicacion de la de trabajos seguros y mejora. -
norma ISO meaiaa la aplicacion norma 1SO saludables previniendo Evaluacién del indice de
de la norma ISO las lesiones. valuacion del | o ajuacion del RAZON
45001:2018 logra 45001:2018 reduce desempefio -
; 45001:2018 reduce P cumplimiento
reducir los i significativamente los
o los movimientos L
movimientos e movimientos
" repetitivos en la "
repetitivos en la empresa FEMEC repetitivos en la
empresa FEMEC PEEUSAC San empresa FEMEC
PERU SAC, San JuandeLuﬂgéncho PERU SAC, San Juan Adrianzen (2012) nos
~ Juan de 2019 " | de Lurigancho, 2019 dice que “aquella Movimiento indice del ]
Lurigancho, 2019? ' expresion matematica Los riesgos repetitivo movimiento RAZON
<En qué medida la referida a la disergonémicos P repetitivo
aplicacion de la Determinar en qué La aplicacion de la Variable probabilidad de sufrir | consideran al
norma ISO medida la aplicacion norma ISO dependiente: un evento adve_rso e movimiento
45001:2018 logra | de la norma ISO 45001:2018 reduce RIESGOS | indeseado (accidente repetitivo y
reducir el 45001:2018 reduce | significativamente el | DISERGONOM | o enfermedad) en el | levantamiento de
levantamiento de | el levantamiento de levantamiento de ICOS _Fmbmoy carga como indice del
carga en la carga en la empresa | carga en la empresa condmfonados por los factores de Levantamiento |, n ![ce i€ . RAZON
empresa FEMEC | FEMEC PERU SAC, | FEMEC PERU SAC, . factores riesgo de carga e"g‘” amiento
PERU SAC, San San Juan de San Juan de dSeEﬁ;;SWOS e carga

Juan de
Lurigancho, 2019?

Lurigancho, 2019.

Lurigancho, 2019
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Anexo 5. Posiciones inadecuadas

Anexo 6. Areas de trabajo inadecuadas



Anexo 7. Posiciones no reguladas

Anexo 8. Trabajos repetitivos



Anexo 9. Instalaciones en posiciones inadecuadas
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Anexo 17. Matriz de partes interesadas

PARTE
INTERESADA

NECESIDAD EXPECTATIVA REQUISITO

-Cumplimiento de la ;jZeducw 2l efes -Cumplimiento de

SUNAFIL normativa legal en laley 29783y

materia de SST. sestEnEblicen demas aplicable.

en el rubro.

-Proteccion socio
- Cumplimiento de la laboral del
MINTRA normativa legal en trabajador de
materia de intermediacion
intermediacion laboral. laboral.

-Autorizacion
vigente (RENEIL)

-Cumplimiento de
-Realizacion de los requisitos del
diferentes contrato por parte
instalaciones eléctricas de la empresa de
y arreglos mecanicos FEMEC PERU.
de los clientes.

-indice de
accidentabilidad
con tendencia cero.

CLIENTE

-No contar con

-Lograr la rentabilidad  multas o “SUmIIGIETD 62

la matriz de

ACCIONISTAS

establecida. sanciones que requisitos legales.
perjudiquen a la
empresa.
PROVEDEEDORES - Cumplimiento de los  -Relacién -Cumplimiento del
requisitos de calidady comercial contrato.

REFUESTOS tiempo de entrega. duradera.



Anexo 18. Alcance del SGSST

¥ EMEC PERU

ELECTRICIDAD INDUSTRIAL

ALCANCE DEL SISTEMA DE

GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD

EN EL TRABAJO

GSST-PG-006

Version: 001

A

Actividad del
Proceso principal o

cadena de valor

Productos o Servicios

A

Aplicacién de dichos

productos

Servicio de metal
mecanicay eléctrico

~ instalaciones eléctricas y

> Oficinas Administrativas

reparaciones mecanicas ~ Instalaciones del cliente

ALCANCE: Servicio de metal mecéanico y eléctrico, realizando las actividades de
instalaciones eléctricas y reparaciones mecanicas en las oficinas administrativas e

inetal A Aal ~cliant nlim
IiistalaClorics uci ClChite il Lillia.




Anexo 19. Politica de seguridad y salud ocupacional

POLITICA DE SEGURIDAD Y SALUD GGE-PG-006

Version: 001

{ ¥ EMEC PERU OCUPACIONAL

“FABRICACIONES ELECTROMECANICAS DEL PERU S.A.C.,
empresa dedicada al rubro de metal mecanica y el sector eléctrico,
convencida que el capital mas importante es su recurso humano, se
compromete a:

Desarrollar sus actividades protegiendo la integridad fisica de sus
colaboradores, proveedores y la de terceros en las instalaciones
pertenecientes a FABRICACIONES ELECTROMECANICAS DEL
PERU S.A.C., que eventualmente puedan ser afectados por sus
operaciones, mediante la prevencion de las lesiones, dolencias,
enfermedades e incidentes relacionados con el trabajo.

Cumplir con la normativa legal vigente, regulaciones y compromisos
voluntarios, suscritos por la organizacion en materia de seguridad y
salud en el trabajo.

Asegurar la consulta, participacion, informacion y capacitacion activa
de su personal en todos los aspectos del Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud en el Trabajo.

Mejorar continuamente el desempefio de su Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud en el Trabajo e integrarlo a la gestion estratégica de
la empresa”

/

Ricardo Diaz Lopez



ROL

La alta direccion

Coordinador del
SGSST

Empleados/Maestros
electromecanicos

Brigada de
emergencias

Comité de seguridad

Gerencia General

Anexo 20. Matriz de roles y responsabilidades

RESPONSABILIDAD

Asegurarse que el SGSST este
conforme con los requisitos de este
documento.

Rinde cuentas del funcionamiento
del SGSST.

AUTORIDAD

Exigir el buen desempefio del
SGSST.

Solicitar informacion
actualizada de los procesos y
documentacion del SGSST.

Realizar el control y seguimiento a
los procesos del SGSST.

Incentivar la participacion de todos
los trabajadores de la empresa en el
SGSST.

Garantizar el cumplimento de los
programas de capacitaciones en
SST.

Exigir el cumplimiento de los
lineamientos de  seguridad
establecidos.

Exigir el uso de EPP y Respeto a
las sefialéticas establecidas en la
empresa.

Procurar el cuidado integral de su
salud.

Suministrar  informacion clara,
veraz y completa sobre su estado de
salud.

Informar oportunamente a su Jefe
inmediato o contratante sobre los
riesgos y peligros latentes en su
sitio de trabajo.

Exigir al empleador condiciones
de trabajo seguro.

Participar en capacitaciones y
entrenamientos  que  brinden
competencias para la atencion de
emergencias.

Actuar prontamente cuando se
informe de una emergencia de
incendio, sismo, atentado terrorista
etc. realizando actividades
tendientes a la atencién y control de
la emergencia, evitando la
propagacion de sus efectos.
Reconocer el rol dentro de la
brigada y actuar de acuerdo con
directrices  del  comité  de
emergencias.

Solicitar ~ apoyo de los
trabajadores para pronta
evacuacion del area o zona en
emergencia.

Realizar inspecciones periodicas en
las areas administrativas, areas
operativas, instalaciones,
maquinaria y equipos, a fin de
reforzar la gestién preventiva.

Analizar y emitir informes de las
estadisticas de los incidentes,

Aprobar el Reglamento Interno
de SST del empleador.

Aprobar el Programa Anual de
Seguridad y Salud en el Trabajo.
Aprobar el plan anual de
capacitacion de los trabajadores




Supervisor de SST

Analista de seleccion
de recursos
humanos

accidentes y enfermedades
ocupacionales ocurridas en el lugar
de trabajo, cuyo registro y
evaluacion deben ser
constantemente actualizados por la
unidad organica de seguridad y
salud en el trabajo del empleador.
Llevar en el Libro de Actas el
control del cumplimiento de los
acuerdos.

Reunirse mensualmente en forma
ordinaria para analizar y evaluar el
avance de los objetivos establecidos
en el programa anual, y en forma
extraordinaria ~ para  analizar
accidentes que revistan gravedad o
cuando las circunstancias lo exijan.

sobre seguridad y salud en el
trabajo.

Promover que todos los nuevos
trabajadores reciban una adecuada
formacion, instruccion y
orientacion sobre prevencion de
riesgos.

Vigilar el cumplimiento de la
legislacion, las normas internas y
las especificaciones técnicas del
trabajo  relacionadas con la
seguridad y salud en el lugar de
trabajo; asi como, el Reglamento
Interno de Seguridad y Salud en el
Trabajo.

Promover el compromiso, la
colaboracion y la participacion de
todos los trabajadores en la
prevencion de los riesgos del
trabajo, mediante la comunicacion
eficaz, la participacion de los
trabajadores en la solucion de los
problemas de seguridad, la
inducciéon, la capacitacion, el
entrenamiento, CONCursos,
simulacros, entre otros.

Supervisar  los  servicios de
seguridad y salud en el trabajo y la
asistencia 'y asesoramiento al
empleador y al trabajador.

Exigir el cumplimiento de las
normas de SST.

Poner amonestaciones por el
incumplimiento del reglamento
interno de SST.

No permitir la realizacion de
trabajos donde no prime la
seguridad y las condiciones
adecuadas.

Programar las inducciones de SST
del personal nuevo en coordinando
con el supervisor de seguridad.




Anexo 21. Carta de presentacion para validacion de instrumentos

CARTA DE PRESENTACION

Sefor(a)(ita):

Presente

Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE
EXPERTO.

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos
y asi mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiantes de la EAP de
Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede Lima-Este, requiero validar los
instrumentos con los que recogeremos la informacion necesaria para poder
desarrollar la investigacion, con la cual obtendremos el grado de Ingeniera.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacién es: “Aplicacion de la
norma ISO 45001:2018 para reducir los riesgos disergonémicos en la empresa
FEMEC PERU SAC, San Juan de Lurigancho, 2019” y siendo imprescindible contar
con la aprobacién de docentes especializados para poder aplicar los instrumentos
en mencion, hemos considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada
experiencia en temas educativos y/o investigacion educativa.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:

Carta de presentacion.
Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
Matriz de operacionalizacion de las variables.
- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion nos despedimos
de usted, no sin antes agradecerle por la atencién que dispense a la presente.

Atentamente.
Firma Firma
Huillca Paniura Dina Valle Garcia Milagros Rocio

D.N.I: 46253529 D.N.I: 46116734



ﬁ" UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES

Variables independientes Norma ISO 45001

ISO (2018) Este documento especifica requisitos para un sistema de gestion de la
seguridad y salud en el trabajo y proporciona orientacion para su uso, para permitir
a las organizaciones proporcionar lugares de trabajos seguros y saludables
previniendo las lesiones.

Dimensién 1: Planificaciéon

Segun Azcuenaga (2004) La planificacion es determinar la operacion o fase que
se va a observar del operario u operarios que interesa observar dentro de la tarea
seleccionada, y el tiempo necesario para la observacion, priorizando los trabajos
criticos. (p.45)

Dimensidn 2: Operacién

ISO (2018), “la organizacién debe establecer, implementar y mantener procesos
para la eliminacién de los peligros y la reduccion de los riesgos para la SST” (p.3).

Dimension 3: Evaluacion del desempefio

ISO (2018), “El desempefio se puede relacionar cuantitativos o cualitativos. Los
resultados pueden determinarse y evaluarse por métodos cualitativos o
cuantitativos.

Variable dependiente: RIESGOS DISERGONOMICOS

Adrianzen (2012) nos dice que “aquella expresion matematica referida a la
probabilidad de sufrir un evento adverso e indeseado (accidente o enfermedad) en
el trabajo y condicionados por los factores disergonémicos” (p.297).

Dimensiones de la variable dependiente
Dimensidn 1: Movimiento repetitivo

Llaneza (2009) “Un trabajo repetitivo es aquel que se realiza de forma continua en
ciclos de trabajo similares y se caracteriza fundamentalmente por hacer aumentar
el riesgo de lesion osteomuscular”. (p.298)

Dimension 2: Levantamiento de carga

Adrianzen (2012) “Cualquier operacion de transporte o sujecion de una carga por
parte de uno o varios trabajadores “(p. 296).



Anexo 22. Validacion de expertos de los instrumentos de recoleccion

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: RIESGOS DISERGONOMICOS

NG DIMENSIONES / items Pertinencia' | Relevancia?® Claridad?® Sugerencias
DIMENSION 1 Si No Si No Si No

1 Movimiento repetitivo / v [/
DIMENSION 2 Si No Si No Si No

2 Levantamiento de carga v

Observaciones (precisar si hay suficiencia): 5 | W e \l ét/{':‘r & (ot € (B —

Opinion de aplicabilidad: Aplicable }S 1 Aplicable después de corregir | | No aplicable [ |
Apellidos y nombres del juez validador. Dr@ _ﬁbmé ‘JQ&“O ...........................
AT —_—
Especialidad del validadors:....... d\fha .......... s o O T ot MR RO e T el e R
‘7{, e de 3 /L. del 2019
'Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o

dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

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

Firma del Experto Informante.




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: NORMA ISO 45001

N° DIMENSIONES / items Pertinencia' |Relevancia® Claridad? Sugerencias

DIMENSION 1 Si No Si No Si No
*A

1 Planificacion il e v
DIMENSION 2 Si No Si No Si No

2 | Operacion & i T
DIMENSION 3 Si No Si_} No Si No

3 | Evaluacién del desempefio [ e 7%

Observaciones (precisar si hay suficiencia): 5 /- A Al \/ ‘/6 L{;b; i e Tl

Opinién de aplicabilidad: Aplicable%] Aplica4|e después de corregir | | No aplicable | |

— ~———
Apellidos y nombres del juez validador. D JAL\)JD)Et.&F% .................................. DNIP—?,/g;L;‘/Q ..........
Especialidad del validador:....... ’S,,Az,. ..... _.3.:.“0[

1Pertinencia:El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados Firma del Experto Informante.
son suficientes para medir la dimension




w UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: NORMA ISO 45001

N° DIMENSIONES / items Pertinencia! |Relevancia® Claridad? Sugerencias
DIMENSION 1 Si No Si No Si No
I | Planificacion e v P
DIMENSION 2 Si No Si No Si No
2 | Operacién < s <
DIMENSION 3 Si No Si | No | si No
3 | Evaluacién del desempefio < -/
Observaciones (precisar si hay suficiencia): S\ MN7 SVPLEL LAt
Opinion de aplicabilidad: Aplicable | H/ Aplicable después de corregir [ | No aplicable [ |
KRRV FunRTn e L O
Apellidos y nombres del juez validador. Dr. /Mg: 42%S<HAV PaRbon ruprnr o O I ‘2’28 .........
Especialidad del validador:...g?.%m&... D@_?wmm(vs—eﬂ«% .................................................................................
@ M
.......... de.Y.........del 2019
'Pertinencia:El item corresponde al concepto tedrico formulado.

?Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es m
onciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados Firma del E)perto Informante.
son suficientes para medir la dimension




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: RIESGOS DISERGONOMICOS

N DIMENSIONES / items Pertinencia' |Relevancia® Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1 Si No Si No Si No
1 | Movimiento repetitivo
7 o P
DIMENSION 2 Si No Si No Si No
2 | Levantamiento de carga
§ o - v/
Observaciones (precisar si hay suficiencia): S\ M fl/ﬂ/ﬂ@vﬂ/)
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ 4 Aplicable después de corregir | | No aplicable [ |
Apellidos y nombres del juez validador. Dr. /Mg: F"’Bms“m"” ...... cocksas R e tolbie o DINER SR ORR N, e
Grenenowm (= 2/ (MET~ 2L
Especialidad del validador:........<... 0@}}’2“7 ...... WM ............ T o R BesernarrsiRasasarn
seosannsiliCicasvaiende] 2019
'Pertinencia: El item corresponde al concepto teérico formulado.

2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del ltem, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficlencia cuando los items planteados

son suficientes para medir la dimension X Firma def Experto Informante.
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: NORMA ISO 45001

N° DIMENSIONES / items Pertinencia' |Relevancia® Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1 Si No Si No Si No

! | Planificacién v v v
DIMENSION 2 Si No Si No Si No

2 | Operacién — o PZ
DIMENSION 3 Si No Si | No [ si No

3 | Evaluacion del desempefio v e P

Observaciones (precisar si hay suficiencia): S i [’\ﬁ;/ SL\.?LI dC") ua

Opinién de aplicabilidad: Aplicable X1 Aplicable después de corregir | | No aplicable [ |

Apellidos y nombres del juez validador.w. /Mg: T_Pam"‘%&'oqs_y‘}\

'Pertinencia:El item corresponde al concepto tedrico formulado.
?Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

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

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados Firma del Experto Informante.
son suficientes para medir la dimension




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: RIESGOS DISERGONOMICOS

N° DIMENSIONES / items Pertinencia' |Relevancia® Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1 Si No Si No Si No
1 | Movimiento repetitivo
g v d
DIMENSION 2 Si No Si No Si No
2 | Levantamiento de carga
7 T o

Observaciones (precisar si hay suficiencia): S/f ]/\Ov S«U—lﬂ‘((,\.efv\(/k&_
L}

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] ‘_PAplicable después de corregir | | No aplicable [ |
: N e \
Apellidos y nombres del juez validador. M’ IS s s O'IIC‘%&QD‘ ....... WUQHWDK) ......... DNI:.... O 25363!! ..................
Especialidad del validador:.......................c..o...... 4"“3'31: .......................................................................................................................
02 e | 2 de12019
TPertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.

?Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es

conciso, exacto y directo A

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

Firma del Experto Informante.




Anexo 23. Autorizacidon de publicacion de la empresa

ﬁEHEE PERL

AUTORIZACION PARA LA REALIZACION Y DIFUSION DE RESULTADOS
DE LA INVESTIGACION

Por medio del presente documento, o Moran Plaza Victor, identificado con DNI N
45718333 v representante legal de la empresa Fabricaciones Electromecanicas del
Perl 5.A.C autorizo a las estudiantes Huillca Paniura Dina identificada con DMl N*®
46253529 y Valle Garcia Milagros Rocio identificada con DI N® 46116734 a realizar la
investigacion fitulada: “Aplicacion de Ia Norma 150 45001:2018 para reducir los riesgos
disergondmicos en la empresa FEMEC PERU 5.4.C, San Juan de Lurigancho, 20197 y

a difundir los resultados de la investigacion segln sea su conveniencia en términos de
investigacion.

Lima, 21 de hoviembre de 2019

mu:c.é USAC.
! X

T T T ]
“".\qﬂ ,5\4arar|. ‘Fuira
I e De PROYEE TS

Victor Radl Moran Plaza

Jefe de Proyectos



Anexo 24. Instrumento de recoleccion de datos

Identificacion Caracterizacion Control Operacional RSE
m 2
s o 0|z ®
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Maestros. " "
Destapar y tapar § Caida amismoo [Incapacidad ",
37 e\ec:lr::s\eca canaletas de cables [Manejo manual de cargas distinto nivel Temporal N D 12 Critico [ No | No [ No | X | X | X XX X X B| A Aceptable
Maestros
Destapar y tapar Incapacidad .
39 e\ec;::cns\eca canaletas de cables [Manejo manual de cargas |Sobreesfuerzo Termporal N D 12 Critico | No [No [ No| X | X | X X | X X X B|A Aceptable
Maestros |y.ajes en tableros, Incapacidad
55 e\ecrt“rscrrs\eca casetas, anmarios Posturas estaticas o inadecuadas |Sobreesfuerzo Temporal N D 12 Critico | No [No [ No| X | X | X X | X X X B|A Aceptable
Maestros
Movimiento de . Incapacidad .
57 e\ecr(‘ilsons\eca cametes de cables [Posturas estaticas o inadecuadas |Sobreesfuerzo ITemporal N D 12 Critico [ No [ No [No | X [ X [ X X | X X X B A Aceptable
Maestros [Retiro y reposicion de| Incapacidad
66 electromeca |tapas de canaletas y [Posturas estaticas o inadecuadas Temporal N D 12 Critico [ No [No | No | X | X | X X | X X X B A Aceptable
nicos camaras ™
Maestros Tender o retirar Incapacidad
68 electromeca | cables en canaletas, [Posturas estaticas o inadecuadas |Sobreesfuerzo T pnm\ N D 12 Critico [ No | No [ No | X | X | X X | X X X B A Aceptable
nicos escalerillas o ductos s
Maestros | oy iaren Incapacidad
n e\ecr:ircucr;\eca computador [Posturas estaticas o inadecuadas |Sobreesfuerzo Temporal N D 12 Critico [ No [ No [No | X [ X [ X X | X X X B|A Aceptable
Maestros Alambrados en Incapacidad
9 electromeca | tableros, casetas, [Posturas estaticas o inadecuadas |Sobreesfuerzo N D 12 Critico [ No | No [No | X | X | X X | X X X B|A Aceptable
Temporal
nicos armarios
Maestros. "
Confeccién de Enfermedad .
ur e\ecr:::orrs\eca documentos [Posturas estéticas o inadecuadas |Sobreesfuerzo ocupacional N D 12 Critico [ No | No [ No | X | X | X XX X X B|A Aceptable
Maestros. -
Actualizacién de ) Incapacidad .
189 e\ec;lr::;eca carpetas de equipos Posturas estéticas o inadecuadas |Sobreesfuerzo Termporal N D 12 Critico | No [ No [ No| X | X | X X | X X X B|A Aceptable
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FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL
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