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Resumen

La investigacion lleva por titulo “Propuesta de implementacion de un tecle eléctrico
para reducir los accidentes disergondmicos en los trabajos de carga en VSI Industrial S.A.C”
y fue realizada para ser candidato a ingeniero industrial en la UIGV.

La hipdtesis general de la investigacion fue La implementacion de un tecle eléctrico
permite reducir los accidentes disergonomicos en los trabajos de carga en la empresa VSI
industrial S.A.C, afio 2022. El objetivo general fue Determinar si la implementacion de un
tecle eléctrico permitira reducir los accidentes disergonomicos en los trabajos de carga en la
empresa VSI industrial S.A.C, afio 2022.

La metodologia de la investigacion fue de tipo aplicada, nivel descriptivo, disefio no
experimental de corte trasversal. La poblacion y muestra estuvo representada por los 15
trabajadores del area de fabricacion de moldes de la empresa en estudio.

El resultado de la implementacion del tecle eléctrico redujo en indice de frecuencia de
accidentes en 68.75%, el indice de gravedad de accidentes en 62.5%; y, ademas, mejoro el
indice de capacitacion en 56% Y el indice de Analisis de Trabajo Seguro en 107%, estos dos
altimos indicadores son fundamentales para que la implementacidn fuese exitosa y segura.
Palabras clave: Tecle eléctrico, implementacion, indice de frecuencia de accidentes, indice de

gravedad de accidentes, disergonomia, accidentes.



Abstract

The research entitled "Implementation proposal of an electric cable to reduce
disergonomic accidents in loading work at VSI Industrial S.A.C, year 2022" was developed to
qualify for the professional title of industrial engineer at the UIGV.

The general hypothesis of the research was The implementation of an electric hoist
allows to reduce dysergonomic accidents in loading works in the company VSI industrial
S.A.C, year 2022. The general objective was to determine if the implementation of an electric
hoist will reduce dysergonomic accidents. in the loading work at the company VSI industrial
S.A.C, year 2022.

The research methodology was applied, descriptive level, non-experimental
crosssectional design. The population and sample were represented by the 15 workers in the
mold manufacturing area of the company under study.

The result of the implementation of the electric cable reduced the accident frequency
rate by 68.75%, the accident severity rate by 62.5%; and in addition, it improved the training
index by 56% and the Safe Work Analysis index by 107%. These last two indicators are
essential for the implementation to be successful and safe.

Keywords: Electric hoist, implementation, accident frequency rate, accident severity

rate, dysergonomics, accidents.



Introduccién

Las empresas, en especial las del rubro industrial, deben asegurar un area de
trabajo segura para sus trabajadores. Brindar las herramientas necesarias es asegurar un

trabajador saludable y motivado que cumple con su trabajo asignado. La disergonomia

es la presencia de factores inadecuados que perturban lo ergonémico y ponen en peligro

la salud del colaborador. Esto puede afectar la productividad y rentabilidad de la
empresa; ademas, la expone a multas por parte del organismo supervisor de la
fiscalizacion laboral — SUNAFIL.

En el Perd, segun el MINTRA, en el mes de marzo de 2022 se han notificado
3273 accidentes laborales, esta cantidad representa un incremento del 30.5% con
referencia a marzo 2021. EI 95% de los accidentes informados son ocasionados por
riegos disergondmicos, riesgos no mortales, esto quiere decir que las empresas estan
desatendiendo la ergonomia de sus trabajadores. De la totalidad de accidentes
reportados el 23,67% corresponden al sector industrial, con énfasis en la industria
manufacturera.

La empresa VSI Industrial SAC., es una empresa peruana que pertenece al
sector de la industria manufactura y ha registrado 38 accidentes disergonémicos en el
afio 2021, estos accidentes han representado 53 dias de dias perdidos laboralmente
como consecuencia de los descansos médicos. En términos econdomicos estamos
hablando de 14,960 soles.

Debido a la situacién descrita se ha llevado a cado la presente investigacion a
cargo del bachiller Luis Alberto Mondofiedo Celis. En este trabajo se plantea la

implementacion de un tecle eléctrico para reducir los accidentes relacionados a la
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disergonomia en los trabajos de carga en el area de fabricacion de moldes de la empresa
VSI Industrial S.A.C.

La organizacion de la investigacion responde a la estructura proporcionada por
la facultad de Ingenieria Industrial de la UIGV.

A continuacion, se presenta la organizacion del informe.

En el capitulo | se describe El problema de investigacion. Se hace una
descripcion minuciosa, apoyada con herramientas de diagnostico, como la lluvia de
ideas, el diagrama de Ishikawa, diagrama de Pareto, Estratificacion de causas, etc. Se ha
organizado y graficado toda la informacion hallada en los archivos de la empresa. Este
andlisis efectuado ha dado origen a que se formule el problema de investigacion y el
objetivo de la investigacion; asimismo, se ha justificado el proyecto, se ha delimitado el
mismo Yy se ha registrado las limitaciones de la investigacion.

En el capitulo 11 se ha registrado el Marco tedrico de la investigacion. Se ha
ubicado investigaciones nacionales e internacionales donde se puede consultar
informacion. Se ha establecido las bases tedricas y conceptuales. Se ha formulado la
hipdtesis general y las hipdtesis especificas y se ha presentado la operacionalizacion de
las dos variables de estudio.

En el capitulo 111 se ha establecido la metodologia de la investigacion. La
metodologia de la investigacion fue de tipo aplicada, nivel descriptivo, disefio no
experimental de corte trasversal. La poblacion y muestra estuvo representada por los 15
trabajadores del area de fabricacion de moldes de la empresa en estudio.

En el capitulo 1V se presenta el resultado de la investigacion. Se ha establecido
los requerimientos técnicos de la implementacion del tecle eléctrico, se ha valorado el
mismo Yy se han medido las variables de estudio. El resultado ha determinado que la

implementacién de un tecle eléctrico reduce los accidentes disergonémicos en los
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trabajos de carga de la empresa en estudio. Para llegar a tal conclusion se ha realizado
un pre y un post test, un antes y un despues de la implementacion, donde se han medido
las variables y sus respectivos indicadores.

En el capitulo V se ha discutido los resultados de la investigacion. Se ha
analizado las tres hipétesis de estudio.

En el capitulo VI se exponen las tres conclusiones y las tres recomendaciones
del estudio.

Finalmente, se presentan las referencias bibliogréaficas que han apoyado la

investigacion y los anexos correspondientes.



Capitulo I: El problema de investigacion

1.1. Planteamiento del problema

13

Las enfermedades y los traumatismos relacionados con el trabajo provocaron la

muerte de 1,9 millones de personas en el mundo el afio 2019, segun las primeras

estimaciones conjuntas de la Organizacion Mundial de la Salud y la Organizacion

Internacional del Trabajo (OIT, 2021).

En nuestro pais, segln datos del Ministerio de Trabajo y Promocién del empleo,

en enero del presente afio 2022, la industria manufacturera notificé el mayor nimero de

accidentes laborales como se muestra en la Tabla 1 (Ministerio de Trabajo y Promocion

del Empleo, 2022)

Tabla 1: Accidentes e incidentes segun actividad econémica

TIPO DE NOTIFICACIONES

ACTIVIDAD ECONOMICA ENFERMEDAD TOTAL
ACCIDENTES ACCIDENTES INCIDENTES ES
MORTALES DETRABAJO PELIGROSOS OCUPACIONAL
ES

AGRICULTURA, GANADERIA, CAZA Y 1 13 14
SILVICULTURA
PESCA 1 2 - 3
EXPLOTACIONDEMINAS Y CANTERAS - 75 4 - 79
INDUSTRIAS MANUFACTURERAS 1 286 3 1 291
SUMINISTRO DE ELECTRICIDAD, GAS Y AGUA - 5 - 5
CONSTRUCCION - 113 3 116
COMERCIOAL PORMAYOR Y AL PORMENOR, 1 123 1 125
REP. VEHIC. AUTOM.
HOTELESY RESTAURANTES - 15 15
TRANSPORTE, ALMACENAMIENTO Y
COMUNICACIONES 1 1=F 2 L
INTERMEDIACION FINANCIERA - 2 2
ACTIVIDADES INMOBILIARIAS, EMPRESARIALES Y 2 168 2 172
DE ALQUILER )
ADMINISTRACION PUBLICAY DEFENSA - 34 1 35
ENSENANZA - 3 2 = 3
SERVICIOS SOCIALES Y DESALUD - 74 1 2 80
OTRAS ACTIV. SERV.COMUNITARIOS, SOCIALES R 58 2 60
Y PERSONALES
HOGARES PRIVADOS CON SERVICIO DOMESTICO - -
NO DETERMINADO - 2 2

TOTAL 7 1,103 19 3 1,132

Fuente: Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo.

Como se aprecia en la tabla 1 en el mes de enero de 2022 se han producido 291

accidentes en las empresas dedicadas a la industria manufacturera, que es justamente la

industria a la pertenece la empresa en estudio.
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Este incremento de accidentes hace necesario observar el trabajo que bien
realizando los colaboradores en las empresas del sector manufacturero. Ante estos
hechos se instala la duda si en las empresas se viene cumpliendo las disposiciones de la
ley 29783.

La presente investigacion se va a centrar en la empresa VSI industrial SAC. Esta
empresa pertenece al sector industrial y fabrica griferias y sanitarios bajo las marcas
VAINSA e ITALGRIF.

En el caso de la empresa VSI industrial SAC los accidentes han ido en aumento
cada afio. Por cada accidente que sucede en la empresa un trabajador podria dejar de
laborar por un periodo de tiempo que varia segun la gravedad, si se genera un accidente
leve el trabajador deja de laborar por 1 dia, si el accidente es moderado el trabajador
deja de laborar por 2 dias, si se genera un accidente grave el trabajador puede dejar de
laborar por 4 dias a mas. Por cada descanso médico la empresa esta obligada a pagar el
dia de trabajo que corresponde, esto perjudica directamente la produccion debido a que
mientras menos personal esté presente en un area de trabajo, menor es la produccion,
esto encarece el costo.

Las lineas de los moldes tienen una capacidad para implantar 40 moldes y los
trabajadores tienen que trasladar los 40 moldes en los rieles de los moldes por mes y
esto ha generado que durante el transcurso del afio 2018 al afio 2021 se haya presentado
accidentes de manera incremental. Cabe mencionar que el ministerio de trabajo y
promocion del empleo peruano emitioé una resolucién ministerial N° 375 — 2008
aprobando la “Norma basica de ergonomia y procedimiento de evaluacion de riesgo
disergondmico”. Esta norma tiene como objetivo establecer medidas que permitan
adecuar las condiciones de trabajo a las caracteristicas fisicas y mentales de los

trabajadores para salvaguardar la salud, seguridad y la eficiencia en sus actividades
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laborales, teniendo en consideracion que la mejora de las condiciones de trabajo va a
contribuir una mayor eficiencia en la productividad de la empresa. Adicionalmente esta
resolucion indica que los trabajadores adultos deben cargar objetos con un peso maximo
de 25 kilos para los varones y 15 kilos para las mujeres. Cuando el peso de los objetos
sea mayor a 25 kilos para los varones y 15 kilos para las mujeres, el empleador
favorecera la manipulacién de cargas haciendo uso de ayudas mecanicas apropiadas.
Adicionalmente cabe afiadir que existe una ley que se encuentra vigente y fue
establecida por el gobierno chileno “llamada La Ley del Saco”, esta ley establece que si
las cargas manuales por parte de los operarios son obligatorias para desarrollar algin
proceso y el apoyo mecanico no se pueda utilizar, el maximo peso para realizar carga en
los hombres mayores de 18 afos sera de 25 kilos. Previo a esta modificacion, la 14
carga manual autorizada era de 50 kilos. En tanto, el limite para mujeres es de 20 kilos.
Adicionalmente es importante mencionar que las estadisticas de riesgos y accidentes
disergondmicos en el afio 2020 y 2021 han aumentado considerablemente.

A continuacion, se muestra la tabla 2 con la cantidad de trabajadores del area de
operaciones por mes, la cantidad de horas trabajadas por mes, la cantidad de accidentes
ocurridos y el tipo de accidentes ocurridos por mes durante el afio 2021. Es preciso
sefalar que estos accidentes estan relacionados a la disergonomia del trabajo tal como
se aprecia en la tabla en mencion. También se muestra la cantidad de descansos médicos

por mes durante el afio 2021.



Tabla 2: Numero de trabajadores, nimero de horas trabajadas, nimero de accidentes relacionados a la disergonomia y cantidad de descansos
médicos por mes durante el afio 2021

Periodo 2021
Descripcion Totales
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC

1[N° Trabajadores Totales 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 165
N° Trabajadores Fijo 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 165
N° Trabajadores Variable 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2 |N° Horas Hombre totales 3,120 3,120] 3,120( 3,120 3,120( 3,120 3,120[ 3,120 3,120 3,120 3,120 3,120 37,440
N° Horas Hombre Fijo 3,120 3,120 3,120( 3,120 3,120( 3,120 3,120[ 3,120 3,120 3,120 3,120 3,120 37,440
N° Horas Hombre Variable 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

3 |Accidentes relacionados a la disergonomia 2 2 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 38
Allmpacto repititivo 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
B[Esfuerzo de manos y mufiecas 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 4
C|Posturas incomodas o forzadas 0 0 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 9
D | Levantamiento de carga frecuente 2 2 2 2 3 2 2 2 2 2 2 2 25
4 |Descansos médicos por mes 1 1 2 3 4 5 3 6 6 7 7 8 53

Como se observa en la tabla 2 el area de produccién de la empresa VSI cuenta con 15 trabajadores, que laboran en total 3,120 horas

mensuales, haciendo un total de 37,440 horas al afio. Asimismo, se observa que en el afio 2021 se han registrado un total de 38 accidentes



relacionados a la relacion hombre — maquina, es decir al tema disergondémico. También se observa que durante el afio 2021 se han registrados 53

dias de descanso médico.



En la figura 1 se muestra el tipo y cantidad de accidente que ha ocurrido en el
area de operaciones de la empresa en estudio. Se aprecia que los accidentes estan
relacionados a la disergonomia.

Figura 1: Cantidad y tipo de accidentes ocurridos durante el afio 2021

Cantidad y tipo de accidentes ocurridos
durante el afio 2021

N N W
o u o

Numero de accidentes
=
o w

w B

Impacto repititivo Esfuerzo de manos y Posturas incomodas Levantamiento de
mufiecas o forzadas carga frecuente

o u

Tipo de accidente

Fuente: Archivos de la empresa

A continuacion, corresponde calcular el costo de los 53 dias perdidos;
ademas, identificar sus costos asociados.

Para el calculo se trabajé con la siguiente informacion:

Horas de trabajo por dia: 8

Costo de 1 hora de trabajo: S/6.25

Pago por dia trabajado: S/ 50.00

Pago mensual: S/ 1,300.00

En la tabla 3 se presenta el calculo de los 53 dias de trabajo perdidos y sus

costos asociados.
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Tabla 3: Costo de accidentes durante el afio 2021

19

‘eriodo 2021
Descripcion Totales
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC

- Descansos médicos por 0 0 . 3 a 3 6 6 ; ; 8 3

accidentes S 5
1 [Costo de dias perdidos 50 50 100 150 200 250 150 300 300 350 350 400 S/. 2,650.00
2 | Costo de atencién médica 200 200 300 600 600 600 900 1,500 1,500 1,500 1,800 1,800 S/. 11,500.00
3 | Costo de transporte 0 0 30 60 60 60 90 90 90 90 120 120 S/. 810.00

Total de costo de accidente por

. 250 250 430 810 860 910 1,140 1,890 1,890 1,940 2,270 2,320 S/. 14,960.00

Fuente: Archivos de la empresa

Como se observa en la tabla 3 el nimero de dias de trabajo perdidos ha ido aumentado mes a mes, en enero de 2021 se registré 1 dia de

trabajo perdido o descanso medico y en diciembre del mismo afio se registraron 8 dias de trabajo perdido. De igual manera ha sucedido con el

costo que viene asociado a los dias de trabajo perdido, en enero de 2021 el costo de accidentes era de 250 soles y en diciembre del mismo afio el

costo se elevo a 2,320 soles. Se registro un costo total de 14,960 soles en el afio 2021.

A continuacion, en la grafica 2 se aprecia el incremento de los descansos medicos durante el afio 2021. Este indicador demuestra que la

gravedad de los accidentes ha ido en aumento.
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Figura 2: Incremento de descansos médicos afio 2021

Descansos médicos afio 2021

DESANSOS MEDICOS

ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC
Seriesl 1 1 2 3 4 5 3 6 6 7 7 8
MESES EL ANO 2021

Fuente: archivos de la empresa.

A continuacidn, se presenta la figura 3 con el costo de los accidentes durante los
12 meses del afio 2021. Se puede apreciar un crecimiento constante durante todo el afio,
en enero de 2021 se registro un costo de 250 soles y en diciembre el costo se elevo a
2,320 soles. Este incremento evidencia que la cantidad y gravedad de los accidentes se
ha elevado cada mes.
Figura 3: Costo de accidentes por mes durante el afio 2021
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Expuesta la situacion del area de operaciones de la empresa VSI industrias SAC
corresponde identificar las causas que estan originando el incremento de los accidentes
relacionados a los riesgos disergondmicos.

Para tal fin se ha llevo a cabo tres reuniones de trabajo con el equipo del &rea de

operaciones. En las reuniones se aplicé la técnica llamada lluvia de ideas.

Aplicacién de herramientas de diagnostico

Se aplicaron las siguientes herramientas:

Lluvia de ideas

Diagrama de Ishikawa

Diagrama de Pareto

Estratificacion de causas

A continuacidn, se desarrollan las herramientas de diagnostico con el fin de
determinar las causas primigenias del problema para proceder a plantear alguna
alternativa de solucion.

Lluvia de ideas

La técnica lluvia de ideas se aplicd en tres reuniones de trabajo donde
participaron los 15 colaboradores del area de carga, y, ademas, se sumo a las reuniones
el gerente de planta y el gerente general de la empresa. La presencia de estas dos
personas era necesaria para mostrar a los trabajadores el interés, por parte de la
empresa, para resolver los accidentes de trabajo y darles la seguridad y el compromiso
de la empresa para ofrecer un espacio de trabajo seguro y confortable, de acuerdo con lo

previsto por ley.
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La finalidad de la aplicacion de la técnica lluvia de ideas era conocer el proceso
de trabajo e identificar las causas que estaban originado los accidentes de hombro y de
columna en los trabajadores.

Lo que se identifico es que los operarios de produccién del area de fabricacion
de moldes estan expuestos a accidentes disergonémicos, debido a que en el proceso de
instalacion de los moldes de piezas de sanitarios los operarios tienen que trasladar los
moldes de forma manual, entre cuatro personas, desde la parihuela a las plataformas de
los rieles de moldes en las lineas de trabajo, pues estos moldes tienen un peso total de
120 kilos, por lo tanto esto equivaldria a un total de carga de 30 kilos por persona, este
proceso se realiza de forma repetitiva, realizando sobre esfuerzos de forma constante,
pues no existe una herramienta mecanica y/o eléctrica que sirva de apoyo para que los
trabajadores puedan trasladar los moldes de forma rapida y sin generar accidentes.

Con la informacion obtenida se aplico la técnica de diagndstico, pronostico y
control de prondstico para estructurar mejor la problematica presentada.

Para la aplicacion de la mencionada técnica se recurrio, previamente, a la
técnica llamada lluvia de ideas. Esta fue aplicada en 3 reuniones de trabajo y
participaron todos los trabajadores y directivos del area de produccion de la empresa
VSI.

El resultado de la aplicacion se presenta a continuacion.

Sintomas

» Aumento de accidentes y descansos médicos entre los trabajadores del
area de produccién de la empresa VSI industrias SAC.

Causas

» Carencia de capacitacidon en temas de seguridad laboral

* Incumplimiento de la ley 29783
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» Carencia de equipos de proteccion personal (EPP)
* Procesos inadecuados de trabajo

» Ausencia de ayuda mecéanica para cargar peso

» No se aplica la pausa activa en el trabajo

» Posturas inadecuadas de trabajo

* Levantamiento de carga excesiva

» Esfuerzo excesivo

» Exceso de movimiento repetitivo

« Temperatura excesiva en la zona de trabajo

» Carencia de capacitacion técnica

» Deficiente supervision laboral

» Equipos de trabajo desactualizados

» Materia prima muy pesada

Pronostico

» Los accidentes recurrentes y la ausencia laboral elevan los costos de
produccién y a su vez se eleva el precio de los productos para los
clientes, esto pone a la empresa en una situacion vulnerable ante sus
competidores.

» Laempresa perdera presencia en el mercado.

» Laempresa perdera competitividad.

» Los accionistas perderan dividendos.

» Laempresa perderéa valor.

Control de pronostico

» Laempresa requiere revisar sus procesos de trabajo mediante la

aplicacion de una herramienta de mejora continua para identificar las

causas primigenias del problema planteado. La aplicacién de la
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mencionada herramienta ayudara a identificar la técnica o tecnologia a
implementar para reducir el indice de accidentes en el &rea de
produccion de la empresa VSI.
Diagrama de Ishikawa
Identificadas las causas que estaban originando el aumento de accidentes
laborales se procedio a agruparlas de acuerdo a su origen. Para tal fin se aplicé la

herramienta de diagnostico conocida como el diagrama de Ishikawa o las 6m.



Figura 4: Diagrama de Ishikawa
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En la figura 4 se observa que se han agrupado las 15 causas en 6 tipos de causas.

A continuacidn, se presentan las causas numeraras de C1 a la C15. La
numeracion asignada no representa algun tipo de prioridad, solo se ha asignado un
ndmero de acuerdo a su identificacion en la lluvia de ideas discutida con el personal del
area de estudio. Las causas estan asociadas a su tipo identificado en el diagrama de
Ishikawa.

Tabla 4: Causas identificadas

N° Causas Tipo de Causa
C1 | Carencia de capacitacion en temas de seguridad laboral Mano de obra

C2 | Incumplimiento de la ley 29783 Medicién

C3 | Carencia de equipos de proteccién personal (EPP) Materiales

C4 | Procesos inadecuados de trabajo Medicion

C5 | Ausencia de ayuda mecénica para cargar peso Maquinaria y equipos
C6 | No se aplica la pausa activa en el trabajo Medio Ambiente
C7 |Posturas inadecuadas de trabajo Método de trabajo
C8 | Levantamiento de carga excesiva Método de trabajo
C9 |Esfuerzo excesivo Método de trabajo
C10 | Exceso de movimiento repetitivo Mano de obra
C11 | Temperatura excesiva en la zona de trabajo Medio Ambiente
C12 | Carencia de capacitacion técnica Mano de obra
C13 | Deficiente supervision laboral Medicion
C14 | Equipos de trabajo desactualizados Maquinaria y equipos
C15 | Materia prima muy pesada Materiales
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Fuente: elaboracion propia

Diagrama de Pareto

A continuacidn, se presenta el diagrama de Pareto donde se han identificado las
frecuencias de ocurrencia de las causas con respecto a los 38 accidentes reportados en el
afio 2021.

Tabla 5: Frecuencia acumulada de causas de accidentes 2021

IT [Causas identificadas Frecuencia |[Frec. % %
Acumu. acumulado
C15|Materia prima muy pesada 9 9 24% 24%
C8 |Levantamiento de carga excesiva 7 16 18% 42%
C5 |Ausencia de ayuda mecanica para cargar peso 6 22 16% 58%
C9 |Esfuerzo excesivo 3 25 8% 66%
C14|Equipos de trabajo desactualizados 3 28 8% 74%
C1 |Carencia de capacitacion en temas de seguridad 1 29 3% 76%
laboral
C2 |Incumplimiento de la ley 29783 1 30 3% 79%
C3 |Carencia de equipos de proteccion personal (EPP) 1 31 3% 82%
C4 |Procesos inadecuados de trabajo 1 32 3% 84%
C6 |No se aplica la pausa activa en el trabajo 1 33 3% 87%
C7 |Posturas inadecuadas de trabajo 1 34 3% 89%
C10|Exceso de movimiento repetitivo 1 35 3% 92%
C11|Temperatura excesiva en la zona de trabajo 1 36 3% 95%
C12|Carencia de capacitacion técnica 1 37 3% 97%
C13|Deficiente supervision laboral 1 38 3% 100%
38 100%

Fuente: elaboracién propia

Figura 5: Diagrama de Pareto
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En el diagrama de Pareto (figura 5) se observa que las causas C15, C8, C5, C9,

C14, C1y C2 concentran el 80% de responsabilidad en los accidentes disergondmicos,

son las causas que se deben resolver para superar el incremento de accidentes

relacionados a la ergonomia.

Estratificacion de las causas

A continuacidn, corresponde estratificar las causas para identificar el area a la

que pertenecen para disefiar una estrategia de solucidn.

Tabla 6: Matriz de estratificacion

trabajo

Tipo de causa Causas Area %
Mano de obra Materia prima muy pesada SST 24%
Medicion Levantamiento de carga excesiva Tecnologia| 18%
Materiales Ausencia de ayuda mecanica para cargar Tecnologia|  16%

peso
Medicion Esfuerzo excesivo Tecnologia 8%
Magumarla y Equipos de trabajo desactualizados Tecnologia| 8%
equipos
Medio Ambiente Caren.C|a de capacitacion en temas de Gestion 3%
seguridad laboral
Método de .
Incumplimiento de la ley 29783 SST 3%
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Método de Carencia de equipos de proteccion personal - 0
trabajo (EPP) Gestion 3%
Meétodo de . .
0,

trabajo Procesos inadecuados de trabajo Procesos 3%
Mano de obra No se aplica la pausa activa en el trabajo SST 3%
Medio Ambiente | Posturas inadecuadas de trabajo SST 3%
Mano de obra Exceso de movimiento repetitivo SST 3%
Medicion Temperatura excesiva en la zona de trabajo | Procesos 3%
Maquinari . PN L

aquinaria y Carencia de capacitacion técnica Gestion 3%
equipos
Materiales Deficiente supervision laboral Gestion 3%

Fuente: Elaboracion propia
A continuacion, se presenta el resumen de la matriz de estratificacion de las

causas.

Tabla 7: Resumen de matriz de estratificacion

Area %
Tecnologia 50%
SST 34%
Gestion 11%
Procesos 5%

Fuente: Elaboracion propia

El grafico de la matriz de estratificacion se presenta en la figura 6.

Figura 6: Diagrama de estratificacion
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Diagrama de Estratificacion
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Fuente: elaboracion propia

En la figura 6 se observa que las causas que corresponden al rea de Tecnologia
representan el 50%, las causas que se agrupan bajo Seguridad y Salud en el trabajo SST
registran el 34%, las causas agrupadas bajo el area de Gestion tienen el 11% y las causas
agrupadas en Procesos representan solamente el 5%.

Lo analizado indica que el problema es ocasionado por la falta de tecnologia en
el area de fabricacion de moldes y en menor grado por incumplimiento de la SST. La
solucion debe estar enfocada en atender estas dos areas.

Consideraciones importantes para identificar una solucion

La empresa VSI industrial SAC cuenta con dos procesos bien definidos:

» Fabricacion de moldes

» Matriceria

Ambos procesos cuentan con una zona de trabajo bien definida y separadas. El
proceso de fabricacion de moldes se encuentra graficado en el anexo 2.
El area de matriceria cuenta con un tecle mecanico lo que le ha permitido

eliminar los riesgos y accidentes relacionados al levantamiento de carga y a las posturas
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incomodas. En la actualidad los accidentes que se presentan tienen como causa,
basicamente, el descuido de trabajador.

Si tomamos como referencia el trabajo del &rea de matriceria y la identificacion
de las causas primigenias del problema descrito parrafos anteriores, donde se ha
precisado que la presencia de accidentes disergondmicos esté referido a la carga de peso
y las malas posturas de trabajo, y que las causas halladas corresponden al area de
tecnologia, entonces la solucién seria la implementacion de un tecle eléctrico dado su
costo accesible y la versatilidad de su manejo. Esta solucion aparte de eliminar los
accidentes disergonomicos, mejoraria los tiempos de produccién y reduciria los costos
de produccion.

A continuacion, se plantea el problema de investigacion general y los problemas

especificos.

1.2. Formulacién del problema

Problema general

¢La implementacion de un tecle eléctrico permitira reducir los accidentes

disergondmicos en los trabajos de carga en la empresa VSI industrial S.A.C, afio

2022.?

Problemas especificos

1. ¢Laimplementacion de un tecle eléctrico permitira reducir la frecuencia de
accidentes disergondmicos en los trabajos de carga en la empresa VSI
industrial S.A.C., afio 2022?

2. ¢Laimplementacion de un tecle eléctrico permitira reducir la gravedad de los
accidentes disergondmicos en los trabajos de carga en la empresa VSI

industrial S.A.C., afio 20227
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1.3.  Objetivo general y especificos

Objetivo general

Determinar si la implementacion de un tecle eléctrico permitira reducir los

accidentes disergondémicos en los trabajos de carga en la empresa VSI industrial

S.A.C, afio 2022.

Obijetivos especificos

1. Determinar si la implementacion de un tecle eléctrico permitira reducir la
frecuencia de los accidentes disergondmicos en los trabajos de carga en la
empresa VSI industrial S.A.C., afio 2022

2. Determinar si la implementacion de un tecle eléctrico permitira reducir la
gravedad de los accidentes disergondmicos en los trabajos de carga en la

empresa VSI industrial S.A.C., afio 2022

1.4.  Importanciay Justificacion de la investigacion

Importancia.

La importancia del presente trabajo de investigacion radica en que su
implementacion de manera exitosa debera reducir los accidentes disergondmicos en el
area de produccion de la empresa VSI industrial SAC. Asimismo, reducira los accidentes
laborales y los descansos médicos, esto posibilitara que la empresa reduzca costos en
este rubro. La implementacidn de un tecle eléctrico también ayudara a reducir costos de
produccién al mejorar los tiempos de traslado de materia prima. Con menos accidentes
el personal sentird mas confianza para desarrollar su trabajo diario, estard mas motivado.
Mejorara el clima laboral y se reducira el nivel de conflictos.

Justificacion.

Justificacion tedrica: La investigacidn pretende ampliar el conocimiento sobre

los accidentes disergondmicos en trabajos de carga. Asimismo, tiene la intencién de
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ampliar los conocimientos en la instalacion de un tecle eléctrico en plantas de
fabricacion de equipos de bafio y griferia. Asimismo, pretende convertirse en una guia
para otras empresas que emprendan la implementacién de un tecle eléctrico.

Justificacion metodoldgica: La presente investigacién busca reafirmar que la
correcta implementacién de técnicas e instrumentos de recoleccion de informacion,
tales como la observacion directa y el analisis de informacion historica, son
fundamentales para que un estudio alcance el objetivo propuesto.

Justificacion practica: EIl desarrollo del estudio resolvera el problema del
creciente numero de accidentes relacionados a los trabajos de carga en la empresa en
estudio.

Justificacion social: La implementacion de un tecle eléctrico reducira el
accidente disergondmico y en consecuencia los accidentes entre los trabajadores del
area de produccion en la empresa en estudio. Esto traera como consecuencia que los
trabajadores se sientan mas seguros en su zona de trabajo y mejore su rendimiento
laboral. La motivacion laboral mejorara. Incluso, podria mejorar la relacion familiar

del colaborador.

1.5.  Delimitacion
Delimitacion temporal: La presente investigacion tuvo una duracion de 3 meses
del afio 2022.

Delimitacion espacial: La investigacion fue realizada en el area produccion de la

empresa VSI industrial SAC., especificamente se trabajé sobre la implementacion de un

tecle eléctrico y su impacto en la reduccion de riesgos y accidentes relacionados a la

disergonomia.

1.6.

Limitaciones de la investigacion

La investigacion tiene los siguientes limites:
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» Los recursos econémicos son limitados.
» Se debe coordinar con tiempo el acceso a la plata de produccion.
» Se debe gestionar con tiempo el permiso a los archivos del &rea de

produccion.

Hay limitacion de tiempo: 03 meses.
Capitulo I1: Marco Tedrico

2.1  Antecedentes de la Investigacion

Antecedentes nacionales

Villao (2022) en su tesis “Andlisis ex-ante y ex-post de la implementacion de
robots industriales para la reduccion de los factores de riesgo ergonémico de los
empleados de la empresa ABC” para obtener el titulo de ingeniero industrial.
Universidad Catdlica de Santiago de Guayaquil. El autor analiza la implementacion de
robots industriales en la reduccion de riesgo ergonémicos de la empresa ABC, se dan a
conocer las maquinarias que se podrian implementar para solucionar el riesgo
ergondmico, también se describe las maquinarias que se implementaron para mejorar los
procesos productivos de la organizacion y la planificacion desde el momento que se
realizé un estudio previo, hasta la implementacion de las maquinarias y los
entrenamientos a los operadores. La metodologia de este estudio comprende una
investigacion mixta, con un disefio no experimental, un alcance descriptivo, en donde la
muestra fueron los jefes de area de manufactura y bodega y operadores de planta. Se
tomo informacion de entrevistas y reuniones realizadas al personal, la fuente de datos es
primaria y secundaria y los datos se analizaron a través de estadistica descriptiva. Al
final se muestra los beneficios de los que se puede destacar mejora del clima laboral,
disminucion de riesgo para enfermedades o accidentes, mejora en la organizacion dentro

de areas de manufactura y bodega, de la misma manera la opinion y bienestar de los
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operadores fue tomada en cuenta en mayor incremento y se implemento el uso de

pizarras para que los colaboradores puedan plasmar posibles ideas de mejora.

Bartelotty (2015), en su tesis "Riesgos ergondmicos en los puestos de trabajo y
su incidencia en el desempefio laboral”, tiene como objetivo analizar los riesgos
ergondmicos en los puestos de trabajo y su incidencia en el desempefio laboral en el area
de cosecha y postcosecha de la compafiia Agro RAB. Es importante el analisis
ergondmico de los puestos de trabajo para proteger la salud y la comodidad de los
trabajadores, asi como aumentar la productividad en la organizacion. Los métodos
utilizados en la investigacion son: el analisis-sintesis, induccion-deduccion, cuestionario
sobre la evaluacion del desempefio de 90° y el método Check List OCRA que evalua los
riesgos ergonomicos en los puestos de trabajo. El resultado de la evaluacion del riesgo
ergondmico indica que los trabajadores para entregar el producto elaboran las
actividades con ciertas posturas inadecuadas, movimientos repetitivos con un indice de
riesgo moderado y también alto, se recomienda mejorar y optimizar las condiciones del
puesto, evaluacion y supervision médica y entrenamiento. Se constata en la evaluacion
del desempefio que todos los operarios cumplen los objetivos de trabajo en una
frecuencia de siempre y permanentemente. Partiendo de los resultados se crea un disefio
de plan de prevencion primaria para evitar y disminuir la presencia de riesgos
ergondmicos en los operarios.

Oballe (2018), en su investigacion titulada “Estudio de linea base para
determinar los riesgos disergondmicos en la empresa Servicios Industriales
Representaciones Comerciales y Exportacion E.ILR.L. (SINCOREX E.I.LR.L)”, investiga

la presencia de diferentes riesgos ergonémicos, en la empresa en mencidn, que se puede
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Ilegar a evitar si es que se posee una diversa variedad de conocimientos sobre las
diferentes maneras de transportar y maniobrar un objeto, sobre la diversidad de las
posiciones que logremos escoger de forma aleatoria al realizar una accion especifica, en
la estructura del lugar de trabajo para cumplir con lo que necesita de la organizacion,
también lo que necesita el trabajador que se va a desempefiar en su labor, presentando al
mismo tiempo un buen clima organizacional, como también un 6ptimo y eficiente nivel
de sonometria, también un buen distanciamiento del ruido que es generado por los
equipos, maquinas y herramientas, para reducir la severidad de lesiones a la persona y no
generar una enfermedad ocupacional, como por ejemplo la hipoacusia, el facil acceso a
las diversas plantas, la cantidad de puestos en la organizacion, los riesgos fisicos si se
refiere al grado de temperatura en un ambiente de trabajo, las especificaciones de las
herramientas que se hacen uso y lo que necesita cada trabajador en cuanto 45 a las
labores que realiza. Este proyecto de investigacion demuestra porqué es importante la
participacion de los trabajadores dentro de una organizacion, de esta forma se puede
lograr identificar las deficiencias en ella y asi también lograr identificar con mas
facilidad los distintos tipos de riesgos en los que se estan exponiendo los operarios,
permitiendo de esta forma mejorar los conocimientos de las personas de forma eficiente,
eficaz, como también concreta, analizando, redisefiando e innovando conocimientos en
el momento que se recopila la indagacion de un procedimiento, o una accion. De esta
manera, se entiende que la seguridad en una organizacion no se debe tomar como una

opcidn, sino como obligatorio, indispensable e importante.

2.2  Bases Teoricas
Ergonomia
El Departamento de Seguro del Estado de Texas en USA define la ergonomia

como “el estudio de las formas en las que se puede ayudar a las personas a trabajar de
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manera mas eficiente y sin lesiones en su entorno”. En un area de trabajo, la ergonomia
ayuda a adaptar el trabajo al trabajador. La forma griega de la palabra se divide en ergo
(trabajo) y nomos (leyes de). Entonces, el significado literal de la palabra ergonomia es
“las leyes del trabajo”. La ergonomia se basa en muchas otras disciplinas, tal como la
fisiologia (el estudio de los organismos vivos y sus partes), la antropometria (el estudio
de las medidas y proporciones del cuerpo humano) y la biomecénica (el estudio de coémo
Se mueve un cuerpo Vivo). Para comprender como adaptar el trabajo al trabajador, es
fundamental comprender cémo funciona el cuerpo humano. Una vez que hay un
conocimiento de la mecanica del cuerpo, los ergonomistas, aquellos que estan
capacitados en ergonomia, ayudan a disefiar maquinas, herramientas y otros equipos que
sean mas faciles y cdmodos de usar. El equipo disefiado ergonémicamente ayuda a
proteger a los trabajadores de uno o mas trastornos musculoesqueléticos. Algunos
ejemplos pueden incluir a cubiculos que estén disefiados con superficies de trabajo
ajustables para satisfacer las necesidades de altura de los trabajadores; pinzas con
mangos mas largos para que los trabajadores puedan aplicar mas presion con menos
tension en la mufieca; o carretillas ajustables para ayudar a los empleados a mover
articulos pesados mientras mantienen la espalda libre de lesiones.

Ergonomia aplicada al lugar de trabajo

La ergonomia aplicada a la seguridad en el trabajo es todo el conjunto de técnicas
y herramientas que ayudan a la parte postural y fisiologica del cuerpo.

En el Pert pasamos mas de 48 horas semanales en nuestro trabajo, es de suma
importancia que nos sintamos coémodos en este ambiente. Imaginate que en tu oficina la
luz no es suficiente, las sillas son incbmodas, y la distancia entre estas y el escritorio es
muy grande. Definitivamente, estas circunstancias haran que los colaboradores regresen

a sus casas con malestares y sean menos eficientes en sus labores.
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El objetivo de la ergonomia, o también llamada, psicosociologia del trabajo es
justamente evitar estas situaciones y lograr adaptar el ambiente a las necesidades y
capacidades de los colaboradores. De esta manera, mejorar su operatividad, seguridad y
bienestar.

Riesgos disergonémicos

Son aquellos factores inadecuados del sistema hombre - maquina desde el punto
de vista de disefio, construccion, operacion, ubicacién de maquinaria, los conocimientos,
la habilidad, las condiciones y las caracteristicas de los operarios y de las interrelaciones
con el entorno y el medio ambiente de trabajo, tales como:
monotonia, fatiga, malas posturas, movimientos repetitivos y sobrecarga fisica.

Factores de riesgo disergonomico Es aquel conjunto de atributos de la tarea o del
puesto, mas 0 menos claramente definidos, que inciden en aumentar la probabilidad de
gue un sujeto, expuesto a ellos, desarrolle una lesion en su trabajo. Incluyen aspectos
relacionados con la manipulacién manual de cargas, sobreesfuerzos, posturas de trabajo
y movimientos repetitivos.

Figura 7: Factores de riesgos disergondmicos
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Factores de riesgo disergonomico

+ Las manos por encima de la cabeza (%)

+ Codos por encima del hombro ()

« Espalda inclinada hacia adelante mas de 30 grados ()
« Espalda en extension mas de 30 grados (*)

Ao G + Cuello doblado / girado mas de 30 grados (*)

S « Estando sentado, espalda inclinada hacia adelante mas de 30 grados (*)
« Estando sentado, espalda girada o lateralizada mas de 30 grados (*)
« De cuclillas (*)
» De rodillas (*)
+ 4o kg.unavez /dia (%)
Levantamiento de » 5kg. mas de doce veces / hora (*)
carga frecuente + 5 kg mas de dos veces / minuto (*)
+ Menos de 3 kg. mas de cuatro veces / min. (*)
+ Sise manipulay sujeta en pinza un objeto de mas de 1kg. (*)
Esfuerzo de manos y « Si las munecas estan flexionadas, en extension, giradas o lateralizadas
munecas haciendo un agarre de fuerza (%)

« Sise ejecuta la accion de atornillar de forma intensa (¥)

« El trabajador repite el mismo movimiento muscular mas de 4 veces/min,
en los siguientes grupos musculares: cuello, hombros, codos, munecas y
manos. (*)

Movimientos repetitivos
con alta frecuencia

Impacto repetido + Usando manos o rodillas como un martillo mas de 10 veces por hora (*)

Vibracién de brazo-mano + Nivel moderado: mas de 30 minutos/dia
de moderada a alta « Nivel alto: mas de 2 horas/dia

(*) Maés de 02 horas por dia.
Fuente: Rimac seguros.
Efectos de los riesgos disergonémicos
Entre los principales efectos de los riesgos disergondémicos resaltan:
* Irritabilidad
» Intolerancia y comportamiento antisocial
» Tendencia a la depresion y preocupacion sin motivo

» Debilidad general y disgusto por el trabajo

La metodologia para la evaluacién de riesgos disergondmicos debera observar las
siguientes pautas:
» Ubicar el area de trabajo
» Establecer los puestos de trabajo
» Determinar las tareas mas representativas del puesto de trabajo y

susceptibles de encontrarlas en el trabajo cotidiano



 ldentificar y evaluar los riesgos disergonomicos

* Proponer alternativas de solucién
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* Implementar y realizar seguimiento de la alternativa de solucion elegida

Para la evaluacion detallada de los factores de riesgo disergondémico se podran
utilizar diferentes métodos. Su seleccidén depende de las circunstancias especificas que
presenta la actividad a evaluar, debido a que cada una presenta necesidades y
condiciones diferentes.

Tecle eléctrico

Los tecles electricos son equipos mecanicos empleados para izar cargas, es decir

transportar carga de un lugar a otro. El uso de un tecle eléctrico es una labor que requiere

una capacitacion constante y una supervision para evitar los accidentes. La capacitacion

debe ser en dos campos: en seguridad y salud en el trabajo y en el uso adecuado del

tecle, esto ultimo garantiza un correcto uso y una larga vida.

2.3  Marco Conceptual

Ergonomia

“La ergonomia es la disciplina que se encarga del disefio de lugares de trabajo,
herramientas y tareas, de modo que coincidan con las caracteristicas fisiologicas,
anatomicas, psicologicas y las capacidades de los trabajadores que se veran
involucrados.” (RAE 2020)

Disergonomia

La disergonomia es lo contrario a ergonomia, es decir es una corrupcion de la
buena postura, lo que no es confortable para el ser humano en su labor diaria.

Tecle


https://csbeaver.com/categoria-de-producto/tecles/
https://csbeaver.com/categoria-de-producto/tecles/
https://csbeaver.com/categoria-de-producto/tecles/
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“Un tecle es un equipos mecanico o eléctrico que permiten levantar una carga
ejerciendo una fuerza menor al peso a desplazar. Sirve para mover la carga de un punto a
otro sin mayor esfuerzo humano.” (RAE, 2016)

Compras

“Obtener algo por un precio”. (RAE, 2016).

Logistica

“Ejecuta y maneja de forma asertiva y eficaz el canal de distribucion y guardado
de productos, prestaciones y conocimiento vinculado entre el comienzo y el término de
un mandato a reunir las necesidades del comprador”. (CSCMP, 2016).

Proveedor

“Empresa o persona que provee insumos y materiales para la produccion de
bienes” (Escudero, 2011).

ATS

Anaélisis de Trabajo Seguro

2.4  Hipotesis

Hipotesis general

La implementacion de un tecle eléctrico permite reducir los accidentes
disergondmicos en los trabajos de carga en la empresa VSI industrial S.A.C, afio 2022.

Hipotesis especificas

Hipdtesis especifica 1

La implementacion de un tecle eléctrico permite reducir la frecuencia de
accidentes disergondmicos en los trabajos de carga en la empresa VSI industrial S.A.C.,
afio 2022

Hipétesis especifica 2
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La implementacidn de un tecle eléctrico permite reducir la gravedad de accidentes

disergondmicos en los trabajos de carga en la empresa VSI industrial S.A.C., afio 2022

2.5

Operacionalizacién de variables

La presente investigacion cuenta con 2 variables de estudio.
Variable independiente: Implementacion de un tecle eléctrico.
Variable dependiente: Accidentes disergonémicos.

La operacionalizacion de ambas variables se presente en la tabla 8



Tabla 8: Operacionalizacion de variables

sistema hombre —
maquina"

disergonémicos

DEFINICION DEFINICION .
VARIABLES CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES | INDICADORES ESCALA DE MEDICION ESCALA
. iy La implementacion de
La implementacion de un tecle eléctrico sera
un tecle eléctrico es la : . - N Nro. de trabajadores capacitados*100/ .
medida por la capacidad | Implementacion | Capacitacion , . Razon
puesta en marcha de NUmero total de trabajadores
. del personal para llevar
.. | unequipo de carga .
Implementacién a cabo el trabajo de
(polea) que transporte | . L
de un tecle ; implementacion y
o materiales de un punto . o
eléctrico posterior operatividad; y
a otro. Reemplaza al - Analisis de )
por la evaluacion del iy ; Nro. de ATS realizados*100/ .
ser humano en la anélisis de trabajo Evaluacion trabajo sequro | de ATS d Raz6n
funcion de cargar . (ATS) umero de programacos
seguro en los trabajos
peso. -
con el tecle eléctrico.
"Entenderemos por
accidente Los accidentes Frecuencia de indice de IF= (N.° de accidentes en el mes / HH
disergonémico a aquel | . . . accidentes i trabajadas en el mes) x 200000 Razon
: disergonémicos seran . . frecuencia
accidente que es . . disergonémicos
operacionalizados por
producto de la .
. S medio de 2
Accidentes desviacion de lo . .
. - L dimensiones, uno
disergonémicos | ergonémico o . .
. referido a la frecuencia
confortable, es decir q id | ; .
aquellos factores e accidentes y el otro | Gravedad de i dice de IG: (N.° de dias perdidos en el mes /
. referido a la gravedad | jecidentes HH trabajadas en el mes) x 200000 Razon
inadecuados del : ravedad
de los accidentes. g
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En la tabla 8 se aprecia que la variable independiente llamada Implementacion
de un tecle eléctrico cuenta con dos dimensiones y cada una de ellas tiene un indicador
de evaluacion. La variable dependiente llamada Accidentes disergonémicos también
cuenta con dos variables de estudio y cada una de ellas tiene un indicador para ser

medido.
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Capitulo I11: Metodologia

3.1  Tipoy Nivel de la Investigacion

Tipo de la investigacion

La investigacion fue de tipo aplicada, la cual es definida por Valderrama (2014)
como aquella que encuentra la solucion del problema en funcion de sus descubrimientos
y aportes teoricos. Igualmente Supo (2013) citado por Valderrama (2014) “reconoce
literalmente que se busca una mejora en la situacion de los individuos o grupos de
personas”. (p. 165)

Nivel de la investigacion

El nivel de investigacion fue descriptivo. Como sefiala Naupas et al. (2018) “el
nivel es descriptivo porque busca especificar propiedades y caracteristicas
fundamentales de algun fendmeno que se estudie. Ademas, describe inclinaciones de

una poblacion o grupo” (p. 34)

3.2  Disefio de la Investigacion

El presente estudio tuvo un disefio no experimental corte transversal. Asimismo,
es no experimental porque “la investigacion que se realiza sin manipular
deliberadamente variables. Es decir, se trata de estudios donde no hacemos variar en
forma intencional las variables independientes para ver su efecto sobre otras variables”

Es considerada no experimental, “la investigacion se realiza sin manipular
deliberadamente variables. Es decir, se trata de estudios donde no hacemos variar en
forma intencional las variables independientes para ver su efecto sobre otras variables”.

(Hernandez et al., 2010, p. 149).
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También se afirma que la investigacion es transversal porque “describe variables
y analiza su incidencia e interrelacién en un momento dado. Es como tomar una
fotografia de algo que sucede” (Hernandez et al., 2010, p.151),

El disefio queda representado en la siguiente figura:

Figura 8: Diagrama del disefio de
la investigacion

(o]

M = / r
o

Donde:
M: Es la muestra de los trabajadores del area de estudio.
O1: Implementacién de un tecle eléctrico.

02: Accidentes disergondémicos.

3.3  Poblacion, Muestra y Muestreo

Poblacion

Salkind (1998), afirma que la poblacion es una agrupacion de integrantes al cual
usted ambiciona abarcar los efectos de la investigacion.

Para nuestro caso, la poblacidn estuvo constituida por los 15 trabajadores del
area de fabricacion de moldes de la empresa VSI Industrial SAC.

Muestra

Se usara una muestra no probabilistica, “por lo que su seleccion del componente

no suele estar sujeta a la capacidad sino a sus causales vinculados con las
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especificaciones del trabajo o del que plantea la muestra” (Herndndez, Fernandez y
Baptista, 1991).

En la presente investigacion la muestra fue la misma que la poblacién, es decir,
los 15 trabajadores del area de fabricacion de moldes de la empresa en estudio. Se

aplicé un muestreo por conveniencia.

3.4  Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnica de recoleccion de datos.

Las técnicas de recoleccion de datos fueron:

La observacion directa para reconocer los procesos en el lugar de los hechos,
recoger informacion de primera mano, ahi donde suceden los hechos. La segunda
técnica usada fue el analisis de documentos, se recab0 informacion sobre los accidentes
disergondmicos presentados en el afio 2021 y los descansos méedicos generados de los

accidentes.

Instrumento de recoleccion de datos.

Segun Naupas et al. (2018) un instrumento de recoleccion de datos “es un
instrumento de recopilacién de informacion es algin formato, recurso o dispositivo (en
papel o digital), que se emplea para obtener, almacenar o registrar datos, durante la
elaboracion del estudio”.

En la presente investigacion se usaron los siguientes instrumentos de
recoleccién de datos: La guia de recoleccion de informacion mediante la observacién y
el registro de informacidn historica y documental, es decir los archivos de registro de

accidentes, riesgos y todo documento que contenga informacion sobre los riesgos y



accidentes disergonémicos. También se recurrid al uso de las herramientas de
diagndstico como la técnica de lluvia de ideas, los diagramas de Ishikawa, Pareto,

Estratificacion, etc.

3.5  Procesamiento de recoleccién de datos

El procesamiento de los datos recolectados siguid la siguiente ruta:

Se recolecto informacion de las 2 variables de estudio. Se obtuvo informacién
de la poblacion y la muestra. Los datos recolectados fueron tabulados en el software
Excel donde se le aplicé las diferentes herramientas de diagndéstico (Ishikawa, Pareto,
estratificacion, etc.). para determinar las causas primigenias del problema. Se usaron
tablas estadisticas. EI procesamiento de los datos busco en todo momento reflejar la

realidad existente, buscd ser objetiva y representar claramente la realidad estudiada.

3.6  Procesamiento estadistico y analisis de datos

El procesamiento estadistico se realizd por dos caminos:

El andlisis descriptivo, se usé el software Excel y el analisis inferencial su
realizé por medio del software SPSS v.26, un software especializado de la empresa

IBM.
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Capitulo 1V: Resultados
4.1  Descripcion de la empresa

VSI Industrial SAC fue fundado en el afio 2014 y naci6 con la finalidad de
fortalecer las operaciones de las marcas VAINSA e ITALGRIF que eran manejadas por la
empresa Volvosanitaria S.A. La empresa aplica la tecnologia méas adelantada en el rubro de
la fabricacion de griferia. En la actualidad ostenta un liderazgo indiscutible en el pais y
tiene una exportacion considerable a paises vecinos, donde mantiene una posicion
expectante en la preferencia de los consumidores.

En la actualidad, VAINSA e ITALGRIF fabrican y comercializan productos muy
funcionales y de una alta calidad, estos productos estan dirigidos al uso domestico y
también al uso empresarial. En el afio 2020 y 2021 la empresa ha liderado el sector
doméstico con el 75% de la preferencia, en el sector empresarial el liderazgo ha alcanzado
niveles superiores a afios anteriores concentrando el 89% de la preferencia. Este resultado
ha comprometido a la empresa a seguir aplicando la mejor tecnologia y a proteger a su
capital humano de la mejor manera posible, respetando y cumpliendo la ley de seguridad y
salud en el trabajo.

VSI Industrial SAC es una empresa socialmente responsable.

Mision de la empresa

Segun el portal web de la empresa la misién de la empresa es “Mejorar la calidad de
vida de las personas satisfaciendo sus expectativas en bafios y cocinas, alcanzando niveles de
éxito en cada categoria de negocio en la que participamos, en beneficio, de nuestros clientes,
colaboradores y accionistas, actuando con responsabilidad social.”

Vision de la empresa
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Segun el portal web de la empresa la vision de la empresa es “Ser la empresa lider del
mercado peruano en soluciones para bafios y cocinas, alcanzando niveles de éxito en cada
categoria de negocio en la que participamos, en beneficio de nuestros clientes, colaboradores
y accionistas, actuando con responsabilidad social.”

A continuacidn, se presenta la solucién a la problematica planteada en el capitulo 11

del presente documento.

4.2  Propuesta de solucion

De acuerdo al analisis efectuado en el capitulo 11, la empresa en el afio 2021 ha
registrado 38 accidentes y 53 descansos médicos, todos relacionados a la disergonomia (ver
tabla 2).

Los 38 accidentes corresponden a 3 tipos de riesgos: levantamiento de carga
frecuente (25), posturas incomodas o forzadas (9) y esfuerzo de mano y mufieca (4), todos
relacionados a problemas de ergonomia o riesgos disergondémicos (ver figura 1).

Los accidentes y descansos médicos en el afio 2021 han significado un costo de S/
14,960.00 (ver tabla 3).

Luego de aplicar las herramientas de diagnostico, como son la lluvia de ideas,
diagrama de Ishikawa (ver figura 4), diagrama de Pareto (ver figura 5), Matriz de
estratificacion (ver tabla 6) y el diagrama de estratificacion (ver figura 6), el anlisis indica
que la causa primigenia del problema es la falta de tecnologia actual para dar soporte a los
trabajadores en el traslado de material de alto peso de un punto a otro dentro del area de
fabricacion de moldes. Ademas, se tomé como referencia la implementacion de un tecle en
el area de matriceria para reducir los accidentes laborales, esta implementacion dio buenos

resultados tanto asi que los riesgos y accidentes disergonémicos desparecieron.
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Implementacion de un tecle eléctrico
La implementacion del tecle eléctrico tuvo las siguientes consideraciones:
+ Capacidad de carga.

Se determind la capacidad méaxima de carga que se izara. Dentro de la planta
de fabricacion de moldes el peso maximo de izaje es de 500 kg. Se
recomendd la adquisicion de un tecle de 1 tonelada de izaje. Es necesario
pensar en el futuro, ademas se debe considerar que un tecle solo debe
trabajar a un 75% de su carga maxima.
Se evaluaron los complementos del tecle, como son grilletes, cajas, vigas
etc. Estos componentes deben ser de acero y contar con certificacion del
fabricante.

» Aplicacion del tecle.

Se debe considerar el tipo de carga que se va a izar. En el caso de nuestra
empresa el tipo de carga es fragil, puede romperse si toca el piso o choca con
la pared u otro material s6lido. Bajo estas consideraciones el tecle debe
levantar el material a velocidad graduable y el material debe ir protegido. La
seguridad de la carga y del personal que opera se debe proteger en todo
momento.

» Recorrido de traslado. El recorrido sera corto, pero el tecle también debe estar
preparado para recorrer distancias mayores a los 50 metros.

» Si se debe posicionar la carga con precision. Si se debe colocar material con
precision.

» Eltipo de mando requerido, control estandar o radio control. Se selecciond un

control Estandar.
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» Puntos de anclaje de la carga para determinar los accesorios a requerir. El
tecle debe contar con todos accesorios necesarios para transportar todo tipo de
carga.

» Ciclos y tiempos de trabajo del tecle. El tiempo de trabajo sera 24 horas por
7 dias. Trabajo de alto flujo.

» Elegir el tecle de acuerdo al ambiente donde operaré. Se selecciono el tecle
que este disefiado para trabajar en ambientes de polvo o intemperie, ademas
anti chispas.

» Tipos de suspension. La suspension del tecle debe ser de movimiento
trasversal motorizado. También debe permitir otros tipos de suspension si es
posible.

» Elevacion. Se seleccion6 un tecle con contenedor de cadena. Se debe
considerar que el tecle no podré trabajar a su capacidad de elevacion maxima.

* Alimentacion. Se selecciono un tecle de alimentacion eléctrica.

» Dimensidn del equipo. Se selecciond un tecle de tamafio compacto.

» Asesoria y capacitacion. Este punto de la evaluacion es muy relevante, la
empresa requiere una asesoria personalizada y constante; ademas, requiere
capacitacion cada 6 meses al personal del area de fabricacion de moldes.

Luego de evaluar todas las consideraciones se selecciond el tecle Marca Yale modelo
KAL C. A continuacion, se presenta el tecle seleccionado.

Figura 9: Tecle Yale KAL C
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Compra e instalacion

La compra del tecle se efectlo la ultima semana del mes de diciembre de 2021 y su
instalacion se realizo en el mes de enero de 2022, en el mismo mes se hicieron las pruebas
controladas, supervisadas por el personal técnico de la empresa proveedora. La duracion de
la instalacion y pruebas fue de 30 dias, es decir todo el mes de enero de 2020. En el mes de
febrero el tecle eléctrico entr6 en operacion al 100%. El tecle eléctrico tuvo un costo de

12,500 soles. VSI efectio en 10 dias el acondicionamiento de los ambientes.

Evaluacion de los resultados

A finales del mes de mayo de 2022 se evalud el resultado de la implementacion
tomando en cuenta las variables estudiadas. Para la evaluacion se tomaron 2 momentos, uno
antes de la instalacion (pre implementacidn) y otro momento después de la instalacion (post

implementacidn). Para el pre implementacion se tomaron los meses de setiembre a
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diciembre de 2021 y para el post implementacion los meses de febrero a mayo de 2022. La

evaluacion se realizé sobre las 2 variables de estudio

A. Variable 1: Implementacion de un tecle eléctrico

Dimensién 1: Implementacion

Indicador: Capacitacion

El indicador Capacitacién es piedra angular en la implementacion de un tecle
eléctrico. El personal debe ser entrenado en su funcionamiento y en las diferentes maneras de
operar; asimismo, debe ser capacitado sobre el mantenimiento preventivo del equipo. A este
tipo de capacitacion debe acompanar la capacitacion en temas de seguridad y salud en el
trabajo de rutina exigidos por la ley de SST.

A continuacion, se presente la tabla 9 con la evaluacion del indicador antes de la
implementacion del tecle eléctrico, es decir el PRE TEST, los meses evaluados fueron de
setiembre a diciembre de 2021, 4 meses.

En la tabla 9 se observa que el promedio del indicador capacitacion en los 4 meses
evaluados del afio 2021 es de 56%. Este porcentaje obtenido es muy pobre, se observa que
ningun valor alcanza el 80% de cumplimiento, que es el porcentaje ideal de cumplimiento.
Es preciso sefialar que la ley 29783 Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo exige que cada
componente del SGSST debe estar por encima del 60% de cumplimiento o ejecucion.

Se puede concluir dos aspectos: primero, los colaboradores estan expuesto a
accidentes por falta de conocimiento de los riesgos y peligros existentes en la zona de trabajo
y con el tipo de trabajo que se realiza; y, segundo, la empresa esta expuesta a una supervision
que conlleve a una multa por incumplimiento del ordenamiento legal del estado peruano. A

continuacion, se presenta la tabla 9.



Tabla 9: Capacitaciones efectuadas de setiembre - octubre 2021 (PRE TEST)

MES a PERSONAL TOTAL
SEMANA DIAS TEMA DE CAPACITACION %
2021 CAPACITADO | PERSONAL
L-M Charla de 5 min. 10 15 67%
Semana 1 M-J Charla de 5 min. 10 15 67%
s V-S IPERC 5 15 33%
E L-M Charla de 5 min. 10 15 67%
T Semana 2 M-J Charla de 5 min. 10 15 67%
! Vs |Taller ATS 6 15 40%
E
M L-M Charla de 5 min. 9 15 60%
B Semana 3 M-J Charla de 5 min. 9 15 60%
R V-S Ispecciones y auditorias 4 15 27%
E LM |Charla de 5 min. 10 15 67%
Semana 4 M-J Charla de 5 min. 11 15 73%
V-S Manejo de extintores 5 15 33%
L-M Charla de 5 min. 10 15 67%
Semana 1 M-J Charla de 5 min. 10 15 67%
V-S Riesgos de cortes 9 15 60%
0 L-M Charla de 5 min. 9 15 60%
C Semana 2 M-J Charla de 5 min. 9 15 60%
T V-S Riesgos de caidas 4 15 27%
u
B L-M Charla de 5 min. 10 15 67%
R Semana 3 M-J Charla de 5 min. 10 15 67%
E V-S Riesgos disergondmicos 6 15 40%
L-M Charla de 5 min. 10 15 67%
Semana 4 M-J Charla de 5 min. 10 15 67%
V-S Primeros auxilios 5 15 33%
L-M Charla de 5 min. 10 15 67%
Semana 1 M-J Charla de 5 min. 9 15 60%
N V-S Primeros auxilios 4 15 27%
0 L-M Charla de 5 min. 9 15 60%
v Semana 2 M-J Charla de 5 min. 9 15 60%
: V-S Trabajo con peso 3 15 20%
E
M L-M Charla de 5 min. 10 15 67%
B Semana 3 M-J Charla de 5 min. 10 15 67%
R V-S Trabajo en espacio reducido 6 15 40%
E L-M Charla de 5 min. 11 15 73%
Semana 4 M-J Charla de 5 min. 11 15 73%
V-S Riesgos eléctricos 10 15 67%
b L-M Charla de 5 min. 10 15 67%
| Semana 1 M- Charla de 5 min. 10 15 67%
c V-S Riesgos de quemaduras 7 15 47%
: L-M  |Charla de 5 min. 10 15 67%
E
M Semana 2 M-J Charla de 5 min. 9 15 60%
B V-S Trabajo en caliente 5 15 33%
R L-M Charla de 5 min. 9 15 60%
E Semana 3
M-J Charla de 5 min. 9 15 60%
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V-S Gestion del espacio 5 15 33%

L-M Charla de 5 min. 9 15 60%

Semana 4 M-J Charla de 5 min. 9 15 60%
V-S Trabajo con peso 9 15 60%

404 720 56%

Solucién implementada para el indicador Capacitacion

Luego de la instalacion del tecle eléctrico que estuvo a cargo de la empresa
proveedora se reformul6 el plan de capacitaciones y se implement6 un nuevo formato de
seguimiento de cumplimiento. Asimismo, se reconfiguré en Comité de Seguridad y Salud en
el Trabajo con la eleccion de un nuevo comité de acuerdo a ley.

Para el correcto uso de un tecle eléctrico se deben tener nuevas consideraciones de
seguridad y salud en el trabajo y nuevas consideraciones técnicas, por eso es importante
incluir las capacitaciones para que la empresa y los trabajadores se vean beneficiados. Las
capacitaciones fueron coordinadas con el area de RRHH y estan bajo su direccion. A
continuacion, se presenta el nuevo formato de trabajo para las capacitaciones.

Figura 10: Registro de induccidn, capacitacion, entrenamiento y simulacros de emergencia

FORMATO 01 REGISTRO DE INDUCCION, CAPACITACION, ENTRENAMIENTO Y SIMULACROS DE EMERGENCIA
DATOS DEL EMPLEADOR:
RAZON O DOMICILIO
DENOMINACION RUC (Direccion, distrito, é\é)g,l\lvcl)[&fl\([:) A EN r\éoLng?ﬁégD&g%%AL
SOCIALES departamento, provincia)
MARCAR (X)
INDUCCION CAPACITACION ENTRENAMIENTO SIMULACRO DE EMERGENCIA
TEMA:
FECHA:
NOMBRE DEL
CAPACITADOR O
ENTRENADOR
N° HORAS

APELLIDOS Y NOMBRES DE LOS

CAPACITADOS N° DNI AREA FIRMA OBSERVACIONES

RESPONSABLE DEL REGISTRO

Nombre:
Cargo:
Fecha:
Firma




Fuente: MINTRA

Las evidencias fotografias de las capacitaciones se muestra en el anexo 3.
Nueva medicién del indicador capacitacion (post test)

Tabla 10: Capacitaciones efectuadas de febrero - mayo 2022 (POST TEST)

MES 4 PERSONAL TOTAL
2022 SEMANA DIAS TEMA DE CAPACITACION CAPACITADO | PERSONAL %

L-M Charla de 5 min. 13 15 87%

Semana 1 M-J Charla de 5 min. 13 15 87%

V-S IPERC 14 15 93%

F L-M Charla de 5 min. 13 15 87%
E Semana 2 M-J Charla de 5 min. 13 15 87%
8 V-s  |Taller ATS 14 15 93%
: L-mM Charla de 5 min. 13 15 87%
R Semana 3 M-J Charla de 5 min. 13 15 87%
0 V-S Ispecciones y auditorias 14 15 93%
L-mM Charla de 5 min. 13 15 87%

Semana 4 M-J Charla de 5 min. 13 15 87%

V-S Manejo de extintores 14 15 93%

L-M Charla de 5 min. 12 15 80%

Semana 1 M-J Charla de 5 min. 12 15 80%

V-S Riesgos de cortes 14 15 93%

L-M Charla de 5 min. 11 15 73%

M Semana 2 M-J Charla de 5 min. 11 15 73%
A V-S Riesgos de caidas 15 15 100%
; L-mM Charla de 5 min. 13 15 87%
0 Semana 3 M-J Charla de 5 min. 13 15 87%
V-S Riesgos disergondémicos 15 15 100%

L-mM Charla de 5 min. 14 15 93%

Semana 4 M-J Charla de 5 min. 13 15 87%

V-S Riesgos disergondémicos 15 15 100%

L-M Charla de 5 min. 13 15 87%

Semana 1 M-J Charla de 5 min. 12 15 80%

V-S Primeros auxilios 15 15 100%

L-M Charla de 5 min. 12 15 80%

A Semana 2 M- Charla de 5 min. 12 15 80%
i V-S Trabajo con peso 15 15 100%
| L-M Charla de 5 min. 12 15 80%
L Semana 3 M-J Charla de 5 min. 12 15 80%
V-S Trabajo en espacio reducido 15 15 100%

L-M Charla de 5 min. 13 15 87%

Semana 4 M-J Charla de 5 min. 13 15 87%

V-S Riesgos eléctricos 15 15 100%
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L-M Charla de 5 min. 12 15 80%

Semana 1 M-J Charla de 5 min. 12 15 80%

V-S Riesgos disergondémicos 15 15 100%

L-M Charla de 5 min. 13 15 87%

M Semana 2 M-J Charla de 5 min. 13 15 87%
A V-S Trabajo en caliente 15 15 100%
Y L-M Charla de 5 min. 13 15 87%
© Semana 3 M-J Charla de 5 min. 13 15 87%
V-S Riesgos disergondémicos 14 15 93%

L-M Charla de 5 min. 13 15 87%

Semana 4 M-J Charla de 5 min. 13 15 87%

V-S Trabajo con peso 15 15 100%

638 720 89%

En la tabla 10 se puede observar que el promedio del indicador capacitacion para los
meses de febrero a mayo de 2022 es de 89%. Este nuevo resultado esta por encima del
promedio exigido por la ley 29783; es decir, la empresa estd cumpliendo con capacitar a sus
colaboradores de acuerdo a la nueva realidad del area de fabricacion de moldes con la
presencia del tecle eléctrico. Trabajadores mas capacitados en temas de SST y temas
técnicos aseguran una reduccion de los accidentes laborales. Si bien es cierto que el
indicador a mejorado es necesario que se siga el proceso de mejora continua para mejorar

cada dia mas.

Comparacion del indicador Capacitacion entre el pre test y el post test.
Para el calculo de aplico la formula estimada en la matriz de operacionalizacion de

variables.

Ico N°detrabajadores capacitados * 100

N° total de trabajadores

En la tabla 11 se presenta el resultado. Se aprecia una mejora sustancial del indicador

Capacitacion, antes de la implementacion del tecle eléctrico se registré el 56% de



cumplimiento y después de la implementacion del tecle eléctrico se registro el 89% de

cumplimiento.

Tabla 11: Comparacion del indicador CAPACITACION entre el PRE y POST TEST
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PRE PEST POST TEST
MES PERSONAL | TOTAL ME PERSONAL | TOTAL
2021 SEMANA CAPASCCI)TAADO PERC;O?\lAL % 20252 SEMANA CAPASC(I)TADO PEROSONAL %

10 15 67% 13 15 87%
Semana 1 10 15 67% Semana 1 13 15 87%
S 5 15 33% 14 15 93%
E 10 15 67% F 13 15 87%
T Semana 2 10 15 67% E Semana 2 13 15 87%
é 15 40% i 14 15 93%
M 15 60% E 13 15 87%
B Semana 3 15 60% R Semana 3 13 15 87%
R 4 15 27% 0 14 15 93%
E 10 15 67% 13 15 87%
Semana 4 11 15 73% Semana 4 13 15 87%
5 15 33% 14 15 93%
10 15 67% 12 15 80%
Semana 1 10 15 67% Semana 1 12 15 80%
15 60% 14 15 93%
(0] 15 60% 11 15 73%
C | semana2 15 60% M | semana2 11 15 73%
-LI; 4 15 27% '2 15 15 100%
B 10 15 67% 7 13 15 87%
R Semana 3 10 15 67% 0 Semana 3 13 15 87%
E 6 15 40% 15 15 100%
10 15 67% 14 15 93%
Semana 4 10 15 67% Semana 4 13 15 87%
5 15 33% 15 15 100%
10 15 67% 13 15 87%
Semana 1 9 15 60% Semana 1 12 15 80%
N 4 15 27% 15 15 100%
(0] 9 15 60% 12 15 80%
v Semana 2 9 15 60% A Semana 2 12 15 80%
é 3 15 20% g 15 15 100%
M 10 15 67% | 12 15 80%
B Semana 3 10 15 67% L Semana 3 12 15 80%
R 6 15 40% 15 15 100%
E 11 15 73% 13 15 87%
Semana 4 11 15 73% Semana 4 13 15 87%
10 15 67% 15 15 100%
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10 15 67% 12 15 80%

Semana 1 10 15 67% Semana 1 12 15 80%

D 7 15 47% 15 15 100%
| 10 15 67% 13 15 87%
c Semana 2 9 15 60% M Semana 2 13 15 87%
! 5 15 33% A 15 15 100%
:\EA 9 15 60% Y 13 15 87%
B Semana 3 9 15 60% O | semana3 13 15 87%
R 5 15 33% 14 15 93%
E 9 15 60% 13 15 87%
Semana 4 9 15 60% Semana 4 13 15 87%

9 15 60% 15 15 100%

56%

89%

A continuacién, se presenta el comparativo entre el PRE y el POST TEST que

evidencia una mejora del indicador Capacitacion luego de la implementacion del tecle

eléctrico.

Tabla 12: Mejora del indicador Capacitacion

Pre Test

Post Test

Aumento

56%

89%

56%

El 56% de mejora en el cumplimiento del indicador capacitacion; primero, garantiza

el cumplimiento de la ley 29783; y, segundo, asegura que el personal al estar capacitado

estd menos expuesto a accidentes laborales. Ademas, sin ser materia de esta investigacion,

se ha mejorado el tiempo de fabricacion de moldes y se ha reducido el costo de produccion,

esto garantiza una mejora de la rentabilidad, mayor ingreso para los accionistas y mayor

valor de la organizacion.

B. Variable 1: Implementacién de un tecle eléctrico

Dimensién 2: Evaluacién

Indicador: Analisis de Trabajo Seguro (ATS)
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El andlisis de trabajo seguro es un procedimiento que se realiza dentro del
area de trabajo para poder identificar los peligros que generan riesgos de incidentes,
accidentes o enfermedades potenciales relacionadas con el trabajo que se realiza.

A continuacion, se presenta el ATS realizado antes de la implementacion del

tecle eléctrico, es decir, el PRE TEST, los meses de setiembre a diciembre de 2021.

Tabla 13: ATS realizados de setiembre - octubre 2021 (PRE TEST)

N2 de ATS Ne DE ATS % DE
MES 2021 | SEMANA 0
REALIZADOS |PLANIFICADOS | CUMPLIMIENTO
S
E Semana l 10 22 45%
T
| Semana 2 9 22 41%
E
M
B Semana 3 10 22 45%
R
E Semana 4 10 22 45%
Semana 1l 8 22 36%
(0]
C
T Semana 2 9 22 41%
U
B Semana 3 10 22 45%
R
E
Semana 4 9 22 41%
N Semana 1 10 22 45%
o]
Vv
| Semana 2 9 22 41%
E
':3" Semana 3 8 22 36%
R
E Semana 4 10 22 45%




64

D Semana 1 9 22 41%

|

C

| Semana 2 10 22 45%

E

g" Semana 3 8 22 36%

R

E Semana 4 9 22 41%
148 352 42%

En la tabla 13 se aprecia que el nivel de cumplimiento del Analisis de Trabajo Seguro
— ATS, ANTES de la implementacion del tecle eléctrico es de 42%, entre los meses de
setiembre a diciembre de 2021. De 352 de ATS programados solo se han realizado 148, esto
explica la alta incidencia de accidentes disergonomicos en la zona de produccion de moldes.
No se estan identificando y analizando los riesgos a los que estan expuestos los trabajadores.
Ademas, en la evidencia recogida se ha detectado el mal llenado del formato de ATS debido

a su complejidad en el disefio.

Solucion implementada para el indicador Analisis de Trabajo Seguro (ATS)

La solucion implementada tuvo dos aspectos fundamentales. Primero, realizar un
nuevo disefio de formato de ATS con la participacidn de los trabajadores, este nuevo disefio
fue aprobado por los mismos colaboradores, esta accion garantiza la comprension y
aceptacion del nuevo formato. Segundo, se capacitd al personal para asegurar que se ha
entendido la forma correcta que deben registrarse los eventos en el formato. Estas dos
acciones fueron acompafadas por motivadores, como premiar el formato mejor llenado.

A continuacidn, en la figura 11 se presenta el nuevo formato disefiado.
Figura 11: Nuevo formato de Analisis de Trabajo Seguro — ATS
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Peligros existentes y

. Consecuencias Controles Requeridos
potenciales

Pasos detallados de la tarea

EVALUACION DEL RIESGO

¢ Es posible, probable o casi-seguro que ocurra un incidente?
(] Si, deténgase y no proceda con la tarea. Analice con el supervisor encargado el paso a paso, revisen controles y responda la siguiente]

I No, contindie con la tarea con precaucion, implemente los controles establecidos.
¢ Es seguro proceder ahora en [a tarea con los controles adicionales?
[ si, proceda conla tarea.

] No, consulte al supervisor antes de tomar cualquier decision.

Nombre y DNI de los trabajadores (Ejecutor) Firma

Nombre y DNIde la persona (Emisor) Firma

Como se puede apreciar en la figura 11 el nuevo formato de ATS identifica la tarea,
los peligros existentes y potenciales, las consecuencias de suceder un accidente. Lo nuevo
del formato es que se incluye la accidn necesaria para que el riesgo no se convierta en
accidentes, es decir el control requerido. Otro punto mejorado es el control del riesgo, se
han agregado dos preguntas donde se valora la probabilidad de ocurrencia de un accidente y
la eficacia de la accion de mitigacidn o eliminacion. El formato lleva las firmas de las

personas que participan en la elaboracion de ATS.
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Luego de la compra del tecle eléctrico se implementé el nuevo formato y se
realizaron las capacitaciones correspondientes. Se volvié a medir el indicador en los meses
de febrero a mayo 2022.

Nueva medicién del indicador Evaluacion (post test)

Tabla 14: ATS realizados de febrero - mayo 2022 (POST TEST)

MES 2022 | SEMANA N2 de ATS N2 DE ATS % DE
REALIZADOS |PLANIFICADOS | CUMPLIMIENTO
F Semana 1 22 30 73%
E
B Semana 2 24 30 80%
R
E Semana 3 26 30 87%
R
o Semana 4 24 30 80%
Semana 1 26 30 87%
M
A Semana 2 26 30 87%
R
z Semana 3 25 30 83%
(o]
Semana 4 26 30 87%
Semana 1 26 30 87%
A
B Semana 2 26 30 87%
R
I Semana 3 27 30 90%
L
Semana 4 27 30 90%
Semana 1 28 30 93%
M
A
v Semana 2 28 30 93%
(o]
Semana 3 28 30 93%




Semana 4

29

30

97%

418

480

87%

67

En la tabla 14 se observa que, luego de la implementacion del tecle eléctrico, entre

los meses de febrero a mayo de 2022, el indicador registré un nivel de cumplimiento del

87%. Asimismo, se observa que los ATS programados o planificados se han incrementado a

480, de los cuales se cumplen 418.

Comparacion del indicador Evaluacion entre el pre test y el post test.

Para la evaluacion comparativa del indicador ATS se usé la formula definida en la

matriz de operacionalizacion de variables.

1ATS

N°deATSrealizadosx 100

N°deATSprogramados

Tabla 15: Evaluacion comparativa de ATS entre el PRE y POST TEST

PRE TEST POST TEST
MES N2 de ATS Ne DE ATS % DE MES N2 de ATS Ne DE ATS % DE
2021 SEMANA REALIZADOS | PLANIFICADOS | CUMPLIMIENTO | 2022 SEMANA REALIZADOS [ PLANIFICADOS [ CUMPLIMIENTO
Semana 10 22 45% Semana 22 30 73%
s |1 F |1
E E
T iema”a 9 22 41% B Zema”a 24 30 80%
IE s Rols
w |2Emana 10 2 45% g [2€mana 26 30 87%
ME! A
R 0
iema”a 10 2 45% Zema”a 24 30 80%
iema”a 8 2 36% iema”a 26 30 87%
(o]
S M s
e 9 2 41% N 26 30 87%
U ls Rols
g |>€mana 10 2 45% z |>emana 25 30 83%
E o I3
Zema”a 9 2 41% Zema”a 26 30 87%
N |Semana Semana
o | 10 2 45% al 26 30 87%
v B
Semana Semana
'E 5 9 22 41% ROL 26 30 87%
|
M
s s
° 3ema”a 8 2 36% L ;’mana 27 30 90%
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Semana Semana
10 22 45% 27 30 90%
4 4
Semana Semana
9 22 41% 28 30 93%
p |1 1
|
c |Semana 10 22 45% M |Semana 28 30 93%
12 A (2
E [Semana Y |Semana
M 8 22 36% o 28 30 93%
B 3 3
R |s S
emana 9 22 41% emana 29 30 97%
4 4
148 352 42% 418 480 87%

Tabla 16: Porcentaje de mejora del indicador ATS

Pre Test | Post Test Mejora
42% 87% 107%

De las tablas 15 y 16 se observa que el Andlisis de Trabajo Seguro -ATS, ha
mejorado en 107%, esto significa un progreso sustancial en identificar los riesgos asociados
al trabajo diario en la zona de fabricacion de moldes de la empresa en estudio, es decir, a
mayores riesgos disergondmicos identificados y gestionados crece la probabilidad de que se
presenten menos accidentes o incidentes. Esto reducira los descansos médicos derivados de
los accidentes laborales. Los trabajadores y la empresa se veran beneficiados.

A continuacion, se presentara la medicion de la variable dependiente o variable 2.

C. Variable 2: Accidentes disergonémicos

Dimension 1: Frecuencia de accidentes disergonomicos

Indicador: Indice de frecuencia

Para la evaluacion del presente indicador se ha utilizado la formula declarada en la
tabla 8 titulada Operacionalizacion de las variables.

IF= (N.° de accidentes en el mes / HH trabajadas en el mes) x 200000
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Cabe precisar que la evaluacion de este indicador se realiz6 antes y después de la
implementacion del tecle eléctrico, es decir, se realiz un pre y post test.

El pre test se realiz6 con la informacion de los accidentes correspondiente a los
meses de setiembre a diciembre de 2021 (ver tabla 2) y el post test se llevd a cabo luego de
la puesta en operacion del tecle, con la informacion de los accidentes de los meses de febrero
a mayo de 2022.

A continuacién, se presente el resultado comparativo del pre y post test.
Tabla 17: Indicador indice de frecuencia

PRE Implementacion POST Implementacion
2021 (setiembre - diciembre) 2022 (febrero - mayo)
N® DE HH iNDICE DE N® DE HH iNDICE DE
MES 2021 [ACCIDENTES | TRABAJADAS FRECUENCIA MES 2022 | ACCIDENTES | TRABAJADAS FRECUENCIA
EN EL MES EN EL MES EN EL MES EN EL MES
SETIEMBRE 4 3120 256.4103 | FEBRERO 2 3120 128.2051
OCTUBRE 4 3120 256.4103 MARZO 2 3120 128.2051
NOVIEMBRE 4 3120 256.4103 ABRIL 1 3120 64.1026
DICIEMBRE 4 3120 256.4103 MAYO 0 3120 0.0000
16 12480 256.4103 5 12480 80.1282

En la tabla 17 se observa que el indice de frecuencia de accidentes disergondmicos,
pre implementacion del tecle eléctrico fue de 256.4104 (setiembre — diciembre 2021) y Post
implementacion es de 80.1282 (febrero — mayo 2022), esto demuestra que la implementacién

del tecle eléctrico ha reducido el indice de frecuencia de accidentes disergonémicos.

D. Variable 2: Accidentes disergonomicos



Dimensién 2: Gravedad de accidentes disergondmicos

Indicador: Indice de gravedad
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Para la evaluacion del presente indicador se ha utilizado la formula declarada en la

tabla 8 titulada Operacionalizacion de las variables.

IG: (N.° de dias perdidos en el mes / HH trabajadas en el mes) x 200000
Cabe precisar que la evaluacién de este indicador se realiz6 Pre y Post

implementacion del tecle eléctrico. El Pre Implementacion se realiz6 con los datos de dias

perdidos de trabajo o descansos médicos correspondiente a los meses de setiembre a

diciembre de 2021 (ver tabla 2) y el Post Implementacion se llevé a cabo luego de la puesta

en operacion del tecle, con los datos de los dias de trabajo perdidos o descansos médicos

correspondientes a los meses de febrero a mayo de 2022,

A continuacidn, se presente el resultado comparativo del Pre y Post

Implementacion.

Tabla 18: Indicador indice de gravedad

PRE Implementacién POST Implementacion
2021 (setiembre - diciembre) 2022 (febrero - mayo)
N¢ DE DIiAS HH iNDICE DE N DE DIAS HH iNDICE DE
MES 2021 - TRABAJADAS MES 2022 - TRABAJADAS
PERDIDOS EN EL MES GRAVEDAD PERDIDOS EN EL MES GRAVEDAD
SETIEMBRE 6 3120 384.6154 | FEBRERO 3 3120 192.3077
OCTUBRE 7 3120 448.7179 | MARZO 2 3120 128.2051
NOVIEMBRE 7 3120 448.7179 ABRIL 1 3120 64.1026
DICIEMBRE 8 3120 512.8205 MAYO 0 3120 0.0000
16 12480 448.7179 6 12480 96.1538




En la tabla 18 se observa que el indice de gravedad de los accidentes
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disergonomicos pre implementacion del tecle eléctrico fue de 448.7179 (setiembre —

diciembre 2021) y Post implementacion es de 96.1538 (febrero — mayo 2022), este

resultado obtenido demuestra que la implementacion del tecle eléctrico ha reducido

significativamente el indice de gravedad de los accidentes disergonémicos.

4.3

Presupuesto

Aspectos administrativos

La implementacion del tecle eléctrico tuvo una inversion de S/. 23,080.00

El resumen de la inversion se presenta en la tabla 19.

Tabla 19: Inversion de la implementacion

IT Actividad Costo

1 [Gestién de la implementacién s/
7,800.00

2 |Tecnologia y recursos materiales S/
15,280.00
S/.
23,080.00

El desglose de la inversion se muestra en la tabla 20 y 21.

1. Gestion de la implementacion.

Tabla 20: Gestion de la implementacion

Personal involucrado Nro. de Horag'por Sesione_s de Costo/Hora | Costo total
en el proyecto personas sesion trabajo
Responsable del proyecto 1 3 20 S/ S/
80.00 4,800.00
Asistente 1 3 20 S/ S/
50.00 3,000.00
S/. 7,800.00

En la tabla 20 se observa que la gestion de la implementacidn del tecle eléctrico

estuvo a cargo de 2 personas, un responsable del proyecto y un asistente de campo. La

inversién entre ambos profesionales fue de 7,800.00 soles.
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2. Tecnologia y Recursos Materiales.

Tabla 21: Inversion en Tecnologia y Recursos Materiales

Tecnologiay Recursos Materiales Costo

Tecle eléctrico S/

12,500.00
Equipos de computo (horas de uso) S/

1,800.00
Utiles de oficina S/

330.00
Impresiones S/

200.00
Copias S/

150.00
Otros S/

300.00

S/, 15,280.00

En la tabla 21 se aprecia la inversion en tecnologia que fue la compra del tecle
eléctrico que ascendio a 12,500 soles y otros gastos administrativos en materiales de

trabajo. La inversion fue de 15,280 soles.

Cronograma de actividades
La investigacion tuvo una duracion de 6 meses. Se ejecutaron 19 actividades desde la
identificacion del problema de estudio hasta la presentacion del informe final. EI cronograma

detallado se presenta en la tabla 23.



70



Tabla 22: Cronograma de tareas y actividades

Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6
o B B Bl X B S S R o Y S e S A A R T
T Actividades R I I A A I I I A A A A A A A A A A A A
DA ID DD (D IDD |||l |lo|lo|lo|la|o|o|a|lv]|lv]|vo|n
1 Identificacién y Formulacion del problema
2 |Redaccién del Proyecto de Investigacion
3 BEaboracion del marco teérico
4 Haboracion y validacion de los Instrumentos de Recoleccién de Datos
5 Aplicacion de los instrumentos de Recoleccién de Datos
6 Tabulacion de los datos
7 Identificar las causas principales del problema
8 Realizar un diagnéstico de la situacion actual de la empresa
9 Analisis de la variable 1
10 |Analisis de datos recolectados V1
11 |Analisis de variable 2
12 |Analisis de datos recolectados V2
13 |Haboracién del post test de las variables
14 |Evaluacién de los resultados
15 |Contrastacion de las hipotesis
16 |Discusion de los resultados
17 |Conclusiones y recomendaciones
18 |Redaccion inicial del Informe de Tesis
19 |Presentacion del Informe de Tesis
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Capitulos V: Discusion de los resultados

Contrastacion de hipétesis con los resultados
Andlisis de la hipotesis general
Ha: La implementacion de un tecle eléctrico permite reducir los accidentes
disergonémicos en los trabajos de carga en la empresa VSI industrial S.A.C, afio
2022.

A continuacion, se procedi6 a determinar el comportamiento parametrico para
la serie de ambos datos (48). Para el analisis de normalidad de aplicé el estadigrafo
de Shapiro Wilk.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento parameétrico

Prueba de normalidad

Tabla 23: Prueba de normalidad

Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig.
Implementacion de tecle eléctrico pre ,766 48 ,000
Implementacion de tecle eléctrico post ,927 48 ,041
Accidentes disergonomicos pre ,929 48 ,045

Accidentes disergonomicos post ,948 48 ,050
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Se precisa que para el analisis de la variable “implementacion de tecle eléctrico” se
empleo el Shapiro-Wilk, debido a que los datos son menores a 50, se evidencié que en el
pre test y post test no presentan una distribucion ordinaria.

Para la variable “riesgos disergonémicos” también se empleo el Shapiro-Wilk,
debido a que los datos son menores a 50, se evidencio que en el pre test y post test, no

presentan una distribucion ordinaria

Estadistica inferencial

Validacion de la hipotesis general

H1: La implementacion de un tecle eléctrico permite reducir los accidentes
disergondmicos en los trabajos de carga en la empresa VSI industrial S.A.C, afio 2022.

HO: La implementacidn de un tecle eléctrico no permite reducir los accidentes
disergondmicos en los trabajos de carga en la empresa VSI industrial S.A.C, afio 2022.

Pre test

Tabla 24: Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Desv.
Media N  Desviaciéon  Error promedio
Par 1  Implementacion de tecle ,1180 48 ,L10118 ,01847
Accidentes disergonémicos ,5007 48 ,13936 ,02544
Tabla 25: Correlaciones de muestras emparejadas
N Correlacién Sig.
48 -,546 ,002

Par1  Implementacion de tecle
Accidentes disergonémicos
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Tabla 26: Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de
intervalo de
Desv. confianza de la
Desv. Error diferencia Sig.
Media Desviacion promedio Inferior Superior 't gl (bilateral)
Par Implementacion - 21228  ,03876 - -,30340 - 29 ,000
1 Accidentes dis. ,38267 ,46193 9,874

Antes de la implementacion del tecle eléctrico se evidencia que existe una
negatividad entre las variables, dado a que presenta deficiencias entre los accidentes
disergondmicos, la t de student refleja que -9,874 y 0.00 < 0.05 de sig, y muestra una
correlacién de -,546, valores considerados como negativos y bajos.

Post test

Tabla 27: Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Desv. Error
Media N Desviacion promedio
Par 1 Implementacion tecle , 7420 48 ,15621 ,02852
Accidentes disergon. ,6260 48 ,10081 ,01841
Tabla 28: Correlaciones de muestras emparejadas
N Correlacion Sig.
Par 1 Implementacién tecle & 48 ,089 ,642
Accidentes disergon.
Tabla 29: Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
95% de
intervalo de
Desv. confianza de la
Desv. Error diferencia Sig.
Media Desviacion promedio Inferior Superior t gl (bilateral)
Par Implementacion ,11600 ,17826 ,03255 ,04944 18256 3,654 29 ,001

1 Accidentes dise




78

Luego de la implementacion del tecle eléctrico se muestra una relacion o
representacion entre las variables, se evidencia un vinculo debido a que 0.00 < 0.05 de sig.
Esto valida y se acepta la H1: La implementacién de un tecle eléctrico permite reducir los
accidentes disergondémicos en los trabajos de carga en la empresa VSI industrial S.A.C, afio
2022. Se rechaza la HO: La implementacion de un tecle eléctrico no permite reducir los
accidentes disergondémicos en los trabajos de carga en la empresa VSI industrial S.A.C, afio

2022.

Analisis descriptivo de la Hipdtesis Especifica 1

Prueba de normalidad

La prueba de normalidad se aplico para el indice de frecuencia antes y el indice de
frecuencia después de la implementacion, se sabra si el comportamiento de la variable es
paramétrica o no parametrica. Se aplico el estadigrafo de ShapiroWilk, ya que nuestros
datos son menores de 50.

Regla de decision:

Tabla 30: Regla de decision IF

Pre Post Determinacion
SIG>0.05 Sl Sl Paramétrico
SIG> 0.05 Sl NO No paramétrico
SIG> 0.05 NO Sl No paramétrico

SIG> 0.05 NO NO No paramétrico




Tabla 31: Prueba de normalidad indice de frecuencia

Shapiro-Wilk
Prueba de Normalidad Estadistico g Sig.
iNDICE DE FRECUENCIA ANTES 915 6 all
iNDICE DE FRECUENCIA DESPUES 851 6 162
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En la tabla 31 se observa la significancia del indice de frecuencia de accidentes y se

determina que los datos son paramétricos. Se aplicara la prueba T-STUDENT.

Contraposicion de la Hipotesis especifica 1.

HO: La implementacion de un tecle eléctrico no permite reducir la frecuencia de

accidentes disergonomicos en los trabajos de carga en la empresa VSI industrial S.A.C., afio

2022

H1: La implementacion de un tecle eléctrico permite reducir la frecuencia de

accidentes disergonomicos en los trabajos de carga en la empresa VSI industrial S.A.C., afio

2022
Regla de desicion

HO: pIF antes < uIF después
H1: uIF_antes > plF_después

Tabla 32: Estadistico descriptivo del indice de frecuencia

Estadisticos de muestras relacionadas

Desviacion
Media N
tip.
{NDICE DE FRECUENCIA ANTES 256,4103 6 108,28933

INDICE DE FRECUENCIA DESPUES
80,1282 6 54,66360

Error tip. de
la media

44,20893

22,31632
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De acuerdo a la informacion presentada en la tabla 32, donde se observa que que la
media del Indice de frecuencia, antes de la implementacion del tecle, era de 256,4103 y luego
de lac implementacion del tecle eléctrico la media es de 801282, lo que demuestra una
reduccion significativa de la frecuencia de accidentes. Por lo tanto se rechaza la hipotesis nula
HO: La implementacion de un tecle eléctrico no permite reducir la frecuencia de accidentes
disergondmicos en los trabajos de carga en la empresa VSI industrial S.A.C., afio 2022 y se
acepta o valida la hipotesis alternativa H1: La implementacion de un tecle eléctrico permite
reducir la frecuencia de accidentes disergondémicos en los trabajos de carga en la empresa
VSl industrial S.A.C., afio 2022

Anélisis descriptivo de la Hipotesis Especifica 2

La prueba de normalidad se aplico para el indice de gravedad de los accidentes antes
y el indice de gravedad después de la implementacion del tecle eléctrico, se sabra si el
comportamiento de la variable es paramétrica o no paramétrica. Se aplicé el estadigrafo de
ShapiroWilk, ya que nuestros datos son menores de 50. Se persigue hallar la significancia.

Regla de decision
Tabla 33: Regla de decision 1G

Pre Post Determinacion
SIG>0.05 Sl Sl Paramétrico
SIG> 0.05 Sl NO No paramétrico
SIG> 0.05 NO Sl No paramétrico
SIG> 0.05 NO NO No paramétrico

A continuacidn, se presenta la prueba de normalidad

Tabla 34: Prueba de normalidad del indice de gravedad 1G
Shapiro-Wilk

Pruebas de normalidad
Estadistico Gl Sig.

INDICE DE GRAVEDAD ANTES ,967 6 ,870
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INDICE DE GRAVEDAD DESPUES ,905 6 ,405

En la tabla 34 se observa la significancia del indice de gravedad de accidentes y se
determina que los datos son paramétricos. Se aplicara la prueba T-STUDENT para validar
las hipétesis.

Contraposicion de la Hipotesis especifica 2.

HO: La implementacién de un tecle eléctrico no permite reducir la gravedad de
accidentes disergondémicos en los trabajos de carga en la empresa VSI industrial S.A.C., afio
2022

H1: La implementacion de un tecle eléctrico permite reducir la gravedad de accidentes
disergondmicos en los trabajos de carga en la empresa VSI industrial S.A.C., afio 2022

Regla de desicion

HO: puIG_antes < ulG_después
H1: uIG_antes > pulG_después

Tabla 35: Estadisticos descriptivos del indice de gravedad 1G

Estadisticos de muestras relacionadas

Desviacion Error tip. de la

Media N tip. media
INDICE DE GRAVEDAD ANTES
448,7179 573,70076 234,21236
6
INDICE DE GRAVEDAD DESPUES 96,1538 502,90209

6 205,30892
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De acuerdo a la informacion presentada en la tabla 35, donde se observa que que la
media del indice de Gravedad, antes de la implementacion del tecle, era de 448,7179 y luego
de lac implementacion del tecle eléctrico es de 96,1538, lo que demuestra una reduccion
significativa. Por lo tanto se rechaza la hipotesis nula HO: La implementacion de un tecle
eléctrico no permite reducir la gravedad de accidentes disergonémicos en los trabajos de
carga en la empresa VSI industrial S.A.C., afio 2022 y se acepta o valida la hipotesis
alternativa H1: La implementacion de un tecle eléctrico permite reducir la gravedad de
accidentes disergondémicos en los trabajos de carga en la empresa VSI industrial S.A.C., afio
2022

5.2  Discusion de los resultados

La presente investigacion fue realizada debido al incremento de accidentes
relacionados a la disergonomia dentro del area de fabricacion de moldes de la empresa VSI
Industrial SAC. La investigacion implemento un tecle eléctrico para reducir los accidentes
disergondmicos, su indice de frecuencia e indice de gravedad. Para tal fin se disefiaron
nuevas y mas capacitaciones y se identificaron nuevos riesgos no detectados anteriormente,
esto se logré gracias al Andlisis de Trabajo Seguro — ATS mejor disefiado e implementado.

A continuacidn, se discuten las 3 hipotesis de la investigacion.

Discusion de la hipotesis general
La investigacion postuld la hipdtesis general que “La implementacion de un tecle
eléctrico permite reducir los accidentes disergondémicos en los trabajos de carga en la

empresa VSI industrial S.A.C, afio 2022.” Para validar esta hipotesis se trabajaron 2
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variables: Implementacion de un tecle eléctrico y Accidentes disergondmicos. Para la
primera variable, Implementacion de un tecle eléctrico, se definio la variable
Implementacion y su indicador capacitacion y la dimension Evaluacion con su indicador
Anédlisis de trabajo seguro (ATS). La segunda variable Accidentes disergonémicos tuvo la
variable Frecuencia de accidentes disergonémicos con su indicador indice de Frecuencia. Y
la variable Gravedad de accidentes disergondmicos con su indicador indice de Gravedad.
Analizados todos los indicadores, antes y después de la implementacion del tecle, por
medio de un pre y post test se determind que si hay una fuerte relacion entre la
implementacion de un tecle eléctrico y la reduccion de indice de frecuencia y el indice de
gravedad de accidentes relacionados a la disergonomia. El indice de frecuencia pasé de
256,4103 a 80,1282 y el indice de gravedad de 448,7179 a 96,1538 este resultado impacto

positivamente en la reduccion de accidentes y la gravedad de los mismos.

Discusion de la hipotesis especifica 1

La hipotesis especifica 1 postulaba que “La implementacion de un tecle eléctrico
permite reducir la frecuencia de accidentes disergondmicos en los trabajos de carga en la
empresa VSI industrial S.A.C., afio 2022” Para validar la hipotesis especifica 1 se trabajo
con la dimensién “Frecuencia de accidentes disergondmicos” y con su indicador “Indice de
Frecuencia”. La evaluacion fue realizada por medio de un pre y post test, es decir, una
evaluacion del indicador antes y después de la implementacion del tecle eléctrico. El pre
test fue realizado entre los meses de setiembre a diciembre de 2021, la implementacidn del
tecle eléctrico se realiz6 en enero de 2022 y el post test se efectu6 entre los meses de

febrero a mayo de 2022. El resultado de la evaluacién indica que la implementacion de un
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tecle eléctrico si impacta de manera positiva en la reduccion del indice de frecuencia de
accidentes, asi lo demuestran los resultados obtenidos. En el pre test se registraron 16
accidentes y el post test solamente se registraron 5 accidentes. Para el mismo periodo de
tiempo, es decir, 4 meses, se redujeron 11 accidentes. Este resultado fue avalado por el

analisis estadistico respectivo.

Discusion de la hipétesis especifica 2

La hipotesis especifica 2 postulaba que “La implementacion de un tecle eléctrico
permite reducir la gravedad de accidentes disergonomicos en los trabajos de carga en la
empresa VSI industrial S.A.C., afio 2022” Para validar la hip6tesis especifica 2 se trabajo
con la dimension “Gravedad de accidentes disergondomicos” y con su indicador “Indice de
Gravedad”. La evaluacion fue realizada por medio de un pre y post test, es decir, una
evaluacion del indicador antes y después de la implementacion del tecle eléctrico. El pre
test fue realizado entre los meses de setiembre a diciembre de 2021, la implementacion del
tecle eléctrico se realizo en enero de 2022 y el post test se efectuo entre los meses de
febrero a mayo de 2022. El resultado de la evaluacion indica que la implementacion de un
tecle eléctrico si impacta de manera positiva en la reduccion del indice de gravedad de
accidentes, asi lo demuestran los resultados obtenidos. En el pre test se registraron 16 dias
de trabajo perdidos y el post test se registraron 6 dias de trabajo perdidos, para el mismo
periodo de tiempo, 4 meses, se redujeron 10 dias de trabajo perdidos. Este resultado fue

avalado por el analisis estadistico respectivo.
Capitulo VI: Conclusiones y recomendaciones

6.1 Conclusiones
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1. Se determino que la implementacion de un tecle eléctrico permite reducir los
accidentes disergondmicos en los trabajos de carga en la empresa VSI industrial
S.A.C., afio 2022.

Los accidentes relacionados a la disergonomia se lograron reducir gracias a una
correcta implementacion de un tecle eléctrico en el &rea de fabricacion de moldes de
la empresa VSI Industrial SAC.

El andlisis de las causas de los accidentes determiné que la empresa no contaba con
la tecnologia apropiada para los trabajos de carga, esto ocasionaba que los
trabajadores se lesionen con frecuencia por el exceso de peso en la carga. El éxito de
la aplicacion de una nueva tecnologia es la capacitacion que se le brinda al personal.
En el presente proyecto la capacitacion fue trabajada de manera eficiente y se
incremento del 56% al 89%, entre el pre y post test. La mejora del indice de
capacitacion represent6 el 56%. Otro factor importante es la seguridad y salud en el
trabajo. Este factor se trabajé desde el analisis de trabajo seguro, donde se redisefio
el formato de trabajo y se capacitd al personal para su correcto uso. Este indicador
paso de 46%, en el pre test, al 87%, en el post test. La mejora del indicador de
Anaélisis de Trabajo Seguro fue de 107%. Asimismo, se analizaron otras tareas que
no estaban siendo tomadas en cuenta desde el punto de vista de la seguridad, en el
pre test se analizaban 352 tareas y luego de la implementacion se paso a identificar
y trabajar 480 tareas.

2. Se determino que la implementacion de un tecle eléctrico permite reducir la
frecuencia de los accidentes disergondmicos en los trabajos de carga en la empresa

VS| industrial S.A.C., afio 2022
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Para medir el indice de frecuencia de accidentes se realiz6 un pre test y un post test
para medir la cantidad de accidentes ocurridos, antes y después de la
implementacion del tecle eléctrico. El pre test (setiembre — diciembre 2021) registrd
16 accidentes en 12480 horas de trabajo. El post test (febrero — mayo 2022) registrd
5 accidentes en la misma cantidad de horas de trabajo, 12480. La reduccion del
indice de frecuencia de accidentes representa una mejora de 68.75%.

Se determind que la implementacion de un tecle eléctrico permite reducir la
gravedad de los accidentes disergonémicos en los trabajos de carga en la empresa
VSl industrial S.A.C., afio 2022

Para medir el indice de gravedad de accidentes se realizo un pre test y un post test
para medir los dias de trabajo perdidos debido a los accidentes, antes y después de la
implementacion del tecle eléctrico. El pre test (setiembre — diciembre 2021) registro
16 dias de trabajo perdidos en 12480 horas de trabajo. El post test (febrero — mayo
2022) registro 6 dias de trabajo perdidos en la misma cantidad de horas de trabajo,
12480. La reduccion del indice de gravedad de accidentes significa una mejora del

62.5%

Recomendaciones

. Se recomienda continuar con las capacitaciones y ampliarlas a temas que le

proporcionen al colaborador nuevas técnicas y herramientas para aplicar en el
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trabajo. Se recomienda capacitaciones sobre Administracion del tiempo, Trabajo
bajo presion, Liderazgo, Empoderamiento, Inteligencia Emocional, etc.

Se recomienda continuar introduciendo nueva tecnologia en los procesos del area de
fabricacion de moldes y matriceria con la finalidad de optimizar los procesos de
trabajo para reducir el tiempo y el costo de produccién.

Se recomienda redisefiar la estructura organizativa del &rea de produccion de

moldes con la finalidad de dinamizar el trabajo.
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Anexo 1: Matriz de consistencia.

“Propuesta de implementaciéon de un tecle eléctrico para reducir los accidentes disergonémicos en los trabajos de carga en VSI Industrial SAC”

S.A.C., afio 2022

trabajos de carga en la
empresa VSI industrial
S.A.C., afio 2022

disergondémicos

) FORMULACION [OBJETIVO OBJETIVO )
TITULO DEL GENERAL . HIPOTESIS VARIABLES |DIMENSIONES|INDICADORES
ESPECIFICO
PROBLEMA
1. Determinar si la |HG: Laimplementacion
implementaciéon de un |de un tecle eléctrico
tecle eléctrico |permite reducir los Implementacion| Capacitacion
permitird reducir la |accidentes
frecuencia de los |disergonémicos en los |Implementacion
accidentes trabajos de carga en la |de un tecle
disergondémicos  en [empresa VSI industrial |eléctrico A
_ - Analisis de
PROPUESTADE |l ;La Determinar si la /08 rabajos de carga |S.A.C, afio 2022. Evaluacion trabajo seguro
IMPLEMENTACION| implementacion |implementacion |€N 18 empresa VS (ATS)
DE UN TECLE de un tecle|lde un tecle|industial _ g
ELECTRICO PARA| eléctrico eléctrico SAC. afio2022  |HEL: Laimplementacion
REDUCIR LOS permitira reducir |permitira reducir de un tecle e]ectnco
ACCIDENTES los accidentes [los  accidentes permite redum.r la
DISERGONOMICO|] disergonémicos |disergonémicos |2. Determinar si la fr.ecuenufal d.e accidentes Frecuenciade |- .
S ENLOS en los trabajos |en los trabajos de |implementacion  de d|sergonomlcos en los accidentes Indice de
TRABAJOS DE de carga en la|cargaen la un tecle eléctrico |r2P0A0S de carga en la disergonémicos Frecuencia
CARGAEN VSI empresa VS| |empresa VSI permitira reducir la | Pood YS' industrial
INDUSTRIAL SAC, [ industrial S.A.C/|industrial S.A.C|gravedad de los S.A.C., afio 2022 Accidentes
' afio 2022.2 afio 2022. accidentes HE2: La implementacion | gisergonémicos
disergonomicos  en |ge un tecle eléctrico
los trabajos de carga permite reducir la
gn la .empresa VSl gravedad de accidentes Gra_vedad de indice de
industrial disergonémicos en los accidentes Gravedad
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Anexo 2: Registro fotogréafico del proceso de fabricacion de moldes.

ler Paso: Para realizar la preparacion del yeso liquido, se utiliza un recipiente
hondo y se afiade agua blanda en una cantidad especifica.

Ingreso de agua blanda al recipiente para la

preparacion de la mezcla de yeso liquido

b

2do paso: El siguiente proceso es afiadirle una cantidad especifica de yeso
Sélido al recipiente.

Ingreso del yeso en polvo al recipiente para la
preparacion de la mezcla de yeso liquido.

3er paso: Luego se procede a realizar el agitado de yeso donde el agua blanda y el yeso
afiadido se disuelven para homogenizarse o unificarse.

Este proceso se debe realizar por 40 segundos, cabe acotar que si la mezcla no esta
homogénea se debe repetir maximo 4 veces hasta que se pueda homogenizar correctamente
ambos componentes.

Esta mezcla de yeso debe de afiadirse inmediatamente a las matrices para continuar con el
siguiente proceso.

Uso de la maquina agitadora para mezclar el yeso ; , ’ <o
liquido v el agua blanda hasta que se obtenga una Cuchilla para realizar 1a mezcla del yeso en polvo y
consistencia determinada. el agua blanda.




4to paso: Se procede a realizar el proceso “llenado de yeso a la matriz.

Este proceso consiste en poder afiadir el yeso liquido ya mezclado previamente, a
la matriz a través de un embudo hasta que se pueda llenar por completo, luego se
debe esperar un periodo de reposo de 8 minutos para que se pueda solidificar
completamente.

Cabe afiadir que antes de afiadir el yeso liquido a la matriz se afiaden las “varillas
aceradas™ estas son unas barras aceradas que ingresan a la matriz_ con el objetivo
de crear ductos internos para que pueda ingresar aire a presion al molde.

Figura 5. Proceso en el cual consiste en realizar el
llenado del yeso liquido a la matriz de moldes. |

Varillas

Sto paso: Luego se procede a realizar el proceso de “preparacion para el desmolde de
matriz, este proceso consiste en retirar el molde de la matriz, el tiempo para retirar el
molde de la matriz es de 8 minutos, para ello antes de afiadir el yeso liquido a la matriz
se afiade un aceite lubricante especial en la parte interna de la matriz para facilitar el
retiro del molde, adicionalmente se retiran las varillas.

Luego se procede a abrir la tapa superior de la matriz para proceder a retirar la rebaba
de yeso en el molde:

Figura 7. Uso de cuchilla para
facilitar el retiro de la rebaba del yeso
en el molde

Figura 6. Proceso en el cual consiste
en retirar la rebaba de yeso en el
molde.

93



94

6to paso: los orificios que fueron generados por las varillas se tapan con tarugos, y
luego son presionados con una cuchilla de forma manual aproximadamente a 2 cm de
profundidad del molde y el orificio generado se llena con yeso liquido, esto se
realizacon el objetivo de evitar que cuando se inserte aire a presion pueda salir
por esos orificios:

Proceso en el cual se realiza la

Proceso en el cual consiste en hacer
orificios a los moldes con tarugos y el creacién de orificios de 2 cm de

apoyo de un martillo. profundidad

7mo paso: Luego se procede a tapar los orificios con yeso liquido, posterior a ello se le afiade
aire a presion conectando una manguera externa al tubo que tiene el molde con el fin de ingresar
el aire y retirar todo el material sobrante del molde dentro.

. o Proceso que en dejar un orificio para

Proceso que con51s’te en llenar los orificios posteriormente insertar la manguera e ingresar

creados con yeso liquido aire a presién para eliminar las particulas
internas en el molde.




8vo paso: Se procede a realizar el proceso del “Desmolde de la matriz”

Este proceso consiste en retirar los moldes de las matrices con el apoyo de un tecle eléctrico, se
enganchan las eslingas en cada lado del molde para que pueda ser levantado, cabe acotar que, para la

fabricacion de un sanitario, “one piece”, “two piece”, lavatorio entre otros, se necesitan la fabricacion
de 2 moldes (parte delantera y parte trasera)

El operario realiza maniobras utilizando

Proceso en el cual consiste en retirar los el control del tecle para que los
moldes de las matrices con el apoyo de un moldes se puedan apilar de forma
tecle eléctrico. correcta.

Parte frontal de
la pieza de
sanitario

Parte trasera de
la pieza de
sanitario

Luego se procede a apilar, los moldes de forma ordenada es decir primero se coloca el molde de
la parte trasera y luego el molde de la parte delantera para la elaboracion del sanitario, en un
pallet unificando las partes, se debe afadir como maximo 4 moldes para sanitarios.

Momento donde el operario procede a

Proceso en el cual consiste en apilarlos :
apilar los moldes de forma ordenada

moldes de forma ordenada en los
pallets.
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Y luego estos moldes son trasladados al area de colaje bateria para colocar los moldes
en las plataformas de los rieles de los moldes, cabe destacar que para realizar dicha
actividad no tienen apoyo de un tecle eléctrico para la movilizacion del molde.

Momento en el cual los trabajadores llegaron a
trasladar los moldes al area de colaje bateria sala 1.

HERNIA DiScO LuHB AR

Proceso en el cual los trabajadores cargan
los moldes entre 4 personas haciendo
esfuerzos excesivos para trasladarlos a las
lineas de moldes a los rieles de moldes.
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Figura 18. Momento en el cual los operarios
inclinan los moldes de forma horizontal, para
que pueda encajar perfectamente en la
plataforma de los rieles de moldes.

Elaboracion propia

Momento donde los operarios encajan de'
forma adecuada los moldes en los ricles de los

moldes de la linea de moldes.
¢

Representacion grafica de las lineas de
moldes sin los moldes instalados.




Figura 21. Representacion grafica de las lineas
de moldes con los moldes ya instalados por los
operarios.

Anexo 3: Registro fotogréafico de las capacitaciones al personal de planta

Capacitacion en riesgos disergonémicos
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Capacitacidn sobre riesgos disergonémicos

Ejercicios de Ejercicios
estiramiento de para relajacion
columna vertebral de hombros v
¥ cuello brazos

Debe repatis of gjercicio 3 veces y mantens
1z posicion de estirzmisnto por 3 semundos

De pie con rodillas semi - flexionzdag mueva 10s hombros en
custro posicionss, 2bajo, atras, 2ribs v adalants

Debe ponar unz mano en 2 1ado contrarioda 1z
czbazz vampuje 23tz haciz 2l hombro,
Luzgo r2pitz haciz 2l otro lado

De pie lleave un pie
dalants dal otrq junts 1z
manos por datras d2 12
espaldz y estie los
brazos zlzjandolos dalz
espalda

Lentam ente un mover ol cuerpo, pee lacabezaala
derecha m rando haca atra s por encam a del hom bro
Pare en el centro ¥ repeta ol m ovim wento hacia el lado
querdo

Llzve loz brazos por datras de 1z cebezz v
tomando cadz mufiecz, jal= el antsbrazo
sacuencizlments haciz 2l hombro contrario.

9

Cen las manos detrds de 1z cabeza, tnhale pocla
nans

Al eshalar, premone la cabeia, hacua adelante,
regese a la poation wecul mhalando
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