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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion se encuentra identificado con la gestiéon
de la seguridad laboral y con la productividad del area de produccion de la
empresa Lumbreras Editores ubicada en el Cercado de Lima.

La caracteristica principal de la investigacion es establecer la relacion que
existe entre la variable independiente “gestion de la seguridad laboral”’ y la
variable dependiente “productividad”. La investigacion se realizé mediante la
técnica de la encuesta y usando como instrumento el cuestionario que fue
sometido al andlisis de confiabilidad.

El tipo de investigacion fue aplicada, el método que se empleo fue hipotético
deductivo, el enfoque cuantitativo de nivel correlacional y de disefio no
experimental transversal.

La presente tesis tiene como objetivo principal establecer que la gestion de
la seguridad laboral se relaciona con el incremento de la productividad en el
area de produccion de la empresa Lumbreras Editores.

En el capitulo I, se trata sobre el planteamiento del problema en la que se
realiza una descripcion de la problematica de la implementacién de la
seguridad laboral la misma que va a servir para formular el problema, asi
como las limitaciones que implica la investigacion.

En el capitulo 11, se trata el marco tedrico de la investigacion que implica tener
una visidn de los antecedentes nacional e internacional a cerca de la gestion
de la seguridad laboral y productividad. En este capitulo se fundamentan las
bases tedricas y conceptuales de acuerdo a las teorias relacionadas con la
gestiéon de la seguridad laboral y relacionada con la productividad.

En el capitulo I, se encuentra la hipotesis general y las hip6tesis especificas
acorde con la probleméatica planteada, asi como la identificacion de las
variables. En el capitulo IV, se desarrolla el disefio metodoldgico en la que
describimos el tipo y disefio de investigacién, la poblacién, el lugar de estudio
las técnicas e instrumentos para la recoleccion de los datos, el analisis y

procesamiento de datos usando el software SPSS.

En el capitulo V, se presentan los datos generales de la poblacion en estudio.

Se determind el alfa de Cronbach para el cuestionario obteniendo un valor



de 0.835, siendo un nivel de confiabilidad buena.

En el capitulo VI, se contrasta la hipotesis con los resultados obteniendo un
valor de chicuadrado de 0.000<0.05, con la cual se demuestra que la hipétesis
general gestion de la seguridad laboral y la hipotesis especifica: capacitacion
laboral y condiciones laborales se relacionan con el incremento de la
productividad del area de produccion de la empresa Lumbreras Editores del
Cercado de Lima.

Finalmente se dan las conclusiones y recomendaciones al trabajo de

investigacion.



ABSTRACT

The present research work is identified with the management of occupational
safety and the productivity of the production area of the company Lumbreras
Editores located in the Cercado de Lima.

The main characteristic of the research is to establish the relationship between
the independent variable "occupational safety management" and the dependent
variable "productivity”. The research was carried out using the survey technique
and using the questionnaire as an instrument, which was subjected to reliability
analysis.

The type of research was applied, the method used was hypothetical deductive,
the quantitative approach of correlational level and non-experimental cross-
sectional design.

The main objective of this thesis is to establish that the management of
occupational safety is related to the increase in productivity in the production area
of the Lumbreras Editores company.

Chapter | deals with the statement of the problem in which a description of the
problem of the implementation of occupational safety is made, which will serve to
formulate the problem as well as the limitations that the research implies.
Chapter Il deals with the theoretical framework of the research that implies having
a vision of the national and international antecedents about the management of
occupational safety and productivity. In this chapter the theoretical and
conceptual bases are based according to the theories related to the management
of occupational safety and related to productivity.

Chapter Il contains the general hypothesis and the specific hypotheses
according to the problem raised as well as the identification of the variables.

In chapter IV the methodological design is developed in which we describe the
type and design of research, the population, the place of study, the techniques
and instruments for data collection, analysis and data processing using SPSS
software.

Chapter V presents the general data of the study population. Cronbach's alpha
was determined for the questionnaire, obtaining a value of 0.835, being a good

level of reliability.

In chapter VI the hypothesis is contrasted with the results, obtaining a chi-square
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value of 0.000 <0.05, with which it is shown that the general hypothesis
management of occupational safety and the specific hypothesis: job training and
working conditions are related to the increased productivity in the production area
of the company Lumbreras Editores del Cercado de Lima.

Finally the conclusions and recommendations are given to the research work.



INTRODUCCION

En nuestro pais se tiene una normativa que regula la seguridad y salud en el
trabajo, la ley N° 29783 y el DS 005-2012 aplicado a los diversos sectores
econdémicos a nivel nacional. Sin embargo, la aplicacion de la seguridad
laboral aun es incipiente en la mayoria de las organizaciones por la falta de
una cultura de prevencion y compromiso en seguridad en todos los niveles
jerarquicos tanto al personal administrativo como productivo.

Para poder implementar la seguridad laboral en las organizaciones se
requiere ser constante cada vez que se quiera cambiar los patrones de
conducta de los trabajadores.

El presente trabajo de investigacion permitirA establecer estrategias de
gestibn en seguridad para adaptarse a los cambios legislativos y
principalmente proteger a los trabajadores en materia de seguridad laboral.
Asi mismo establecer relacidbn que existe entre la variable independiente
“gestién de la seguridad laboral” y la variable dependiente “productividad”,
teniendo en cuenta el impacto que tiene las capacitaciones a los trabajadores
y las condiciones laborales en materia de seguridad.

Un sistema de gestiébn de la seguridad en el trabajo es un elemento
fundamental para asegurar la productividad de las organizaciones; ya que,
fomenta los entornos de trabajos seguros y saludables al ofrecer un marco
gue permite a la organizacion identificar y controlar coherentemente sus
riesgos de seguridad laboral, reducir los accidentes potenciales, apoyar el
cumplimiento de las leyes, y mejorar la productividad. No considerarlo implica
un impacto negativo en el crecimiento econémico de la empresa.

En la presente investigacion, el servicio preventivo de seguridad tiene como
objetivo la preservacion de la salud de los trabajadores, mediante la aplicacion
de adecuadas estrategias basadas en la realidad, actividad y gestion de la
empresa.

Las palabras claves son estrategia de gestion, seguridad laboral,

productividad.
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PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1. Descripcion de larealidad problematica

La Constitucion de la OIT establece el principio de proteccion de los
trabajadores respecto de las enfermedades ocupacionales y de los
accidentes del trabajo. Sin embargo, para millones de trabajadores
esto se sitla lejos de la realidad. Las normas de la OIT sobre
seguridad y salud en el trabajo proporcionan instrumentos esenciales
para que los gobiernos, los empleadores y los trabajadores instauren
dichas practicas y prevean la maxima seguridad. En el Peru hay leyes
que se crearon en Seguridad y Salud en el Trabajo. En el afio 2011
se creod la Ley N.° 29783 Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo y en
el aflo 2012 el reglamento de laley D.S. 005-2012-TR Reglamento de
Seguridad y Salud en el Trabajo, que aplica a todos los sectores
econémicos. Esta ley abarca a todos los trabajadores y tiene como
objetivo promover una cultura de prevencion de riesgos laborales,
estableciendo las normas minimas para la prevencién de accidentes
de trabajo y enfermedades ocupacionales durante el desarrollo de sus
operaciones.

Actualmente la gran mayoria de empresas a nivel nacional no
cumplen con los requisitos minimos respecto a la seguridad y salud
en el trabajo. Existe mucha informalidad y desconocimiento de las
leyes que ampara al trabajador.

Las modernas tendencias sobre Productividad y Calidad, aumenta la
competencia entre las empresas que centran su atencidén en invertir
en activos que permitan integrar todos sus procesos de la cadena
productiva. Sin embargo, la mayoria de las empresas descuidan su
atencion en velar por la seguridad de los trabajadores, ya que en
muchos casos no lo consideran como una inversion rentable, sino por
el contrario es considerado como un sobrecosto en sus operaciones.
La industria del sector grafico no esta ajena a esta problematica, ya
gue muchas empresas siendo formales no cumplen con los requisitos
minimos en materia de seguridad en el trabajo poniendo en riesgo a
sus trabajadores. Sin mencionar a las empresas siendo formales, en

las cuales los riesgos son mayores.

11



1.2.

En tal sentido, la empresa Lumbreras Editores esta comprometida con
el bienestar de sus trabajadores y quiere lograr un cambio cultural
mediante el ejercicio diario del Sistema de Gestion de Seguridad y
salud en el Trabajo, estableciendo una estructura organizacional, la
planificacion de las actividades, la implementacion, revision y
tomando acciones correctivas siguiendo el ciclo de mejora continua
teniendo el convencimiento de que este Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud en el trabajo traerd una serie de beneficios para
todos los trabajadores haciéndola un componente integral de sus
operaciones.

La empresa Lumbreras Editores promueve instaurar una cultura de
seguridad en sus trabajadores, consciente de que mediante la
capacitacion continua en seguridad laboral y también mejorando las
condiciones de seguridad laboral, se lograra un incremento de la

productividad en cada etapa del proceso productivo.

Formulacion del problema

1.2.1. Problema general
¢De qué manera la Gestion de la Seguridad laboral se
relaciona con el incremento de la productividad en el area de
produccién en la empresa Lumbreras Editores del distrito de

cercado de lima?

1.2.2. Problemas especificos
a) ¢ Coémo influye la capacitacion en seguridad laboral con el
incremento de la productividad en el area de produccion en
la empresa Lumbreras Editores del distrito de cercado de
lima?
b) ¢En qué medida las condiciones de seguridad laboral

inciden en el incremento de la productividad en el area de
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produccién en la empresa Lumbreras Editores del distrito de

cercado de lima?

1.3. Objetivos de la investigacion

1.3.1.

1.3.2.

Objetivo general

Determinar la relacion de la Gestion de la Seguridad laboral con

el incremento de la productividad en el area de produccion en

la empresa Lumbreras Editores del distrito de cercado de lima.

Objetivos especificos

a) Determinar la influencia de la capacitacion en seguridad
laboral con el incremento de la productividad en el area de
produccion en la empresa lumbreras editores del distrito de
cercado de lima.

b) Identificar como incide las condiciones de seguridad laboral
con el incremento de la productividad en el area de
produccion en la empresa Lumbreras Editores del distrito de

cercado de lima.

1.4. Limitaciones de la investigacion

14.1.

Tedrico

El presente trabajo de investigacion se basa en la normativa de
seguridad y salud en el trabajo; para ello se requiere conocer
la parte legal. El diagnostico situacional del sistema de Gestidn
de Seguridad y Salud en el trabajo estd basado en el
cumplimiento de la normativa siguiente: Constitucion politica
del Peru, Ley 29783, De Seguridad y Salud en el Trabajo, D.S.
N.° 005-2012/TR, Reglamento de Seguridad y Salud en el
Trabajo.

Asimismo, existen pocas investigaciones a nivel nacional e

internacional relacionadas con la teméatica.

13



1.4.2. Temporal

1.4.3.

El presente proyecto de investigacion se viene realizando
desde el afio 2019 teniendo poco acceso a la informacion al
area de estudio y el afio 2020 por motivo de la pandemia Covid-
19; que mediante Decreto Supremo N°010-2020-PCM.
Disposiciones para el Sector Privado, sobre el trabajo remoto
previsto en el Decreto de Urgencia N° 026-2020, Decreto de
Urgencia que establece medidas excepcionales y temporales
para prevenir la propagacion del COVID-19.

Espacial

El presente proyecto de investigacion se aplica al area de
produccién de la empresa Lumbreras Editores del Distrito

Cercado de Lima.
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MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes

2.1.1. Antecedentes internacionales

Sanchez, G. (2019). Concluye lo siguiente:

“El objetivo de este estudio es analizar el efecto tanto de la tasa
de accidentes laborales como de elementos propios de la
funcion de seguridad laboral sobre el desempefio econdémico
(PIB por trabajador) de 24 paises europeos durante el periodo
2008-2015. La relevancia de este trabajo fluye del hecho de
reconocer que los accidentes laborales son una consecuencia
no deseada (externalidad negativa) de la actividad econdmica
que resulta de la explotacion de recursos productivos
asociados al trabajo. De esta forma, para alcanzar el objetivo
de este trabajo se propone un modelo de descomposicion
factorial que conecta elementos puramente econémicos (esto
es, PIB, nimero de empresas, trabajadores) con elementos
directamente asociados a la funcién de seguridad laboral (tasa
de accidentes laborales, nimero de inspectores y numero de
inspecciones). Los resultados obtenidos en este trabajo final de
master indican que la tasa de accidentes laborales (accidentes
por trabajador) y la productividad laboral (PIB por trabajador)
se comportan de forma prociclica tanto en periodos de
desaceleracion econémica (2008-2011) como en periodos de
relativo crecimiento (2012-2015). Este resultado esta en linea
con estudios previos centrados en el analisis de la relacion
entre accidentes laborales y actividad econdmica (por ejempilo,
Boone y Van Ours, 2006; Fernandez-Muiiz et al., 2018).
Ademas, y en consonancia con el argumento de Levine et al.,
(2012), los resultados indican que las acciones propias de la
funcién de seguridad laboral (inspecciones laborales y carga de
trabajo del inspector) tienen un efecto positivo sobre la

productividad laboral en los 24 paises europeos analizados.
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Finalmente, los resultados sugieren que la relativamente
inferior capacidad de monitoreo de los trabajadores
(trabajadores por inspeccion laboral) afecta negativamente la
tasa de accidentes laborales en Europa”.

Villavicencio-Peralta, H. A., Arévalo-Alvarez, J. A. y
Villavicencio-Mindiola, H. A. (2017) concluyen lo siguiente:
“Las instituciones de hoy en dia deben considerar la
importancia de mantener un ambiente de trabajo fisica 'y
psicolégicamente saludable tanto para los individuos como
para la organizacion, honrando de esta manera el rol que les
compete en este aspecto por su responsabilidad con la
sociedad. Para ello deben focalizar sus esfuerzos en la gestion
de la satisfaccién laboral, lo cual le evitara efectos negativos en
el desarrollo de sus actividades laborales y los costos ocultos
de insatisfaccién, con el impacto positivo sobre la productividad
gue esto conllevan. Los sistemas de salud y seguridad, deben
dar la debida importancia al talento humano; ser participativos,
tomar en cuenta los aportes que den los trabajadores, brindar
oportunidades de autogestidn, con énfasis en la cultura
preventiva en todos los niveles organizacionales y que
promueva la promocién y comunicacién en todos sus grupos
de interés.

Estudios multidisciplinarios, con enfoque dimensional y
multiconstructo como el elaborado por Smith, et al. (2015), y
apoyados por las instituciones de atencion a la prevencion y
seguridad laboral en los paises, pueden ser un referente para
los estudios en paises latinoamericanos, los cuales serian de
gran soporte para el establecimiento de politicas publicas de
impacto al estar alineadas con la realidad regional. Sobre todo
en el caso especifico de Ecuador, donde de acuerdo con Ray
& Kozameh (2012), existen mejoras significativas en la

economia, contando con una politica econémica que esta
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2.1.2.

orientada al crecimiento del empleo pleno (seguridad social,
vacaciones, utilidades, etc.) y a la mejora gradual de la calidad;
donde la afiliacion al Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social
es obligatoria y cuenta con mas del 40% de trabajadores
afiliados, y por ende las referidas politicas deben ajustarse a
las necesidades nacionales para continuar con las mejoras
tanto de la economia como de la seguridad laboral. Los
estudios demuestran que la exposicidn al calor y la gran carga
de trabajo afectan negativamente la salud de los trabajadores
y reducen su capacidad de trabajo. Los riesgos para la salud y
la productividad en el desarrollo de los lugares de trabajo en los
paises tropicales pueden agravarse por el aumento de la
temperatura. En este sentido, para mejorar las instalaciones y
disefio en mejoras del bienestar laboral, las industrias deben
basarse cada vez mas en estudios de intervencion y fisiolégicos
con un enfoque estacional para que las practicas en salud y
seguridad se apliquen de manera integral. En concordancia con
Aurioles-Tapia & Torres-Lopez, (2015), es una realidad que
muchas investigaciones persistan con el enfoque explicativo de
la ciencia, para poder homologar las acciones y propdésitos de
las organizaciones mundiales en torno a la cultura de seguridad
y salud ocupacional; sin embargo, de acuerdo con el propésito
definitivo de la cultura de seguridad y salud ocupacional, son
necesarios mas estudios desde el enfoque interpretativo, para
complementar las acciones encaminadas a la prevencion de

riesgos y enfermedades profesionales”.

Antecedentes nacionales

Villacorta, M. (2016) indica lo siguiente:

“Con los resultados obtenidos se concluye que existe relacion
de la propuesta de Educativa en Seguridad y Salud
Ocupacional que influird Positivamente en la productividad de

17



Muebles de la Empresa como instrumento de proceso tenemos
las capacitaciones especificas y permanentes, en cada etapa
de la cadena productiva, intercambiando experiencias entre
operarios, buscando mantener una buena comunicacion,
motivacion, confianza y participacion. De esta forma se
estimulara a los operarios a mejorar en su desempefio.
Determinando objetivos claros a los trabajadores en las lineas
de ensamblajes en planta para lo cual emplearemos en un
inicio un pretest con lo cual nos servird como un indicador inicial
para saber el grado de competencia en una determinada area
técnica en la linea de ensamblaje en planta. Aplicando la
propuesta educativa mediante capacitaciones continuas para
cada area mejorando las capacidades de los trabajadores
obtendremos mejor productividad en la planta. Mediante un
post test. Aplicativo a esta propuesta se observo mejoras enla
productividad de la empresa tanto al personal de trabajadores
antiguo como personal recientemente se vio un trato de mayor
cordialidad porque también despejaban dudas vy
contradicciones de indole técnico laboral en sus diferentes

areas’.

Sanchez, J. (2017) manifiesta lo siguiente:

‘La empresa Metalmecanica del Norte presenta una
accidentabilidad de 4,59 accidentes por trabajador y una alta
siniestralidad de 404,54 dias perdidos por cada 100
trabajadores, factores que repercuten en su productividad a
través del pago de multas y pérdidas de utilidad por no fabricar
productos ascendentes a S/24 091.30. Las causas de las altas
tasas de accidentabilidad y siniestralidad se centran en la falta
de capacitacion del personal y la falta de un plan de seguridad
industrial y salud ocupacional. Para hacer frente a esta

situacion se realiz6 un diagnéstico en base a un Diagrama
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Causa Efecto y un estudio de tiempos y movimientos, asi como
mediciones realizadas para medir los luxes, el estrés sonoro y
las emisiones y particulas de humo en los principales
ambientes productivos utilizando equipos adecuados para
estos fines. En base a los resultados obtenidos se desarrollaron
las Matrices IPER, el Plan Base de Salud Ocupacional para la
empresa, asi como normas y reglamentos aplicables a su
operatividad”.

Pahuacho, P. (2017) concluye lo siguiente:

“Tipo de accidentes. Los tipos de accidente con mayor
namero de casos en los periodos analizados fueron Golpes por
objetos (excepto caidas) con 10,434 accidentes, caida de
personas a nivel con 6,544 accidentes, esfuerzos fisicos o
falsos movimientos con 6,198 accidentes y caida de objetos
con 5,750 accidentes. Los de mayor incremento de nimero de
casos fueron caida de personas a nivel con 273 accidentes,
exposicion a radiaciones no ionizantes con 206 accidentes,
caida de objetos con 200 accidentes y esfuerzos fisicos o falsos
movimientos con 175 accidentes.

Estos tipos de accidentes corroboran los altos niveles de
accidentes de trabajo en los rubros de industria y sector
inmobiliario, que a su vez nos brinda un indicador que sefiala
gue una de las principales causas de dichos accidentes es el
orden y limpieza, por lo que se debe dar especial atencion en
el andlisis de las causas para poder disminuirlas. Trabajadores
con cero de productividad. Durante el periodo 2014 al 2016
se registraron 2 040,009 dias los cuales equivalen a 7,083
trabajadores con cero de productividad al afio. Los dias
perdidos asumidos por el sector privado como parte de los
primeros 20 dias de incapacidad temporal fueron de 1132,620
dia de incapacidad temporal los cuales equivalen a 3,933

trabajadores con cero de productividad. En el caso de los dias
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perdidos asumidos por el sector publico, los cuales se pagan
por ESSALUD como subsidios, se tiene 907,389 dias de
incapacidad temporal los cuales equivalen a 3,151 trabajadores
con cero de productividad. El resultado de este periodo
representa el 0.09 % de la PEA adecuadamente empleada, lo
cual afecta en la economia del pais por la pérdida de

productividad laboral”.
2.2. Bases teodricas

2.2.1. Productividad
El termino productividad aparece formalmente en el siglo XVIII,
Quesnay en el 1776 le dio la significacion de “relacion entre
produccion y los medio empleados para lograrla”, que es el
sentido que tiene actualmente. Cien afios mas tarde en 1876
Liltré le dio el sentido de “facultad de producir’ es decir la
capacidad de producir. A partir de Early en 1900, la
productividad es entendida como una razon entre la produccion
y los insumos empleados para lograrla.
A partir de 1965, Kendrick y Creamer amplian el concepto
desagregandola en una familia de razones, estableciendo
definiciones para la productividad parcial, de factor total y total.
En la actualidad se agrega el concepto de tangibilidad tanto a
la produccién como a los insumos; asi la productividad total es
la relacion entre la produccion tangible y los insumos tangibles.
Definiciones béasicas y operativas de Productividad
La productividad es el cociente que se obtiene al dividir la
produccion entre alguno de sus factores.
De esta manera es posible hablar de la productividad del
capital, de la inversién o de la materia prima segun si lo que se
produjo se toma en cuenta respecto al capital, a la inversion o
a la cantidad de materia prima. Es una medida econémica que
calcula cuantos bienes o servicios se han producido por cada

factor utilizado (trabajador, capital, tiempo, etc.) Durante un
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periodo determinado. El objetivo de la productividad es medir la
eficiencia de produccion por cada factor o recurso utilizado,
entendiendo por eficiencia el hecho de obtener el mejor o
méaximo rendimiento utilizando un minimo de recursos. Es
decir, cuantos menos recursos sean necesarios para producir
una misma cantidad, mayor sera la productividad y por tanto,
mayor sera la eficiencia. Una productividad mayor también
significa la obtencion de mayor produccion con la misma
cantidad de recursos.

El término “productividad” con frecuencia se confunde con el
término “produccion”.

Produccion se refiere a la actividad de producir bienes y/o
servicios.

Productividad se refiere a la utilizacion eficiente de los recursos
(insumos)al producir bienes y/o servicios.

También se suele confundir los términos de eficiencia y
eficacia, los cuales podemos definirla de la siguiente manera:
Eficiencia: Forma en que se utilizan los recursos para lograr los
objetivos.

Eficacia: Grado en que se logran los objetivos.

La productividad se suele representar con la siguiente formula:

Productividad=Produccién obtenida = desemperio alcanzado

Insumos utilizados recursos consumidos
Esta férmula es en realidad el instrumento con el que se
“operativiza” la productividad, porque en un sentido mas amplio
es el uso racional e inteligente de todos los recursos que
interviene en un proceso productivo, sin desperdicio ni perdida,
pero al mismo tiempo sin desmedro de la calidad y la seguridad

gue permita a la organizacion ser mas competitiva.

Para una empresa, una industria o un pais, la productividad es

un factor determinante en el crecimiento econdémico. Cuando

21



2.2.2.

se estima la tendencia de crecimiento a largo plazo de un pais
se descompone en dos componentes principales: los cambios
en el empleo (que dependen a su vez del crecimiento de la
poblacion y de la tasa de empleo) y la productividad (que
depende sobre todo del gasto en bienes de capital y de los
factores productivos).

“La productividad también puede definirse como la relacién
entre los resultados y el tiempo que lleva conseguirlos. El
tiempo es a menudo un buen denominador, puesto que es una
medida universal y esta fuera del control humano. Cuanto
menor tiempo lleve lograr el resultado deseado, méas productivo
es el sistema. Independientemente del tipo de sistema de
produccion, econdémico o politico, la definicién de productividad
sigue siendo la misma. Por consiguiente, aunque la
productividad puede significar cosas diferentes para diferentes
personas, el concepto basico es siempre la relacion entre la
cantidad de bienes o servicios producidos y la cantidad de
recursos utilizados para producirlos. La productividad es un
instrumento comparativo para gerentes y directores de
empresa, ingenieros industriales, economistas y politicos.
Compara la produccion en diferentes niveles del sistema
econdémico (individual, y en el taller, la organizacion, el sector o

el pais) con los recursos consumidos.

Tipos de productividad

Segun los factores que tengamos en cuenta, se puede
clasificar en los siguientes tipos:

Productividad parcial: Es la razén entre la cantidad producida
y un solo tipo de insumo. Por ejemplo, la productividad del
trabajo (relacion entre la produccion y la mano de obra),
productividad de materiales (relacion entre la produccion y el

insumo materiales).

Productividad del factor total: Es la razon de la produccion

eta con la suma asociada con los factores de mano de obra y
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2.2.3.

capital. Por produccién neta se entiende como la produccion
total menos los servicios y los bienes comprados. Se relaciona
la produccion obtenida con la suma de todos los factores que
intervienen en la produccion

Productividad total: Es la razdn entre la produccion total y la
suma de todos los factores de insumo. Asi la medida de
productividad total refleja el impacto conjunto de todos los
insumos al fabricar los productos.

En las definiciones de productividad, tanto la produccién como
los insumos se expresan en términos reales o fisicos o

expresados en unidades monetarias.

Factores que afectan la productividad

La productividad se ve afectada por 2 factores principalmente:
factores internos y factores internos.

Factores internos: Se pueden descomponer en factores
duros y factores blandos.

Factores duros: son aquellos que, si bien son propios de la
empresa, no son susceptibles de ser cambiados en el corto
plazo, estos son: producto, planta y equipo, tecnologia,
materiales e insumos.

Producto: La productividad del factor producto significa el
grado en que el producto logra satisfacer las exigencias de la
produccién.

Planta y equipo: Desempefian un papel primordial en todo
programa de mejoramiento de la productividad que se logra
mediante: mantenimiento adecuado, funcionamiento de la
planta y equipo en condiciones Optimas y seguras, la reduccion
de los tiempos de paro y el incremento de la capacidad

disponible de planta.

Tecnologia: Hoy en dia la innovacion en tecnologia es de vital
importancia para el aumento de la productividad. La
automatizacion puede mejorar la manipulacion de los
materiales, el almacenamiento, los sistemas de comunicacion,

la seguridad y el control de calidad.
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Materiales e insumos: Entre los aspectos importantes de la
productividad de los materiales, se menciona lo siguiente:
rendimiento de material, control de desperdicios, mejorar la
gestion de las existencias.

Factores blandos: son relativamente més féciles de modificar
al menor costo e influyen en la productividad, entre ellas
tenemos:

Personas: La participacion de todos los trabajadores es
fundamental para el incremento de la productividad y tener una
cultura de seguridad en toda la organizacion.

Organizacion: Las organizaciones requieren funcionar con
dinamismo y estar orientada hacia objetivos, ser mas flexible y
menos rigida para poder adaptase rapidamente a los cambios.
Métodos de trabajo: Los métodos de trabajo deben estar
siempre en constante evaluacion buscando la mejora continua
para ser mas productivos y en un ambiente de trabajo seguro.
Clima organizacional: Si bien es cierto que los estilos de
direccién influyen en disefio organizativo, la politica de
personal, la planificacion y controles operativos, también es
importante buscar desarrollar las actividades en un clima
laboral adecuado y un ambiente seguro que se generendesde
la alta direccion.

Factores externos: Constituyen el entorno de la empresay por
tanto no son susceptibles de ser influidos, sin embargo, pueden
inducir a la adopcion de ciertas medidas que modificarian el
comportamiento de las organizaciones y su productividad a

largo plazo, tales como ajustes estructurales: situacion

Econdmica del pais, demogréfico y social; recursos naturales
como mano de obra, energia, materia prima y Gobierno como

mecanismos institucionales, infraestructura.

Estrategias de mejoramiento de la productividad
La globalizacién de la economia ha traido consigo una serie de
desafios para las organizaciones: la necesidad de aumentar la

productividad y seguridad, la optimizacion del uso de la
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infraestructura productiva, la reduccion de costos, el

mejoramiento continuo de la calidad, etc. Estos desafios se

plantean en un marco de seria competencia y para responder

a esto, se requiere implementar estrategias competitivas que

permitan enfrentar exitosamente el desafio y permanecer en el

mercado. Una buena estrategia de mejoramiento de la

productividad debe, como minimo:

e elaborar un plan claro y facilmente transmisible del concepto
de mejoramiento de la productividad.

e Explicar por qué el mejoramiento de la organizacion es
importante

e Evaluar la situaciéon actual, realizando mediciones y andlisis.

e Elaborar modelos 6ptimos para el mejoramiento de la
productividad.

e Establecer politicas y planes de mejoramiento.

Las organizaciones con ideas claras sobre la productividad

deben identificar metas y objetivos claros.

Un plan de mejoramiento de la productividad es mas eficaz, si

se integra en la planificacion de la estrategia de la organizacion.

Debe asignar prioridades y estar fijado por escrito, con el fin de

gue quede constancia de él para que se siga. Existe una

diversidad de técnicas para el mejoramiento de la

productividad, algunas de estas responden a diferentes

enfoques de los especialistas en los diferentes campos:
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Técnicas basadas en la tecnologia

¢ Disefio asistido por computadora (CAD).

¢ Robdtica.

e Administracion del mantenimiento.

¢ Reconstruccion de maquinaria.

¢ Manufactura asistida por computadora (CAM).
Técnicas basadas en el trabajador

e Promocion de empleados.

¢ Incentivos econémicos (individual y grupal)
¢ Rotacion del trabajo.

e Participacion del trabajador.

e Mejoramiento de las condiciones laborales.

e Capacitacion técnica y en habilidades blandas.

e Capacitacion en Productividad y Seguridad Laboral.

Técnicas basadas en el producto

¢ Investigacion y Desarrollo.

¢ Diversificacion de productos.

e Simplificacion de productos.

e Estandarizacion del producto.

Técnicas basadas en el proceso

¢ Ingenieria de métodos.

¢ Estudio y disefio del trabajo.

¢ Disefo de la seguridad en el trabajo.

¢ Ingenieria de factores humanos(ergonomia)
e Programacién PCP

¢ Reingenieria.

Técnicas basadas en los materiales

e Control de Inventarios.

¢ Planeamiento de requerimiento de materiales.
e Control de Calidad.

e Reutilizacion de materiales.
Otras técnicas modernas

e Las5S.
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e Sistema Poka Yoke (elimina errores en la fuente)
e Sistema SMED (cambio rapido de maquina)

e Six Sigma.

2.2.5. Gestion de la Seguridad Laboral

En la época antigua, la adopcion de incipientes medidas
preventivas ante el evento de los accidentes laborales era muy
deficientes. Los obreros por lo general trabajaban en malas
condiciones de seguridad. Algunos eventos importantes a partir
del siglo XVIII son los siguientes:

En Espafia el 3 de diciembre de 1778, reinando Carlos Ill se dio
el edicto de proteccion contra los accidentes de trabajo, que
inspiro al pintor Goya su cuadro titulado El Albafil. Dicho edicto
regulaba la construccion de andamios y fomentaba las medidas
de seguridad en la construccion. Solicitando indemnizaciones
a los maestros de obras por los accidentes laborales producto
de las deficiencias en los andamios.

Bernandino Ramazzini (1633-1714), a quien se le considera
fundador de la medicina del trabajo investigo a los obreros
artesanos interesandose por las condiciones en que
desarrollaban su trabajo.

A partir del afio 1800 los efectos de la revolucién industrial
empezaron a sentirse en Norteamérica. Por los afios 1850 la
industria americana se hallaba en completa expansion de sus
lineas de produccién. En 1911 se aprobd en el estado de
Wisconsin la primera ley que promulgaba la obligacion e
indemnizar al trabajador en caso de accidentes.

Gran Bretafia inicio en 1848 una legislacion sanitaria en los
mas importantes sectores de la industria de Inglaterra.

Uno de los grandes documentos histéricos relativos a la

seguridad en el trabajo data de 1906 donde el industrial
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norteamerico Elberth Henry Gary escribia” United Steel Corporation
espera que sus empresas filiales lleven a cabo cuantos esfuerzos
sean posibles para evitar que sus trabajadores sufran lesiones. A tal
efecto se autorizan los gastos que sean necesarios, no se debe
prescindir de medio alguno que revierta en una mayor proteccion
para el trabajador.”

A medida que iba en aumento la experiencia acumulada por la
industria en relacion con la prevencion de accidentes, se vio la
posibilidad que la ingenieria contribuyese a evitarlos, asi como
capacitar a los trabajadores en la prevencién de los peligros y de
establecer normas de seguridad imponiendo su cumplimiento.

En el Perqd, en el afio 1964 se dicté la primera norma en materia
preventiva que fue el DS 42F que dio inicio al primer reglamento en
Seguridad Industrial. A partir de alli se fueron dando una serie de
normativas por parte del estado que fue tomando un rol mas
protagdnico en materia de prevencion de riesgos laborales.

El 20 de agosto del afio 2011 se publico la ley 29783, Ley de
Seguridad y Salud en el Trabajo que es aplicable a todos los sectores
econdémicos y comprende a todos los empleadores y trabajadores
bajo el régimen laboral publico y privado en todo el territorio nacional.
En la actualidad la correcta y eficaz gestién de los riesgos yde la
salud de sus trabajadores permite a las organizaciones alcanzar una
serie de beneficios fundamentales para aumentar su productividad y
mejorar su imagen tanto interna (entre los propios trabajadores,
proveedores, clientes y otros grupos de interés) como externa
(clientes potenciales y la sociedad en su conjunto). (La OHSAS
18001. Una norma para la gestion de la seguridad y salud

ocupacional).

De una forma resumida, estos beneficios son los siguientes: La
Disminucion de la siniestralidad laboral a través de la identificacion,
evaluacion, andlisis y control de los riesgos asociados a cada
puesto de trabajo. De esta forma se evitan las causas que originan
los accidentes, lo cual redunda en un aumento de la

rentabilidad y productividad de las
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2.2.6.

organizaciones.

Percepcion de un entorno mas seguro por parte de trabajadores y
grupos de interés, como los proveedores y los sindicatos. Esta es
una linea de actuacion que conlleva un aumento del bienestar y
satisfaccion de los empleados, posibilitando la fidelidad y retencion
de los miembros del equipo de trabajo mas capaces y talentosos.
Ahorro de costos por ausentismo laboral, sustituciones e
interrupciones innecesarias, consiguiendo asi una fluida continuidad
del negocio.

Eliminacion o reduccién considerable de multas y sanciones
administrativas derivadas de los accidentes laborales y en
incumplimiento de la normativa vigente.

Descripcion de la empresa

La empresa Lumbreras Editores es una asociacion sin fines de
lucro con personeria juridica de derecho privado que tiene como
finalidad el desarrollo de proyectos de investigacion y ediciones
bibliogréficas que contribuyen al desarrollo académico,
tecnolégico, humanista, cientifico y artistico de nuestro pais. La
imprenta estd comprometida con sus clientes en brindarles la
mejor calidad y amplia experiencia, y ofrecer soluciones a sus
necesidades agregandole valor desde la creatividad hasta la
Optima impresion. Para ello cuenta con tecnologia altamente

competitiva en cada etapa del proceso de produccion.

La imprenta esta consolidada en el mercado gracias al esfuerzo de
un gran equipo humano buscando la mejora continua, una cultura
gue dia a dia se impulsa intentando encontrar la excelencia en la
planificacion, la edicion, el disefio, la impresion hasta la
encuadernacién, los acabados y la entrega del producto en el
tiempo oportuno, con la calidad requerida, siendo totalmente
productivos y en un ambiente de trabajo seguro.

Presenta como mision ser una editorial comprometida con la
democratizacién de la educacion y la cultura del pais; dedicada a
crear, innovar y producir textos cientificos y humanisticos.

Presenta como vision ser una editorial reconocida a nivel nacional
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2.2.8.

por la calidad de nuestras publicaciones, por nuestra cultura

organizacional humanista y por nuestro compromiso social.

Principios y valores institucionales

Unidad: Es el compromiso individual y colectivo hacia los mismos
objetivos institucionales. Ademas, es la defensa frente a ataques y
amenazas externas.

Centralismo democrético: Se canaliza de forma adecuada todas
las observaciones, criticas y sugerencias de los integrantes que se
articulen con los objetivos institucionales. Asi se mejora el desarrollo
organizativo, la planificacién, la toma de decisiones y la aplicacion de
medidas correctivas.

Critica y autocritica: En todo momento se estd evaluando el
desempefio de los compafieros y se les plantea observaciones sobre
situaciones que afectan el trabajo y desarrollo institucional. Del
mismo modo se realiza una autoevaluacion del desempefio con
miras a corregir dificultades.

Alineamiento al trabajo organico: Se asumen los acuerdos y
decisiones a nivel organico, se respetan los niveles
decoordinacién y responsabilidad dentro de cada area de la editorial.

Lo interno como factor principal: El trabajo editorial siempre esta
sustentado y sostenido en nuestros principios y valores, ademas de
nuestra mision y vision institucional. Asimismo, se asume los factores
externos (politico, legales, econdmicos, educativos, sociales, etc.) de
forma creativa en beneficio de la institucion.

Elevar el nivel de gestion: Mejora continla de la planificacion,
organizacion, ejecucion, control, evaluacion y sistematizacion del
trabajo. Profundizar en el desarrollo de la Gestion por procesos,
Gestidn de la Seguridad y en los principios de las “5S”.

Trabajo Colectivo: El avance y desarrollo institucional es sintesis
de esfuerzos conscientes y organizados de los integrantes. Se valora
el aporte de cada uno de losintegrantes en la medida que ayudan al

logro de los objetivos.

Valores institucionales

Solidaridad: Se brinda el apoyo a toda persona especialmente
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cuando se encuentre en una situacion dificil, aun cuando esto
signifique un sacrificio personal de nuestra parte.

Comparferismo: Todos se apoyan mutuamente para el beneficio
individual y colectivo. Esto también significa ser criticos ante las
actitudes incorrectas y rechazar de plano practicas egoistas o
encubridoras.

Humildad: Reconocemos objetivamente nuestras fortalezas y
debilidades, evidenciando una constante actitud de aprendizaje.

Ademas, rechazamos todo tipo de practicas autoritarias.

Vocacion de Servicio: Ofrecemos lo mejor de nosotros en nuestras
actividades cotidianas. Lo expresamos en la iniciativa, esfuerzo y
dedicacién en nuestras tareas y responsabilidades Honestidad:
Mostramos coherencia entre lo que decimos y actuamos como parte
de nuestro quehacer diario. En todo momento y en todo espacio
internalizamos conscientemente nuestros valores

Tolerancia: Escuchamos y dialogamos respetando las diversas
creencias opiniones y posturas. No lo confundimos con actitudes de
pasividad o contemplacion y a la vez< superamos actitudes
dogmaéticas en nuestra relacion con los demas.

Responsabilidad: Cumplimos de forma consciente y disciplinada
las actividades o tareas encargadas. Y lo hacemos porque
entendemos que contribuyen al logro de objetivos mayores de

elevada calidad académica y novedosa didactica.

Estructura organizacional

La estructura organizacién de la imprenta esta dividida en cuatro
direcciones: Direccion Publicaciones, que es la responsable del
desarrollo de todas las publicaciones desde el manuscrito hasta su
entrega a produccion. Direccion de Produccion, responsable de la
produccion fisica de libros desde el filmado de placas hasta el
producto final entregado a almacén. Direccion Comercial, que es la
responsable de la comercializacion de los libros en los diversos
puntos de venta y la gestion con el cliente. La Direccién

Administrativa es la que da soporte y apoyo a las demas direcciones.
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GRAFICO 1: ORGANIGRAMA DE LUMBRERAS EDITORES
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2.2.10.Mapa de procesos

El Mapa de Procesos es la descripcion general de la secuencia e
interaccion de los procesos previamente identificados. En la
Editorial se identificaron los principales procesos y se agruparon en
3 grandes categorias y su interrelacion entre ellas.

Procesos Estratégicos: En estos procesos se aseguran la
aplicacion de los principios, valores y las politicas de la institucion.
Recogen y procesan datos para proporcionar informacion para los
procesos y dan seguimiento, control y evaluacién del resto de
procesos.

Procesos Operativos: Tienen un impacto directo en el cliente.
Transforman los materiales para elaborar el producto final. Reciben
recursos fisicos e informacion de los procesos de apoyo y
estratégicos respectivamente. Procesos de Apoyo: Dan el
soporte a todos los procesos principalmente a los procesos
operativos. Abastecen de materiales y garantizan recursos fisicos

para el desarrollo de las operaciones.

GRAFICO 2: MAPA DE PROCESO DE PLANEAMIENTO
ESTRATEGICO Y GESTION DE POLITICAS
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2.2.11.Direccion de produccion

La Direccidn de produccion es responsable de planificar,
dirigir y coordinar las actividades de produccion de la
Editorial, disefiando planes a corto, medio y largo plazo; con
la finalidad de gestionar los recursos disponibles,
determinando los procedimientos y los niveles de calidad
para garantizar un producto competitivo producido dentro de
un marco de seguridad laboral. Cuenta con tres areas bien

definidas: preprensa, prensa y posprensa

Preprensa: Comienza desde el &rea de digitacion o disefio.
Su trabajo estd abocado mayormente con la computadora.
El siguiente paso esta en el area de filmado donde se
encargan de pasar la informacion a la placa de aluminio para

luego ser revelada.

Equipo CTP (computer to plate): Consiste en filmar en una
placa de aluminio todo el disefio, para esto es necesario que
el operario revise desde su computadora el archivo y se
envié a filmacién. EI Computer To Plate (CTP) es una
tecnologia que mejora el proceso de impresion offset. Logra
gue las placas de offset sean copiadas por maquinas
manipuladas desde una computadora. Es decir, anula el
papel de las peliculas fotograficas, que eran usadas
anteriormente para realizar este proceso. De esta manera,
acorta los intermediarios y vuelve mas agil el procedimiento.

Ficha técnica del equipo CTP

Modelo: KODAK Trendsetter

Ao de construccion: 2017

Pais: EE. UU.

Velocidad entrega: 2 min/placa.

Formato: 73 cm de ancho x 110 cm de largo

Montaje: Consiste en revisar la placa revelada para esto es
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necesario el uso de una mesa con luz y un cuentahilos. Este
procedimiento fuerza la vista ya que los puntos tienen que

tener una exactitud milimétrica.

Procesadora de placas: Es la maquina que tiene varios
procesos ya que revela, lava, engomay seca. Es necesario
utilizar lentes y guantes a la hora de realizar los cambios de

los insumos quimicos ya que son abrasivos.
Ficha técnica

Modelo: kodak 86

Afio de fabricacion:2017

Pais: USA

Velocidad de entrega: Revela 1 placa de formato 72 por
102cm por 30 segundos

Formato: 73 cm de ancho x 110 cm de largo Prensa: Es el
area que se va encargar de hacer todos los impresos planos.
Actualmente se cuenta con 2 magquinas planas marca
Heidelberg de formato completo 72*102 cm. Su utilizacién

es de la siguiente manera:

Maquina Offset de 2 cuerpos Caracteristicas
Modelo: Heidelberg SM 102-2-P.

Afio de Fabricacion: 2002

Pais: ALEMANIA.

Velocidad maxima:13000 pliegos/h.

Formato maximo: 720mm X 1040mm

Formato minimo: 340mm X 480mm

Esta maquina esta disefiada con un sistema inversor interno
gue sirve para hacer la impresién por ambos lados del pliego
es decir tira/retira. También viene con un sistema autoplate

para colocar las placas automaticamente y tiene un lavado
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automatico que es controlado desde la pantalla CP2000.
Para que la impresion sea posible es necesario contar con
dos insumos quimicos que van a utilizarse en el sistema de
humectacion que va hacer posible la limpieza de la placa,
estos son alcohol isopropilico y solucion de fuente estos
Insumos son manipulados por los operarios que llenan las
galoneras o baldes para que automaticamente comience a
circular por la maquina. Para que esta maquina pueda
imprimir sera necesario de dos impresores offset altamente
calificados en este tipo de maquinas. Se definen
actualmente por ayudante -maquinista. El procedimiento de
impresion comienza por la configuracion en el CP2000 de la
maquina al tipo y tamafio de pliego a imprimir, luego con la
ayuda de un monta carga manual (pato) proceden a color la
pila de papel del formato ya configurado, luego se coloca la
tinta en el tintero y casi al mismo tiempo el ayudante va
colocando la placa, luego se escanea Opticamente y se
procede a regular los clavijeros que van hacer posible abrir
las zonas de entintado donde hay mayor imagen que es por
donde va a ingresar mayor cantidad de tinta o viceversa,
seguidamente se procede a sacar la goma de la placa con
la esponja litografica solo con agua o con un solvente
abrasivo si es necesario para activar la placa (litoemulsién o
renal ) se hace un previo pase de papel en maquina con los
ajustes necesarios para llegar al color, una vez llegado al
color se programa el tiraje de pliegos a pasar y se comienza
a imprimir, en el camino se va verificando que el color del o
imagen pliego no varié y todos los pliegos salgan registrado
es decir con el mismo tope o0 escuadra, en el proceso uno va
alimentando de agua y porcentajes de alcohol isopropilico y
solucion de fuente combifix x| si es que estos se consumen.
Una vez terminado el tiraje se procede a hacer el cambio de
placas para la siguiente tirada y se limpia un 41 solvente de

grado 60 (roto wash de la marca Antalis) que al no estar
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operativo el sistema automatico se hace manualmente
humedeciendo un trapo industrial con el solvente. También
al culminar el dia se limpia manualmente el rodillo inversor
con un trapo humedo con alcohol isopropilico, cuando hay
imagenes grabadas en la mantilla ocasionadas por largas
tiradas se utiliza el thiner de que va ser posible limpiar
totalmente las imagenes grabadas. Una vez sacadas las
placas de la maquina esta se proceden a limpiar toda la
grasa (tinta) con el roto wash y para una mayor limpieza con
el lithoemulsién para después afiadir de manera uniforme
una capa delgada de goma arabica, Cabe recalcar que el
operario estd en constante revisidon de todos los equipos
eléctrico-mecanicos donde muchas veces puede haber un
sensor que pueda accionarse para parar automaticamente
la maquina y asi prevenir un accidente , pero hay zonas
eléctricas donde si bien es cierto cumple con las normas
establecidas de seguridad, pero si el operario de manera
imprudente manipula sin el cuidado respectivo podran

ocasionar lesiones graves.

Maguina Offset de 4 cuerpos Caracteristicas
Modelo: Heidelberg CD 102-4

Afio de Fabricacion: 2005

Pais: ALEMANIA.

Velocidad maxima: 15,000 pliegos/h.

Formato maximo: 722mm X 1040mm.

Formato minimo: 420mm X 400mm.

Esta maquina esta disefiada para que en un solo pase se
reproduzca los 4 colores Cyan, Magenta, Amarillo y Negro
(CMYK) que van hacer posible toda la gama de colores,
como solo se hace la impresion en un solo lado del pliego

(tira) este 42 material se tiene que voltear de manera manual
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para imprimir el otro lado del pliego (retira), que toma en
promedio 20 a 25 minutos voltear una pila de aprox. 1.20
metros de alto. La manipulacion de insumos Yy
procedimientos de la operatividad de esta maquina CD 4
COLORES son similares al de la maquina Heidelberg 2

colores con la particularidad ya mencionada.

Posprensa: Es el area que se va encargar de hacer posible
todos acabados, pasando por guillotina, encoladora,
dobladora, plastificado, corte trilateral, y compaginado
donde hacen el trabajo manual como: enumeracion de
cuadernillos (compaginarlos), pegado de folder, encartes,

entre otros.

Guillotina polar: Se va encargar de hacer los cortes
laterales de toda la materia prima (papel) que va circular por
todo el area de produccion, para que el corte sea posible es
necesario contar con 1 solo operario pisando la palanca para
bajar la prensa y asi accionar con las dos manos los
pulsadores para automaticamente bajar la cuchilla, como los
formatos que manejamos son de pliego completo
(72x102cm) tiene que tener un ayudante para hacer un
mejor trabajo y poder apilar el papel de manera uniforme y
rapida. Con la continuidad de los cortes la cuchilla va
perdiendo filo y es necesario cambiarla para esto seré
necesario zonificar el area ya que esta cuchilla es pesada y
podria resbalarse o tropezarse causando hasta la
amputacion de las extremidades. El continuo apilamiento del
papel hace necesario utilizar fajas ya que esta labor es
constante en todo el dia. Esta maquina cuenta con un salva
manos operativos que va hacer posible suspender el corte

al instante.
Caracteristicas

Modelo: HEIDELBERG GUILLOTINA POLAR 115 EMC Afio

38



de Fabricacion: 1992 43
Pais: ALEMANIA.
Formato méximo: 115cm de b

Formato maximo: 115 cm de boca Dobladora: Es la maquina que
se va encargar de hacer los dobles de: dipticos, tripticos, brochure,
cuadernillos, entre otros. Puede ser operada por una sola persona,
pero la continuidad de dobleces que hacen y la velocidad, hacen
gue se necesite una persona que se encargue del retirado de los
pliegos y su ordenamiento en los anaqueles, su configuracion es
sencilla y poco riesgosa ya que tiene cubiertas todas las zonas de
la  maquina. Caracteristcas @ MODELO: HEIDELBERG
STAHFOLDER TI 36-52 Afio de Fabricacion: 2006 Pais:
ALEMANIA. Encoladora: Esta maquina se encarga de unir la
caratula con los cuadernillos atreves de encolado hot mell donde la
cola esta a una temperatura de 170 grados centigrados, que es el
punto de ebullicién de la cola de marca fuller, donde el trabajador
esta cerca a esta goma caliente y emana vapores de la misma cola
gracias a la alta temperatura. Su trabajo puede ser manipulado por
una sola persona, pero a la hora de salir el libro ya encolado
necesita golpear la parte del lomo para que la goma se adhiera
mejor al grupo de cuadernillos y para un mejor desarrollo y avance
se necesita una persona que lo haga para asi agilizar la produccién.
Ya que la posicién de para poner los cuadernillos a encolar es de
manera estatica (un solo lugar) causa cansancio y dolor de cintura
por el movimiento constante de 90 grados que se hace para
introducir los cuadernillos en la boca de prensado. Tiene un
depdsito hot mell donde va subiendo la cola de acuerdo al
consumo, esta sube a otro deposito interno en la maquina, 44
donde se va sumergir solo la parte del lomo para prensarse con la
caratula. Caracteristicas MODELO: HEIDELBERG EUROBIND
500 Afio de Fabricacion: 2006 Pais: ITALIA. Formato maximo de
ancho de lomo: 5cm Plastificadora: Es la maquina que se va

encargar de hacer los laminados a las caratulas, ya sea en
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highgloss o mate segun requerimiento esta maquina viene con un
sistema de corte automético que viene hacer el corte mas no el
apilamiento de los pliegos ya plastificados, para esto se necesita
una persona mas para una mayor productividad, la maquina trabaja
a una temperatura de 140 grados centigrados ya que el plastico
pega o se adhiere a la caratula con esta temperatura. Tanto como
el que hace posible el ingreso manual del pliego a plastificar, asi
como el que decepciona el pliego estan cerca del laminado que
emana gases del plastico debido a la alta temperatura y al
guemado de este laminado de plastico. El operario que ingresa el
pliego esté en una sola posicion en toda su jornada diaria haciendo
un movimiento de 90 grados los que produce cansancio y
malestares de cintura. Caracteristicas Modelo: LCH PLASTIMATIC
EVOLUTION 2011 Afio de Fabricacién: 2011 Pais: PERU Formato
méximo de boca: 75cm Guillotina trilateral: Esta la maquina que va
hacer posible refilar el lomo por los tres lados del libro o revista
segun sea el caso en un mismo tiempo y asi refilar con mas cuidado
el libro para que no sufra dafios de prensado, Esta maquina 45
puedo operarse hasta con 4 operarios va depender de la prisa del
pedido pero en una produccion normal deben de operar 3
personas: una es la que va hacer posible en ingreso de los libros
de manera manual, por el oro lado de la maquina otro que va ir
sacado y encajonando y otro que va ir cerrando y apilando las cajas
, para su arreglo es necesario zonificar la zona ya que el mal
manipuleo de las cuchillas pueden mutilar extremidades u
ocasionar lesiones graves. Area de compaginado: En esta sub area
se va hacer todos los trabajos manuales ya sea el compaginado de
cuadernillos, pegado de cajas, pegado de folder, manualidades
(pintado, retoque, corte con tijeras) también es el area donde se
contabilizan ciertos pedidos como son los examenes. Casi el 60 al
70 % aprox. del trabajo es el compaginado de los cuadernillos
donde van a trabajar con la mano alzada y van a coger hasta 28
cuadernillos de periédico en cada mano, y en papel bond hasta 24

cuadernillos en cada mano, esto hace un constante trabajo con los
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de dedos y un andar de forma vaivén de lado a lado de la mesa

donde estan los cuadernillos.

2.2.12.Proceso de produccion de un libro

Preprensa: De acuerdo a la fecha de entrega en almacén y previa
coordinacion con el area de planeamiento se distribuyen los
trabajos en preprensa para iniciar el proceso de produccion del
libro.

Preparacién de la Portada: El area de disefio grafico se encarga
de elaborar la portada con el cédigo de ventas, el cédigo de barras.
El archivo se envia al area de Preprensa para su revision. El
archivo revisado se coloca en el software Prinergy, que se
procesan a través de los filtros del flujo de trabajo. Se genera el
tamafio de pliego, la ubicacién y sentido de las portadas, el nUmero
de repeticiones por portada, los amarres de portadas, los
separadores, las separaciones o 46 calles, marcas de corte, de
registro, de tope, de doblez, la medida de demasia. Se guarda la
imposicion para visualizarla en el software Prinergy.
Posteriormente se genera un archivo PDF de la imposicion para
una impresion en plotter donde se coteja la informacién con las
especificaciones del libro. Luego del cotejo se envia el impostado
a filmacion con lineatura de acuerdo al sustrato, para el filmado
respectivo.

Filmacién y revelado de placas: Consiste en filmar las placas del
impostado. Se ingresa al programa KODAK PRINT. Se ubica el
trabajo, se visualiza un preview, luego en la ventana de datos de
filmacién de ingresa la medida de pinza preestablecida. Se ingresa
la placa a la filmadora y se procede con el grabado. Luego de ello
se retira la placay se lleva al proceso de revelado. En la reveladora,
las placas colocadas pasan por un quimico revelador que disuelve
la emulsion desprendida, luego se lava, se engoma y se seca
mediante resistencias. Las placas se revisan y perforan, se anexa
con la impresion del plotter, prueba de color y Orden de produccién.

Quedan a la espera para enviarlas al proceso de impresion.
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Preparacion del interior: El area de publicaciones proporciona
los interiores del libro en formato PDF. En preprensa se revisa la
medida de las paginas del PDF, y se calcula la medida del pliego a
imprimir segun la medida de cada libro. Se ubica en el programa
Prinergy la carpeta correspondiente donde copiamos el PDF que
se procesa a través de los filtros del flujo de trabajo de Prinergy,
donde el programa separa el archivo PDF en paginas individuales
con la finalidad de poder asignarlas posteriormente al programa de
impostacion. Seguidamente se generan archivos de visualizacion,
se revisa nuevamente en pantalla, se verifica 47 que los pliegos
estén en escala de grises, se eliminan otras separaciones de color
teniendo en cuenta que no afecte el contenido, se verifica el
nombre de pliego, la numeracion de pliegos, el plan de impostacién
dependiendo de la cantidad de paginas. De ser correcto se genera
un archivo PDF de la imposicién para una impresion en plotter para
otra verificacion en el area de publicaciones. Se imprimen todos los
pliegos del libro en tamafio real, estos pliegos se enfrentan tira-
retira (sistema inversor, tal como seria la impresiéon en la maquina
offset), se cortan y se doblan en cuadernillos de 16 paginas segun
el proceso en dobladora; después se entrega esta impresion
doblada en cuadernillos, al encargado del area de publicaciones
para una revision final. De hallar errores de contenido, el area de
publicaciones envia las paginas a reemplazar para sus
correcciones respectivas. Luego de ello, se envia el impostado a
filmacion con lineatura de acuerdo al sustrato, al programa de
filmacion KODAK PRINT.

Filmacion y revelado de placas: Consiste en filmar las placas del
impostado. Se ingresa al programa KODAK PRINT. Se ubica el
trabajo, se visualiza un preview, luego en la ventana de datos de
filmacion se ingresa la medida de pinza preestablecida. Se ingresa
la placa a la filmadora y se procede con el grabado. Luego de ello
se retira la placay se lleva al proceso de revelado. En la reveladora,
las placas colocadas pasan por: un producto quimico revelador que

disuelve la emulsién desprendida, luego se lava, se engoma y se
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seca mediante resistencias. Todo esto en un solo proceso. Las
placas se revisan y perforan, se anexa con la impresion del plotter
y Orden de produccién a la espera para enviarlas al proceso de
impresion.

Planeamiento: Entrega la orden de produccion a preprensa y al
responsable del proceso de corte en guillotina segun corresponda.
Preprensa entrega a prensa las placas reveladas, la orden de
produccion y la hoja de control de pliegos, machote de la tapa y el
interior.

Guillotina Polar: En guillotina revisan la orden de produccion y
solicitan el papel a almacén para el interior y la tapa. Luego de
verificar la cantidad recibida se refila el papel segun las medidas de
la orden de produccion, se rotula y se coloca las parihuelas en la
zona de espera de Prensa.

Prensa: Imprimir pliegos interiores y armar machote El
procedimiento de impresion comienza por la configuracion en la
magquina Offset (2 colores) al tipo y tamafio de pliego a imprimir, se
procede a colocar el papel refilado, la tinta negra en el tintero y las
2 placas de aluminio. Se realiza un previo pase de papel en
maguina con los ajustes necesarios. Una vez llegado al color se
programa el tiraje de pliegos a pasar y se comienza a imprimir,
durante todo el proceso el area de control de calidad verifica que el
color de la imagen del pliego no varié y todos los pliegos salgan
registrados es decir con el mismo tope o escuadra. Se elabora el
machote durante la impresion, verificando la correlacion de la
numeracion de péaginas, el titulo del encabezado, el color, registro,
etc. (se verifica con el machote de preprensa). Una vez terminado
el tiraje se procede a hacer el cambio de placas para el siguiente
pliego, repitiendo el proceso donde corresponda. Los pliegos
impresos se colocan en la zona de espera en guillotina polar con
Su respectivo rotulado.

Guillotina Polar: Se verifica que los pliegos impresos estén secos,
se regula la presién de la maquina y se procede al corte de los

pliegos teniendo en cuenta los lados de los topes que sale de
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Offset. Una vez cortado el pliego a la mitad, se 49 rotula, envuelve
con cinta strech y se coloca en zona de espera de plegadora.
Plegadora: Se procede al doblado de los medios pliegos
verificando los registros de la tira con la retira y la numeracion
correlativa. Se separan los pliegos que presenten problemas de
manchas, repinte u otros defectos. Los medios pliegos
doblados(cuadernillos)deben coincidir con la marca de doblez. Los
cuadernillos se van acumulando en paquetes de 500 cuadernillos
aprox. se amarran y son colocados en el estante previamente
rotulados.

Compaginado de cuadernillos: Se colocan los paquetes del
estante en las mesas segun el correlativo de los cuadernillos. Se
arma un ejemplar se revisa la cabecera, numeracion de pagina, etc.
comparandola con el machote. Se revisa los paquetes de cada
cuadernillo y separan los que tengan problemas de doblez,
arrugas, impresion, etc. Se procede al compaginado de los
cuadernillos que conforman el libro. En cada libro compaginado se
revisa la linea guia de los cuadernillos, que deben estar “en
escalera”. Este control es fundamental para evitar la duplicidad de
cuadernillos o cuadernillos faltantes durante el compaginado y se
van acomodando en rumas Yy luego en parihuelas, las cuales son
rotuladas y envueltas con cinta strech para evitar su maltrato. Se
preparan 4 libros con los cuadernillos sobrantes e identificarlos
para que estos se usen como prueba en los procesos de encolado
y corte trilateral.

Impresion de pliegos-tapa: La impresion comienza por la
configuracion en la maquina Offset (4 colores) al tipo y tamafio de
pliego a imprimir, se procede a colocar el papel refilado, la tinta
Cyan, magenta, amarillo y negro en el tintero y las 4 placas de
aluminio. Luego se escanea Opticamente y se procede a regular los
clavijeros que van hacer posible abrir 50 las zonas de entintado
donde hay mayor imagen que es por donde va a ingresar mayor
cantidad de tinta o viceversa, se hace un previo pase de papel en

maquina con los ajustes necesarios. Una vez llegado al color
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(haciendo uso del densitdmetro) y verificado con el machote se
programa el tiraje de pliegos a pasar y se comienza a imprimir, en
el proceso de impresion se va verificando que el color y registro sea
uniforme y no varié durante todo el tiraje. Se compara la impresion
con el machote. Una vez terminado el tiraje se procede a retirar los
pliegos impresos. Estos pliegos se colocan en la zona de espera
con su rotulado para ser plastificado.

Plastificar pliegos de latapa: Se revisa que los pliegos impresos
estén secos y se van separando los pliegos con problemas de
impresion: repinte, tonalidad, etc. Se coloca el plastico brillante, se
regula la maquina y se procede al plastificado cuidando que no se
generen rebabas. Se separan pliegos con arrugas, globos, etc. Se
entrega los pliegos plastificados rotulados y envueltos para evitar
gue se ondule.

Realizar corte de las tapas: Se regula la presion de la maquina
guillotina y se procede al corte de los pliegos en tapas individuales.
Encolado interior y tapa: Primero se realiza el encolado con los
libros de prueba. Se procede a pegar la tapa del libro con los
cuadernillos mediante el encolado hot mell donde la cola esta a una
temperatura de 170 grados centigrados. Se coloca el interior del
libro en la mesa de entrada (verificando la linea guia) y la tapa en
el otro extremo, el interior se traslada de manera automética y
coloca una capa de cola en el lomo del libro y luego se adhiere con
la tapa mediante presion. El libro encolado es expulsado por la
mesa de salida. El control de calidad se realiza cortando un libro
longitudinalmente a lo 51 largo del lomo y verificando el espesor de
la cola. Los boletines encolados se van apilando en parihuelas.
Posprensa Refilado trilateral: Se refila el lomo por los tres lados
del libro. Las pruebas se realizan con los libros marcados de
encoladora. Los libros se colocan por la faja transportadora de
manera manual. El refilado(colilla) se va expulsando por la parte
inferior de la maquina. Se verifica en los 3 lados del libro que el
corte sea es uniforme.

Encajar, etiquetar y entregar cajas a almacén: Los libros
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entregados por la guillotina trilateral se encajan y etiqguetan segun
los datos de la orden de produccién. Estas cajas son colocadas en
parihuelas y enviadas a almacén con su respectiva hoja de control.
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GRAFICO 03 DIAGRAMA DE FLUJO DE LA PRODUCCION DE UN LIBRO
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Diagnostico Situacional
Para establecer las bases de la implementacion del Sistema de
Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo se realiza el
diagnostico situacional en la empresa Lumbreras Editores.
En este sentido, el presente trabajo de investigacion caracteriza
la situacion actual de la seguridad y salud en el trabajo en base
a la informacién disponible proporcionada en consulta con los
trabajadores y sus representantes, y del cumplimiento del marco
legal respecto a Seguridad y Salud en el Trabajo en las
instalaciones del area de produccion de la empresa Lumbreras
Editores, en la perspectiva que sirve como herramienta esencial
para la planificacion de las acciones dirigidas a la
implementacion del sistema de Gestidén de Seguridad y Salud en
el Trabajo, el bienestar de los trabajadores, asi como el control
de las posibles lesiones asociadas a las condiciones de trabajo
y actos inseguros.
El servicio preventivo de seguridad y salud en el trabajo tiene
como obijetivo la preservacion de la salud de los trabajadores,
mediante la aplicacién de adecuadas estrategias basadas en la
realidad, actividad y gestion de la asociacion.
Base Legal
Constitucion politica del Pera.
LEY N.° 29783, Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo y sus
modificatorias
DECRETO SUPREMO N.° 005-2012/TR. Decreto Supremo que
aprueba el Reglamento de la Ley N° 29783, Ley de Seguridad y
Salud en el Trabajo y sus modificatorias.
RESOLUCION MINISTERIAL N.° 050-2013-TR, que aprueba los
Formatos Referenciales que contemplan la informacién minima que
deben contener los registros obligatorios del Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud en el Trabajo.
RESOLUCION MINISTERIAL N.° 375-2008-TR, que aprueba la
Norma Basica de Ergonomia y de Procedimiento de Evaluacion de

Riesgos Disergonémico.
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e DECRETO SUPREMO N.° 015-2005-SA. Se resuelve aprobar el
Reglamento sobre Valores Limite Permisibles para Agentes
Quimicos en el Ambiente de Trabajo.

e RESOLUCION MINISTERIAL N.° 312-2011-MINSA. Aprueban
Documento  Técnico “Protocolos de Examenes Médico
Ocupacionales y Guias de Diagnodstico de los Examenes Médicos
Obligatorios por Actividad”

e RESOLUCION MINISTERIAL N.° 480-2008-MINSA, Aprueban
Norma Técnica de salud que establece el Listado de Enfermedades
Profesionales.

e RESOLUCION MINISTERIAL N.° 069-2011-MINSA, que aprueba el
Documento Técnico: “Evaluacion y Calificacién de la Invalidez por

Accidentes de Trabajo y Enfermedades Profesionales”.

IMAGENES 1: JERARQUIA DE REQUISITOS LEGALES DE
SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Constitucién

/ Tratados en el Congreso \
Leyes, Decreto Legislativo \

Decreto ley, Decreto de Urgencia Decreto \

Supremo, Resoluciones Supremas \

/ Resoluciéon Ministerial Resolucion \
/ Jefatural, Resolucioén Directoral \

Fuente: Elaboracion propia
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No conformidades u observaciones existentes en relacion a
la legislacién vigente correspondiente a la Seguridad vy
Salud en el Trabajo

Comité de SST

La empresa AFINED cuenta con un Comité de SST, del cual

obtuvimos solo la relacion de miembros que lo conforman.

Esto en conformidad: a la ley 29783, Comité de
Seguridad y Salud en el Trabajo ver Art. N°30, 31y 49.

Esto en conformidad: al DS 005-2012-TR, Reglamento de
Seguridad y Salud en el Trabajo. Ver Art. N°39, 31y 49

Evaluacion de riesgos — Matriz IPERC

La empresa No ha elaborado la “Matriz de Identificacién de
Peligros y Evaluacién de Riesgos y Controles” se debera
elaborar esta matriz durante la fase de implementacion del
Sistema de Gestién de Seguridad y Salud en el trabajo,
considerando los puestos de trabajo del area de Produccion,
esta matriz sera desarrollada y actualizada una vez al afio
como minimo o cuando cambien las condiciones de trabajo

o se hayan producido dafos a la salud y seguridad en el
trabajo.

Esto en conformidad: Ley 29783 de seguridad y salud en el
trabajo, Evaluacion de riesgos. Ver Art. N° 57

Esto en conformidad: al DS 005-2012-TR, Reglamento de
Seguridad y Salud en el Trabajo. Ver Art. N° 82.

La identificacion se realiza en consulta con los trabajadores o el
Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo, segun el caso.
Examenes médicos ocupacionales

La empresa viene realizando los exadmenes ocupacionales cada
2 afios, las evaluaciones ocupacionales estableceran la linea

base al diagnéstico del estado de salud de los trabajadores.
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Con los resultados de los examenes médicos se podra
establecer el procedimiento de vigilancia de la salud de los
trabajadores para identificar, y controlar los riesgos
ocupacionales en el trabajador, proporcionando informacién
probatoria para fundamentar las medidas de prevencion y control
en los ambientes de trabajo.

La empresa tiene decidido seguir programando sus examenes
meédicos ocupacionales.

Esto en conformidad: Ley 29783. Ver Art. N° 49 y su
modificatoria Ley 30222. Esto en conformidad: al Decreto
Supremo DS N° 006-2014-TR. Ver Art. N° 101.

Monitoreo Ocupacional

La empresa AFINED No ha realizado monitoreo ocupacional.
Esto en conformidad: al Articulo N° 33 del DS 005-2012-
TR, Categorizada como una infraccion Grave

Vigilancia Médica Ocupacional

La Empresa actualmente no realiza la Vigilancia medico

ocupacional

Esto en conformidad: Ley 29783. Ver Art. N° 71

Informacién a los trabajadores. i

a) A titulo grupal, de las razones para los examenes de
salud ocupacional.

b) A titulo personal, sobre los resultados de los informes
meédicos previos a la asignacion de un puesto de trabajo
y los relativos a la evaluacion de su salud.

El incumplimiento del deber de confidencialidad por parte

de los empleadores es pasible de acciones administrativas

y judiciales a que dé lugar.

Esto en conformidad: al Decreto Supremo DS N° 006-2014-TR.

Ver Art N° 102, los resultados de los examenes médicos deben

ser informados al trabajador Unicamente por el médico del

Servicio de Seguridad y Salud en el Trabajo.
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Capacitaciéon en Seguridad y Salud en el Trabajo

Se ha evidenciado muy pocas capacitaciones en temas de
Seguridad Laboral:

e Capacitacion en primeros auxilios.

¢ Uso y manejo de extintores portatiles.
También ha realizado algunas charlas de 05 minutos durante el
afno.
Esto en conformidad: Ley 29783 de seguridad y salud en el
trabajo, Evaluacion de riesgos. Ver Art. N° 27 y 35.
Esto en conformidad: al D. S. 005-2012-TR, Reglamento
de Seguridad y Salud en el Trabajo. Ver Art. N° 28 y 66.
Se establecera un Programa de capacitaciones dentro del
cual se definirdn capacitaciones generales y especificas en
diversos temas, a las cuales los miembros del comité de
SST, coordinaran y hardn seguimiento para que se
ejecuten.
Documento y registros del sistema de Gestion y Salud
en el Trabajo.
La documentacién del Sistema de Gestion de Seguridad y
Salud en el Trabajo esta conformada por: Politica,
Objetivos, Plan de SST, programa de capacitaciones, Mapa
de RIESGO, Procedimientos documentos y otros
documentos requeridos, tales como formatos, registros,

programas y matrices
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IMAGENES 2: ESTADO SITUACIONAL DE LUMBRERAS EDITORES

1. DOCUMENTOS DEL SGSST

INDICADOR

CUMPLIMIENTO

OBSERVACION

FUENTE | SI[NO

I. Control de informacién y documentos

Anan T

1.1. La empresa establece y mantiene informacién en medios Art. N° 35 No se cuenta con los medios apropiados para establecer el Sistema
apropiados para describir los componentes del Sistema de DS X de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo, esta debera ser
Gestion y su relacién entre ellos. 005- difundida a todo el personal.

Art. N° 85 No se cuenta con Procedimientos de gestion de SST.
D.S La documentacion iniciara con version 01, se establecera la revision de

1.2. Los procedimientos de la empresa, en la Gestion de la 005- X | la documentacion por parte del Responsable de Gestion de Personal y

Seguridad y Salud en el Trabajo, se revisan periédicamente. AN 47 la aprobacién del Director General, todo ello se encontrara establecido

de la enel Procedimiento Control de documentos. Se contara con una Lista
Ley Maestra de Registros y Procedimientos.

1.3 Se establece, se mantiene disposiciones y procedimientos para

1.3.1. Recibir, documentar y responder adecuadamente a las

comunicaciones internas y externas relativas a la seguridad y salud ) o

en el trabajo. Art. N° 37 No se cuenta con medios de comunicacion interna o externa.

del DS X Se establecera el Procedimiento de Reporte de Actos y Condiciones

1.3.2. Garantizar la comunicacion interna de la informacion relativa 005- Inseguras (RACS).

a la seguridad y salud en el trabajo entre los distintos niveles y 2012-TR

cargos dentro de la empresa.

1.3.3. Garantizar que las sugerencias de los trabajadores

o0 de sus representantes sobre seguridad y salud en el

trabajo se reciban y atiendan en forma oportuna y adecuada.

Art. N°

1.4. Se entrega adjunto a los contratos de trabajo las 30°. del No se cuenta con el contenido de la clausula de Seguridad y Salud en

recomendaciones de seguridad y salud considerando los riesgos DS 005- X el Trabajo, para que la asociacion pueda agregar ello en cada una de
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del centro de labores y los relacionados con el puesto o funcién del

trabajador

Art. N° 35
de la ley
29783

sus modalidades de contrato y entregar al personal nuevo, los
cambios para personal actual se realizaron sobre los perfiles de
puesto.

INDICADOR

CUMPLIMIENTO

OBSERVACION

FUENTE

| SI | NO

Ill. Registros del SGSST

3.0. Se ha implementado registros y documentos del Si

stema de Gestion actualizados y a disposicién del trabajador referido a

3.1.- Registro de accidentes de trabajo, enfermedades
ocupacionales, incidentes peligrosos y otros
incidentes, en el que deben constar la investigacion y
las medidas correctivas.

3.2. Registro de examenes médicos ocupacionales.

3.3. Registro del monitoreo de agentes fisicos,
quimicos biol6gicos, psicosociales y factores de riesgo
disergondmicos.

Art. N° 33 del D.S.
005-2012-TR

3.4. Registro de inspecciones internas de seguridad y
salud en el trabajo.

3.5. Registro de estadisticas de seguridad y salud.

3.6. Registro de equipos de seguridad o emergencia.

3.7. Registro  de induccion, capacitacion,
entrenamiento y simulacros de emergencia.

4.0. La empresa cuenta con registro de accidente de trabajo y enfermedad ocupacional e

4.1. Sus trabajadores.

Art. N° 33 del D.S.
005-2012-TR

X No se cuenta con registros.
Se realizo el examen médico ocupacional, se debera programar
« | Para evaluacion a todo el personal ingresante, asimismo no se
tiene contratado un médico ocupacional que realice la Vigilancia
Ocupacional.
« Actualmente no se viene ejecutando los monitoreos
Ocupacionales.
X No se cuenta con registros.
No se cuenta con registros.
X No se cuenta con registros.
X No se cuenta con registros.
incidentes peligrosos y otros incidentes ocurridos a
X No se cuenta con registros.
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Personal que presta servicios de manera independiente, desarrollando sus No se tiene implementado, la asociacion no tiene reportado ningun
actividades total o parcialmente en las instalaciones de la empresa. incidente con empresas terceras.

3.0. Los registros mencionados son At MO 2E dal O ©

Matriz IPERC El propésito en la Editorial de la identificacion de los peligros y la valoracién de los riesgos en Seguridad y Salud
Ocupacional, es entender los peligros que se pueden generar en el area de produccion durante el desarrollo de las actividades,
con el fin de que la Editorial pueda establecer los controles adecuados de tal manera que se puedan prevenir accidentes laborales
IMAGINES 3: MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGRO Y EVALUACION DE RIESGOS Y APLICACION DE CONTROL -
IPERC
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AREA DE PRODUCCION
2019

MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS Y APLICACION DE CONTROLES-IPERC
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MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y EVALUACION DE RIESGOS Y APLICACION DE CONTROLES-IPERC
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2.3.

2.4.

Conceptual

Segun las teorias de investigacion de seguridad laboral y
productividad y realizando una observacion previa a los trabajadores
del area de produccion, se vio la necesidad de elaborar un
cuestionario con preguntas muy bien definidas y entendidas que nos
servird para medir la relacion existente entre la seguridad laboral y
la productividad.

Definicion de términos basicos

Accidente de Trabajo (AT): Todo suceso repentino que sobrevenga
por causa o con ocasion del trabajo y que produzca en el trabajador
una lesion o r gan i ca , una perturbacion funcional, una invalidez o
la muerte. Es también accidente de trabajo aquel que se produce
durante la ejecucion de ordenes del empleador, o durante la
ejecucion de una labor bajo su autoridad, y aun fuera del lugar y
horas de trabajo.

Segun su gravedad, los accidentes de trabajo con lesiones
personales pueden ser:

e Accidente Leve: Suceso cuya lesion, resultado de la evaluacion
meédica, que genera en el accidentado un descanso breve con
retorno maximo al dia siguiente a sus labores habituales.

e Accidente Incapacitante: suceso cuya lesion, resultado de la
evaluacion médica, da lugar a descanso, ausencia justificada al
trabajo y tratamiento. Para fines estadisticos, no se tomara en
cuenta el dia de ocurrido el accidente.

Segun el grado de incapacidad los accidentes de trabajo pueden ser:

e Total temporal: cuando la lesibn genera en el accidentado la
imposibilidad de utilizar su organismo; se otorgara tratamiento
médico hasta su plena recuperacion.

e Parcial permanente: cuando la lesién genera la pérdida parcial de
un miembro u érgano o de las funciones del mismo.

e Total permanente: cuando la lesion genera la pérdida anatomica

o funcional total de un miembro u 6rgano; o de las funciones del
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mismo. Se considera a partir de la pérdida del dedo meiique.
Accidente mortal: Suceso cuyas lesiones producen la muerte del
trabajador. Para efectos estadisticos debe considerarse la fecha del
deceso.

Acto inseguro: Son las acciones u omisiones cometidas por las

personas que, al violar normas o procedimientos previamente

establecidos, posibilitan que se produzcan accidentes de trabajo.
Capacitacion: Actividad que consiste en trasmitir conocimientos
tedricos y practicos para el desarrollo de competencias, capacidades
y destrezas acerca del proceso de trabajo, la prevencion de los
riesgos, la seguridad y la salud.

Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo: Es un érgano bipartito
y paritario constituido por representantes del empleador y de los
trabajadores, con las facultades y obligaciones previstas por la
legislacion y la préactica nacional, destinado a la consulta regular y
periddica de las actuaciones del empleador en materia de
prevencion de riesgos.

Competitividad: La competitividad es la capacidad de competir. En
el ambito de la economia, la competitividad se refiere a la capacidad
que tiene una persona, empresa o pais para obtener rentabilidad en
el mercado frente a sus otros competidores.

Condicion insegura: Es toda situacion peligrosa que posibilita que
ocurra un accidente.

Control de riesgos: Es el proceso de toma de decisiones basadas
en la in formacion obtenida en la evaluacion de riesgos. Se orienta a
reducir los riesgos a través de la propuesta de medidas correctivas,
la exigencia de su cumplimiento y la evaluacion periodica de su
eficacia.

Cultura de prevencion: Conjunto de valores, principios y normas
de comportamiento y conocimiento respecto a la prevencion de
riesgos en el trabajo que comparten los miembros de una
Organizacion.

Desempefio: Desempeiio es el acto y la consecuencia de

desempenfiar: cumplir una obligacion, realizar una actividad,
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dedicarse a una tarea.

Eficiencia: Capacidad de hacer correctamente las cosas. Enfocado
a la mejor utilizacion de los recursos.

Eficacia: Capacidad de hacer las cosas correctas. Enfocado al logro
de los objetivos de los objetivos.

Emergencia: Evento o suceso grave que surge debido a factores
naturales o como consecuencia de riesgos y procesos peligrosos en
el trabajo que no fueron considerados en la gestion de la seguridad
y salud en el trabajo.

Enfermedad profesional u ocupacional: Es enfermedad laboral la
contraida como resultado de la exposicién a factores de riesgo
inherentes a la actividad laboral o del medio en el que el trabajador
se ha visto obligado a trabajar. El Gobierno Nacional, determinara,
en forma periodica, las enfermedades que se consideran como
laborales y en los casos en que una enfermedad no figure en la tabla
de enfermedades laborales, pero se demuestre la relaciéon de
causalidad con los factores de riesgo ocupacional seran reconocidas
como enfermedad laboral, conforme lo establecido en las normas
legales vigentes.

Empleador: Toda persona natural o juridica, privada o publica, que
emplea a uno o varios trabajadores.

Equipos de Proteccion Personal (EPP): Son dispositivos,
materiales e indumentaria personal destinados a cada trabajador
para protegerlo de uno o varios riesgos presentes en el trabajo y que
puedan amenazar su seguridad y salud. Los EPP son una alternativa
temporal y complementaria a las medidas preventivas de caracter
colectivo.

Ergonomia: Llamada también ingenieria humana. Es la ciencia que
busca optimizar la interaccion entre el trabajador, maquina y
ambiente de trabajo con el fin de adecuar los puestos, ambientes y

la organizacion del trabajo a las capacidades y caracteristicas de los
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Trabajadores a fin de minimizar efectos negativos y mejorar el
rendimiento y la seguridad del trabajador.

Evaluacion de riesgos: Es el proceso posterior a la identificacion
de los peligros, que permite valorar el nivel, grado y gravedad de
los mismos proporcionando la informacion necesaria para que el
empleador se encuentre en condiciones de tomar una decision
apropiada sobre la oportunidad, prioridad y tipo de acciones
preventivas que debe adoptar.

Exposicidon: Presencia de condiciones y medio ambiente de
trabajo que implica un determinado nivel de riesgo para los
trabajadores. Gestion: Actividades coordinadas para dirigir
y controlar una organizacion.

Gestion de la Seguridad y Salud: Aplicacion de los principios de
la administracion moderna a la seguridad y salud, integrandola a la
produccion, calidad y control de costos.

Gestion de Riesgos: Es el procedimiento que permite, una vez
caracterizado el riesgo, la aplicacion de las medidas mas
adecuadas para reducir al minimo los riesgos determinados y
mitigar sus efectos, al tiempo que se obtienen los resultados
esperados.

Identificacidén de Peligros: Proceso mediante el cual se localiza y
reconoce que existe un peligro y se definen sus caracteristicas.
Incidente: Suceso acaecido en el curso del trabajo o en relacion
con el trabajo, en el que la persona afectada no sufre lesiones
corporales, o0 en el que éstas solo requieren cuidados de primeros
auxilios.

Incidente Peligroso: Todo suceso potencialmente riesgoso que
pudiera causar lesiones o enfermedades a las personas en su
trabajo o a la poblacion.

Induccién u Orientacidén: Capacitacion inicial dirigida a otorgar
conocimientos e instrucciones al trabajador para que ejecute su
labor en forma segura, eficiente y correcta.

Investigacion de Accidentes e Incidentes: Proceso de

identificacion de los factores, elementos, circunstancias y puntos
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criticos que concurren para causar los accidentes e incidentes. La
finalidad de la investigacion es revelar la red de causalidad y de
ese modo permite a la direccion del empleador tomar las acciones
correctivas y prevenir la recurrencia de los mismos.

Inspeccion: Verificacion del cumplimiento de los estandares
establecidos en las disposiciones legales. Proceso de observacion
directa que acopia datos sobre el trabajo, sus procesos,
condiciones, medidas de proteccion y cumplimiento de dispositivos
legales en seguridad y salud en el trabajo.

Lesion: Alteracion fisica u organica que afecta a una persona como
consecuencia de un accidente de trabajo o enfermedad
ocupacional. Lugar de trabajo: Todo sitio o area donde los
trabajadores permanecen y desarrollan su trabajo o adonde tienen
gue acudir para desarrollarlo.

Mejora Continua: Es un enfoque para la mejora de procesos de
las organizaciones que se basa en la necesidad de revisar
continuamente las operaciones, buscando optimizarlos.

Peligro: Situacion o caracteristica intrinseca de algo capaz de
ocasionar dafos a las personas, equipos, procesos y ambiente.
Plan de Emergencia: Documento guia de las medidas que se
deberan tomar ante ciertas condiciones 0 situaciones de gran
envergadura e incluye responsabilidades de personas vy
departamentos, recursos del empleador disponibles para su uso,
fuentes de ayuda externas, procedimientos generales a seguir,
autoridad para tomar decisiones, las comunicaciones e informes
exigidos.

Produccion: Actividad de producir bienes y/o servicios.
Productividad: Capacidad para alcanzar el mas alto nivel de
desempefio con el menor uso de recursos.

Riesgo: Probabilidad de que un peligro se materialice en
determinadas condiciones y genere dafios a las personas, equipos
y al ambiente.

Salud Ocupacional: Rama de la Salud Publica que tiene como

finalidad promover y mantener el mayor grado de bienestar fisico,
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mental y social de los trabajadores en todas las ocupaciones;
prevenir todo dafio a la salud causado por las condiciones de
trabajo y por los factores de riesgo; y adecuar el trabajo al
trabajador, atendiendo a sus aptitudes y capacidades
Seguridad: Son todas aquellas acciones y actividades que
permiten al trabajador laborar en condiciones de no agresion tanto
ambientales como personales para preservar su salud y conservar
los recursos humanos y materiales.

Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo:
Conjunto de elementos interrelacionados o interactivos que tienen
por objeto establecer una politica, objetivos de seguridad y salud
en el trabajo, mecanismos y acciones necesarios para alcanzar
dichos objetivos, estando intimamente relacionado con el concepto
de responsabilidad social empresarial, en el orden de crear
conciencia sobre el ofrecimiento de buenas condiciones laborales
a los trabajadores mejorando, de este modo, su calidad de vida, y
promoviendo la competitividad de los empleadores en el mercado.
Supervisor de Seguridad y Salud en el Trabajo: Trabajador
capacitado y designado por los trabajadores, en las empresas,
organizaciones, instituciones o entidades publicas, incluidas las
fuerzas armadas y policiales con menos de veinte (20)

trabajadores.
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[ll. HIPOTESIS Y VARIABLE

3.1 Hipotesis

3.1.1. Hipotesis general
La Gestion de la Seguridad laboral esta relacionado con el
incremento de la productividad en el area de produccién en la
empresa Lumbreras Editores del distrito de Cercado de Lima.
3.1.2. Hipdtesis especificas

a) La capacitacion en seguridad laboral de los trabajadores
influye en el incremento de la productividad en el area de
produccién en la empresa Lumbreras Editores del distrito
de Cercado de Lima.

b) Las condiciones de seguridad laboral inciden en el
incremento de la productividad en el area de produccién
en la empresa Lumbreras Editores del distrito de Cercado
de Lima.

3.2. Definicién conceptual de variables
3.2.1. Variable independiente

Gestidn de la seguridad laboral
3.2.2. Variable dependiente
Productividad

3.3. Operacionalizacién de variables
TABLA 1. OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

TABLA 1: OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

METODO Y
VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES  INDICES TECNICA
Capacitacién Capacitacion en  Item Método:
Variable Seguridad 6,7,8 Escalamiento de
independiente (VI) Laboral Likert.

- - Condiciones en ftem Tecnica: -
Gestion de la Condiciones Sequridad 10,11,12 + Recoleccion
Seguridad Laboral  laborales Laboral de datos

» Encuestas
Variable Eficiencia Reduccion de I\Ellst,ect:a)lt;.:(r:‘;ienu: de
Dependiente merma ’ Likert.
(VD) Nivel Ide I:?TB 19.20 Técnica:
y . cumplimiento o ¢ Recoleccion
Productividad Eficacia de entrega de de datos
pedidos ¢ Encuestas
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V. DISENO METODOLOGICO

4.1 Tipo y Disefio de Investigacidn

El tipo de investigacion desarrollado fue aplicada, debido a la
finalidad

qgue consiste en resolver un problema determinado dando una
solucion practica segun lo planteado por Valderrama (2013).
El disefio de investigacion fue no experimental transversal como lo
sefala Hernandez “Los disefios no experimentales se realiza sin
manipular deliberadamente variables, es decir, se trata de estudios
en

las que no hacemos variar de forma intencional las variables
independientes para ver su efecto en otras variables” (2014, p.
152).

Lo que hacemos en la investigacidn no experimental es observar
fendmenos tal como se dan en su contexto natural. Asi mismo, este
mismo autor establece que “los disefios de investigacion
transversales recolectan datos en un solo momento, en un tiempo
anico. Su propésito es describir variables y analizar su incidencia e

interrelacion en un momento dado” (2014, p. 154).

4.2. Método de Investigacion

El método de investigacion utilizado es el escalamiento de Likert.
Segun Hernandez sefiala: “Este método fue desarrollado por
Rensis. Likert en 1932; sin embargo, se trata de un enfoque vigente
y bastante popularizado. Consiste en un conjunto de items
presentados en forma de afirmaciones o juicios, antes los cuales
se reaccion de los participantes. Es decir, se presenta cada
afirmacion y se le solicita al sujeto que externe su reaccion
eligiendo uno de los siguientes puntos o categorias de escala. A
cada punto se le asigna un valor  numérico.
Asi, el participante obtiene una puntuacion respecto de la

afirmacion y al final su puntuacion total, sumando las puntuaciones
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obtenidas en
relacion con todas las afirmaciones.” (2014, p. 238).
El presente trabajo de investigacidn esta desarrollado bajo el
enfoque cuantitativo. Segun Hernandez “el enfoque cuantitativo es
secuencial y probatorio. Parte de una idea que va acotandose v,
una vez
delimitada, se derivan objetivos y preguntas de investigacién. De
las preguntas se establecen hipotesis y determina variables, se
trazan un plan para probarlas; se miden las variables, se analizan
las mediciones obtenidas utilizando métodos estadisticos y se
extrae una serie de conclusiones respecto a la hipétesis” (2014, p.
4). El nivel de investigacion del presente trabajo es correlacional.
Respecto al estudio correlacional Hernandez manifiesta que “La
finalidad del estudio correlacional es conocer la relacion o grado de
asociacion que existe entre dos 0 mas conceptos categorias o
variables en un contexto especifico” (2014, p. 98).
En ese sentido, en el estudio realizado se recogié informacién
sobre la variable Gestion de la Seguridad y sus dimensiones de
capacitacion en seguridad laboral y condiciones de seguridad
laboral y se evaluo

la correlacién con relacion con la variable de productividad.

4.3. Poblacion y muestra

El cuestionario fue realizado al 100 % de los trabajadores. Son ciento
veinte (120) trabajadores de las areas de pre prensa, prensa y

posprensa del area de produccion de la empresa Lumbreras Editores.

4.4 Lugar de estudio y periodo de desarrollo

Este proyecto de investigacion limita su ambito de estudio en la
empresa Lumbreras Editores del distrito Cercado de Lima, afo
20109.
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4.5. Técnicas e instrumentos para larecoleccion de la informacion

Hemos utilizado la investigacion bibliografica respecto a los

conceptos de gestibn de la seguridad en el trabajo y

la

productividad, péginas webs y revision documentaria.

La informacion obtenida para la presente investigacion fue recogida

directamente del campo (area de produccion). Para tal fin, se aplico

como técnica una encuesta. Como instrumento se utilizd un

cuestionario de 20 preguntas con escalamiento de Likert para

la

recoleccion de datos. Cada pregunta tuvo 5 categorias que van

desde nunca, casi nunca, a veces, casi siempre y siempre con un

valor numérico del 1 al 5, respectivamente.

4.6 Andlisis y procesamiento de datos

Para el andlisis y procesamiento de datos se utilizé lo siguiente:

« Estadistica descriptiva (para hallar las tablas y graficas descriptivas se

Utilizo el programa computacional SPSS-Statistical Package for Social

SCIENCES V.20).

 Estadistica Inferencial (se utilizd el estadistico alfa de Cronbach y

para la prueba de hipotesis se utilizé el Chi cuadrado mediante

programa computacional SPSS-Statistical Package for Social

Sciences v. 20).
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V. RESULTADOS

5.1 Resultados Descriptivos

El instrumento utilizado fue el cuestionario con opciones politomicas
con escala tipo Likert. El cuestionario consta de veinte (20) preguntas
de las cuales cinco preguntas son datos generales, nueve preguntas
estan relacionadas con la variable Seguridad Laboral y seis preguntas
estan relacionadas con la variable Productividad. En las preguntas de
ambas variables se les solicit6 a los trabajadores que respondan
segun la siguiente escala: nunca (1), casi nunca (2), a veces (3), casi
siempre (4) y siempre (5).

A continuacién, se presentan los resultados descriptivos respecto a
los datos generales del procesamiento segun el resultado del

cuestionario.

Tabla 2: DIsTRIBUCION DE NUMERO DE TRABAJADORES POR AREA

) ~ Porcentaje  Porcentaje
Frecuencia Porcentaje

valido acumulado
Preprensa 8 6.7 6.7 6.7
Validos Prensa 32 26.7 26.7 33.3
Posprensa &0 66.7 66.7 100.0
Total 120 100.0 100.0

GRAFICO 4: DISTRIBUCION DE NUMERO DE TRABAJARES POR AREA
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Frecuencia

Preprensa Prensa Postprensa

INTERPRETACION

El estudio fue realizado en el area de produccion que consta de
ciento veinte (120) trabajadores distribuidos de la siguiente
manera: areade preprensa 8 personas (6.7 %), prensa 32
personas (26.7 %) y

posprensa 80 personas (66.7 %).

Tabla 3 DISTRIBUCION DE TRABAJADORES POR GENERO

Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Masculino 96 80,0 80,0 80,0
Validos Femenino 24 20,0 20,0 100,0
Total 120 100.0 100.0

Frecuencia

Grafico 5 DISTRIBUCION DE TRABAJADORES POR GENERO

Masculino Femenino
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Interpretacion

En la planta de produccién, de un total de ciento veinte (120)
trabajadores, 96 son de sexo masculino, que representan el 80 %
y 6 trabajadores son de sexo femenino que representan el 20 %.
La totalidad del personal femenino pertenece al éarea de

posprensa.

Tabla 4 DISTRIBUCION DE TRABAJADORES POR GRADO DE INSTRUCCION

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje .

valido acumulado

Primaria 8 6.7 6,7 6,7|

secundaria all bo, 7 bb, T 73,3

Validos
Superior 32 267 26,7 100,0
Total 120 100.0 100.0

Grafico 6: DISTRIBUCION DE TRABAJADORES POR GRADO DE INSTRUCCION

Frecuencia

Primaria Secundaria Superior
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Interpretacion

En la planta de produccion, de un total de ciento veinte (120)
trabajadores (6.7%) tienen grado de instruccién primaria,80
personas (66.7 %) tienen grado de instruccion secundaria y 32
personas (26.7%) tiene grado de instruccion superior. Los
trabajadores del nivel primaria son del area de posprensa en su

mayoria.

Tabla 5 DISTRIBUCION DE TRABAJADORES POR TIEMPO DE SERVICIO

Porcentaje
valido acumulado
Oal 20 16,7 16,7 16,7
2a3 28 23,3 23,3 40,0
4ab 39 32,5 32,5 72,5
Validos
6al0 16 13,3 13,3 85,8
11 amas 17 14,2 14,2 100,0

Total 120 100.0 100.0

Grafico 7 : DISTRIBUCION DE TRABAJADORES POR TIEMPO DE SERVICIO

Interpretacion

Frecuencia

2al 4ab Ba10 11 amas

En la planta de produccion, de un total de ciento veinte (120)
trabajadores ,39 trabajadores (32.5%) tiene una antigtiedad entre 4
y 5 afios de servicio, y 28 trabajadores (23.3 %) tiene una antigiedad

entre 2 a 3 afnos.
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Tabla 6: DISTRIBUCION DE TRABAJADORES POR EDAD

Porcentaje Porcentaje
vélido acumulado
18 a 23 12 10,0 10,0 10,0
24 a 30 47 39,2 39,2 49,2
31a35 41 34,2 34,2 83,3
Validos 36 a45 15 12,5 12,5 95,8
46 a mas 5 4,2 4,2 100,0
Total 120 100.0 100.0

Grafico 8: DISTRIBUCION DE TRABAJADORES POR EDAD

Frecuencia

18a23 24230 31a35 36a4s 46 a mas
Edad

Interpretacion
En la planta de produccién, de un total de ciento veinte (120)
trabajadores, el 40% tiene un rango de edad entre 24 y 30 afios,

seguido por el 33% de rango de edad entre 31 a 35 afios.

5.2. Resultados inferenciales
En la presente investigacion para poder determinar la confiabilidad
del instrumento se utilizé el coeficiente alfa de Cronbach.
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“La medida de la confiabilidad interna del instrumento se puede
estimar mediante el alfa de Cronbach. Esta asume que los items
(medidos en un escalamiento tipo Likert) miden un mismo
constructo y que a la vez estan altamente correlacionados entre si
(Welch y Comer, 1988)"Como criterio general, George y Mallery
(2003, p. 231) sugieren las recomendaciones siguientes para
evaluar los coeficientes de alfa de Cronbach:

-Coeficiente alfa >.9 es excelente.

-Coeficiente alfa >.8 es bueno.

-Coeficiente alfa >.7 es aceptable.

-Coeficiente alfa >.6 es cuestionable.

-Coeficiente alfa >.5 es pobre.

-Coeficiente alfa <.5 es inaceptable.

TABLA 7: RESUMEN DEL PROCESAMIENTO DE LOS CASOS

N %
Vélidos 120 100,0

Casos  Excluidos? 0 ,0
Total 120 100,0

a. La eliminacién por lista se basa en todas las variables del procedimiento

Tabla 8: ESTADISTICAS DE FIABILIDAD

TABELA 8: ESTADISTICAS DE FIABILIDAD

Alfa de M." de elementos
Cronbach
B35 15

En
funcién del resultado, y siendo el valor del alfa de Cronbach igual
a 0.835, se determind que los resultados de las 15 preguntas
relacionadas a la Gestion de la Seguridad Laboral y La

Productividad tienen una confiabilidad buena.
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Hipotesis generales

Se realizé la prueba de hipétesis general, formulando nuestra

hipotesis estadistica que se presenta a continuacion:

Ho= La Gestion de la Seguridad laboral no esta relacionado con

el incremento de la productividad en el area de produccion en la

empresa Lumbreras Editores del distrito de Cercado de Lima.

H1= La Gestion de la Seguridad laboral esta relacionado
con el incremento de la productividad en el area de
produccién en la empresa Lumbreras Editores del distrito de
Cercado de Lima.

De todas las preguntas relacionadas a la variable
independiente (Gestion de la Seguridad) se obtuvo un
puntaje promedio, de la misma forma para todas las
preguntas relacionadas a la variable dependiente
(Productividad).

Dichos valores fueron ingresados al software estadistico

SPSS, arrojando los resultados siguientes

Tabla 9 RESUMEN DE PROCESAMIENTO DE CASOS

Casos

Valido

Perdidos

Total

M Porcentaje

M Porcentaje |

Porcentaje

Seguridad Laboral (V1)

-

Productividad (VD)

120 100.0 %

o

0.0%

120

100.0%

Tabla 10 TABLA DE CONTINGENCIA SEGURIDAD LABORAL (VI)*PRODUCTIVIDAD

(VD)
Recuento 16 13 0 29
A Frecuencia 6,8 13,8 8,5 29,0
% del total 13,3 10,8 0,0% 24,2%
Recuento 7 42 23 72
Se ggg?zgl Cas! Frecuencia 16,8 34,2 21,0 72,0
Y S%e” % deltotal 5,8 350 19,2  60,0%
Recuento 5 2 12 19
siemp Frecuencia 4.4 9,0 5,5 19,0
% del total 4,2 1,7 10,0 15,8
Recuento 28 57 35 120
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Total Frecuencia 28,0 57,0 35,0 120,0
% del total 23,3 47,5 29,2 100,0

TABLA 11: PRUEBAS DE CHI-CUADRADO

i~

TasLA 11: PRUEBAS DE CHI-CUADRADC

510. asinioiica
Valor al

(hilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 41 8543 4 ,000
Razron de verosimilitudes 48,937 4 L0000
Asociacion lineal por
. 22,418 1 000
lingal
M.” de casos validos 120

a. 1 casillas (11.12%) tienen una frecuencia esperada inferior a 5. La frecusncia
minima esperada es 4.43

Hipotesis especifica 1

Se realiz6 la prueba de hipétesis especifica, formulando nuestra

hipoétesis estadistica que se presenta a continuacion:

HO = La capacitacion en seguridad laboral de los trabajadores no
influye en el iincremento de la productividad en el area de
produccion en la empresa Lumbreras Editores del distrito de

Cercado de Lima.

H1 = La capacitacion en seguridad laboral de los trabajadores
influye en el incremento de la productividad en el area de
produccion en la empresa Lumbreras Editores del distrito de
Cercado de Lima.

De todas las preguntas, se seleccion60 Unicamente a las
preguntas relacionadas con la capacitacion en Seguridad Laboral
y se obtuvo un puntaje promedio, de la misma forma para todas
las preguntas relacionadas a la variable dependiente
(Productividad). Dichos valores fueron ingresados al software
estadistico SPSS, arrojando los resultados siguientes:



TABLA 12: RESUMEN DE PROCESAMIENTO DE CASOS

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N  Porcentaje
Capacitacion *
N 120 1000% 0  00% 120 100.0%
Productividad (VD)

TABLA 13: TABLA DE CONTINGENCIA CAPACITACION * PRODUCTIVIDAD (VD)

k)

TABLA 13: TABLA DE CONTINGENCIA CAPACITACION * PRODUCTIVIDAD (vD)

Productividad (VD) Total
Casi
Aveces Siempre
siempre

Recuento 10 13 2 25

Aveces Frecuencia esperada 58 119 73 25,0
% del total 8,3% 10,6% 17%  20,8%

Recuento 9 39 17 B5

Capacitacion Last Frecuencia esperada 152 30,9 19,0 65,0
SIEMPIE o del total 5% 325%  142%  54.2%

Recuento 9 5 16 30

siempre Frecuencia esperada 7.0 143 8.8 30,0
% del total 1.5% 4.2% 133%  250%

Recuento 28 57 35 120
Total Frecuencia esperada 280 57.0 35,0 1200

% del total 233%  475%  292% 100,0%




TABLA 14: PRUEBAS DE CHI-CUADRADO

Valor gl Sig.w
(bilateral)
Chicuadrado de Pearson 24354 4 000
Razon de yerosimiliftudes 26444 4 000
Asociacion lineal por lineal 7507 1 006
N.? de casos validos 120

a. 0 casillas {.0%j tienen una frecuencia esperada inferior a 5. La frecuencia
minima esperada es 5.83

Hipotesis especifica 2
Se realizdé la prueba de hipétesis especifica, formulando
nuestra hipdtesis estadistica que se presenta a

continuacion:

HO = Las condiciones de seguridad laboral no inciden en el
incremento de la productividad en el area de produccion en
la empresa Lumbreras Editores del distrito de Cercado de

Lima”

H1 = Las condiciones de seguridad laboral inciden en el
incremento de la productividad en el &rea de produccién en
la empresa Lumbreras Editores del distrito de Cercado de

Lima”
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De todas las preguntas, se selecciond Unicamente a las preguntas
relacionadas con las condiciones de Seguridad Laboral y se obtuvo
un puntaje promedio, de la misma forma para todas las preguntas
relacionadas a la variable dependiente (Productividad). Dichos
valores fueron ingresados al software estadistico SPSS, arrojando los

resultados siguientes:

TABLA 15 TABLA DE CONTINGENCIA CONDICIONES LABORALES * PRODUCTIVIDAD
(VD)

TABLA 15: TABLA DE CONTINGENCIA CONDICIOMNES LABORALES * PRODUCTIVIDAD (VD)

Productividad (VD) Total
Casi
A veces . Siempre
siempre
Recuento 15 T 0 22
A veces Frecuencia esperada 51 105 6.4 220
% del total 12,5% 5.8% 0,0% 18,3%
Recuento ki 45 17 b4
Condiciones Casi
Frecuencia esperada 14,9 0.4 18,7 640
laborales Slempre
% del total 6,7% 37 5% 9,2% 53,3%
Recuento 5 5 24 34
siempre Frecuencia esperada 7.9 16,2 99 340
% del total 4.2% 4.2% 20,0% 28,3%
Recuento 28 AT 35 120
Total Frecuencia esperada 28,0 57.0 35.0 120.0
% del total 23.3% 47 5% 29.2% 100,0%

TABLA 16: PRUEBAS DE CHI-CUADRADO

TABLA 16: PRUEBAS DE CHI-CUADRADO

Valor al 5. W
(bilateral)
Chi-cuadrado de Pearson 63,6832 4 000
Razon de yerosimilitudes 66,321 4 000
Asociacion lineal por lineal 33,471 1 000
N.” de casos vilidos 120

a. 0 casillas (.0%) tienen una frecuencia esperada inferior a 5. La frecuencia
minima esperada es 5.13.
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5.3 Otro tipo de resultados estadisticos, de acuerdo a la naturaleza del
problemay la hipotesis

Para determinar el tipo de defecto en el proceso productivo, se realizd un
diagrama de Ishikawa con los trabajadores, que determind la existencia de dos
causas para los productos defectuosos como son la falta de capacitacion y las
condiciones laborales en la empresa. Dichas causas son tan importantes que
influyen en la productividad.

GRAFICO 9: DIAGRAMA DE ISHIKAWA-TIPO DE DEFECTO

Diagrama de Ishikawa-tipo de defecto
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Al determinar el tipo de defecto y las causas de productos defectuosos, se realizé
implementacion de constantes capacitaciones y adecuadas condiciones
laborales, que conllevd a la eficiencia y una menor variacion en el proceso
productivo.

GRAFICO 10: GRAFICA DE VALORES INDIVIDUALES DE PLIEGOS MERMADOS

Grafica de valores individuales de ELECTROM., PROB.SELECT,. ...

e 5 . o &
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Grafica de series de tiempo de Promedio, RDesv.Std.
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VI. DISCUSION DE RESULTADOS

6.1. Contrastacion y demostracion de la hipdtesis con los resultados

6.1.1. Contrastacién y demostracion de la hipétesis
general con los resultados
De acuerdo a las respuestas de nuestrocuestionario sintetizado
en la tabla 11, el valor de significancia Chi cuadrado de Pearson
de la hipotesis general es menor a 0.05(0.000<0.05), de tal forma
gue rechazamos la hipotesis nula y aceptamos la hipotesis
alternativa; por lo que se concluye, que la Gestion de la
Seguridad laboral esta relacionado con el incremento de la
productividad en el area de produccién en la empresa Lumbreras
Editores del distrito de Cercado de Lima.
6.1.2. Contrastacién y demostracion de la hipétesis
especifica 1l con los resultados

De acuerdo a las respuestas de nuestrocuestionario sintetizado
en la tabla 14, el valor de significancia Chi cuadrado de Pearson
de la hipotesis especifica es menor a 0.05(0.000<0.05), de tal
forma que rechazamos la hipotesis nula y aceptamos la hipétesis
alternativa; por lo que se concluye, que la capacitacion en
seguridad laboral de los trabajadores influye en el incremento de
la productividad en el area de produccién en la empresa
Lumbreras Editores del distrito de Cercado de Lima.

6.1.3. Contrastacion y demostracion de la hipétesis
especifica 2 con los resultados

De acuerdo a las respuestas de nuestrocuestionario sintetizado

en la tabla 16, el valor de significancia Chi cuadrado de Pearson

de la hipotesis especifica es menor a 0.05 (0.000<0.05), de tal

forma que rechazamos la hipétesis nula y aceptamos la hipétesis

alternativa; por lo que se concluye, que las condiciones de

seguridad laboral de los trabajadores influye en el incremento de
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6.2.

6.3.

la productividad en el area de produccion en la empresa Lumbreras

Editores del distrito de Cercado de Lima.

Contrastacion de los resultados con otros estudios similares

En comparacion con los resultados de otro estudio similar de Sanchez
Pérez, Joselito (2017) que se menciona en los antecedentes
nacionales, citamos lo siguiente:

“Podemos observar en la matriz de correlaciones de Pearson que las
dos dimensiones de la variable Educacién seguridad y salud
ocupacional y la misma variable se correlacionan con la variable
desempeiio de operarios , cuyo valor r en cada una de ellas presenta
una significancia menor al 5 %, por lo cual rechazaremos la hipotesis
nula y aceptaremos la hipotesis alterna en todos los casos, con lo cual
diremos que, el desempefio de operarios se correlaciona
directamente con la capacitaciones y la productividad de la empresa
IDEOFORMA de Chorrillos.”

Responsabilidad ética de acuerdo a los reglamentos vigentes

El presente trabajo de investigacion estd de acuerdo a los
reglamentos vigentes y principios éticos de la Universidad Nacional
del Callao, y estos son:

- probidad.

- profesionalismo.

- transparencia.

- objetividad.

- igualdad.

- compromiso.

- honestidad

- confidencialidad.

- independencia.

- diligencia.

- dedicacion.
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CONCLUSIONES

- De acuerdo a los resultados obtenidos se determin6 que si existe relacién
entre la gestion de la seguridad con el incremento de la productividad de la
empresa Lumbreras Editores del distrito de cercado de lima.

- En la tesis se determind que, si hay la influencia de la capacitacion en
seguridad laboral con el incremento de la productividad en el area de
produccion en la empresa lumbreras editores del distrito de cercado de lima,
esto nos conlleva a decir que la implementacion de las capacitaciones
influencié positivamente en la productividad.

- Se identific6 que las condiciones de seguridad laboral inciden con el
incremento de la productividad en el area de produccion en la empresa
Lumbreras Editores del distrito de cercado de lima, esto nos conlleva a decir
que la mejora de las condiciones laborales tiene incidencia en la
productividad.

- Se concluye en la presente tesis que en la editorial Lumbreras Editores del
distrito de cercado de lima, fue fundamental implementar la gestion de la
seguridad laboral porque a través de ella, se obtuvieron mejores resultados

de productividad.
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RECOMENDACIONES

- Para mantener buenos niveles de productividad, se recomienda a la empresa
elaborar y ejecutar un plan y programa anual de capacitacion en Seguridad
Laboral y Productividad.

- Desarrollar de forma constante capacitacion en seguridad laboral y
productividad, con un adecuado registro de control y seguimiento para su
adecuada implementacion que repercutird en la productividad.

- Mantener las condiciones adecuadas de seguridad laboral en uso adecuado
de EPP, orden y limpieza e infraestructura en buen estado en todas las areas
de produccion a fin de brindar un ambiente seguro que repercutira en la
productividad.

- Fortalecer la comunicaciéon en todos los niveles del area de produccion a fin
de asegurar un buen entendimiento de las acciones a tomar en seguridad y

productividad.
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ANEXOS

ANEXO 1: MATRIZ DE CONSISTENCIA

Formulacién del problema Objetivos Hipotesis Variables Indicadores Metodologia
Problema general. Objetivo general. Hiootesis general
¢ De qué manera la Gestion | Determinar la relacion de P 9 Variable Tipo de investigacion

de la Seguridad laboral se
relaciona con el incremento
de la productividad en el
area de produccion en la
empresa Lumbreras
Editores del distrito de
cercado de lima?

la Gestion de la Seguridad
laboral con el incremento
de la productividad en el
area de produccién en la
empresa Lumbreras
Editores del distrito de
cercado de lima.

La Gestién de la Seguridad
laboral esta relacionado
con el incremento de la
productividad en el area de
produccion en la empresa
Lumbreras Editores del
distrito de cercado de lima.

Problemas especificos
a.- ¢Como influye la
capacitacion en seguridad
laboral con el incremento
de la productividad en el
area de produccién en la
empresa Lumbreras
Editores del distrito de
cercado de lima?

b.- ¢ En qué medida las
condiciones de seguridad
laboral inciden en el
incremento de la
productividad en el area de
produccién en la empresa
Lumbreras Editores del
distrito de cercado de lima?

Objetivos especificos

a.- Determinar la influencia
de la capacitacion en
seguridad laboral con el
incremento de la
productividad en el area de
produccion en la empresa
Lumbreras Editores del
distrito de cercado de lima.
b.- Identificar como incide
las condiciones de
seguridad laboral con el
incremento de la
productividad en el area de
produccién en la empresa
Lumbreras Editores del
distrito de cercado de lima.

Hipdtesis especifica

a La capacitacion en
seguridad laboral de los
trabajadores influye en el
incremento de la
productividad en el area de
produccion en la empresa
Lumbreras Editores del
distrito de cercado de lima
b Las condiciones de
seguridad laboral inciden
en el incremento de la
productividad en el area de
produccion en la empresa
Lumbreras Editores del
distrito de cercado de lima”

Independiente
(V1)

Gestién de la
seguridad

Variable
Dependiente
(VD)
Productividad

-Capacitacion
en Seguridad
laboral.

-Condiciones
de Seguridad
laboral

-Eficiencia.

-Eficacia.

El tipo de investigacion es
aplicativa

El disefio de investigacion es
no experimental transversal.

Método de investigacion

El método de investigacion
fue a travées de la
observacién de los procesos
y aplicacion de un
escalamiento de Likert.

Poblacién y muestra

Se consideré a todos los
trabajadores del area de
produccion.

Técnica e instrumentos

Se aplic6 como técnica una
encuesta para la recoleccién
de datos.

Como instrumento se aplico
un cuestionario con
escalamiento de Likert.
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Anexo N.° 2: Cuestionario de SST y su relacion con la productividad

CUESTIONARIO SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO Y SU RELACION LA PRODUCTIVIDAD
La presente encuesta nos servird para evaluar los aspectos relacionados a Seguridad y Salud en el
Trabajo y su relacién la productividad
1. Area de trabajo
1.1.-Pre Prensa
1.2.-Prensa
1.3.-Postprensa
2. Genero
2.1.-Masculino
2.2.-Femenino
3. Grado de instruccidn
3.1.-Primaria
3.2.-Secundaria
3.3.-Superior
4. Tiempo de Servicio
4.1.-Menor a 1 afio
4.2 -Entre 1 y menos de 3 afios
4.3.- De 3 a menos de 5 afios
4.4.-De 5 amenos de 10 afios
4.5.- Mayor a 10 afics
5. Edad
5.1.-Entre 18 y 23 afios
5.2.-Entre 24 y 30 afios
5.3.-Entre 31 a 35 afios
5.4.- Entre 36 a 45 afios
5.5.- Mayor a 45 afics

Variable Independiente Seguridad Laboral

6. ¢ Usted ha recibido capacitaciones en temas de Seguridad Laboral?
productividad laboral

6.1.-Nunca

6.2.-Casi nunca

6.3.-A veces

6.4.-Casi siempre

6.5.-Siempre

7. ¢ Esta de acuerdo con las capacitaciones que se brindan en la empresa en Seguridad Laboral?
7.1.-Nunca
7.2.-Casi nunca
7.3.-A veces
7.4.-Casi siempre
7.5.-Siempre

8. ;Considera que es de utilidad las capacitaciones en Seguridad Laboral para su trabajo diario?
8.1.-Nunca
8.2.-Casi nunca
8.3.-A veces
8.4.-Casi siempre
8.5.-Siempre

9. (Considera que las pausas activas realizadas de forma diaria mejoran su salud fisica y mental?
9.1.-Nunca
9.2.-Casi nunca
9.3.-A veces
9.4.-Casi siempre
9.5.-Siempre

10. ¢ La infraestructura e instalaciones en su area de trabajo garantizan su seguridad e integridad fisica?
10.1.-Nunca
10.2.-Casi nunca
10.3.-A veces
10.4.-Casi siempre
10.5.-Siempre

11. ¢ El area de Produccidn se encuentra en adecuadas condiciones de orden y limpieza?
11.1.-Nunca
11.2.-Casi nunca




11.3.-A veces

11.4.-Casi siempre

11.5.-Siempre

12. ;Los equipos de proteccion personal entregados son adecuados para sus labores diarias?
productividad laboral

12.1.-Nunca

12.2.-Casi nunca

12.3.-A veces

12.4.-Casi siempre

12.5.-Siempre

13. ¢ Sus actividades diarias las realiza en condiciones adecuadas de seguridad laboral?

13.1.-Nunca

13.2.-Casi hunca

13.3.-A veces

13.4.-Casi siempre

13.5.-Siempre

14. ;Usted cumple con las medidas de seguridad implementadas en la empresa?

14.1.-Nunca

14.2.-Casi nunca

14 3.-A veces

14.4.-Casi siempre

14.5.-Siempre

Variable Dependiente Productividad Laboral
15. ¢ Usted ha recibido capacitaciones en temas de Productividad laboral?

15.1.-Nunca

15.2.-Casi hunca

15.3.-A veces

15.4.-Casi siempre

15.5.-Siempre

16. ¢ Esta de acuerdo con las capacitaciones que se brindan en la empresa en temas de Productividad

Laboral?

16.1.-Nunca

16.2.-Casi nunca

16.3.-A veces

16.4.-Casi siempre

16.5.-Siempre

17. ¢ Considera que es de utilidad las capacitaciones en productividad laberal para su trabajo diario™

17.1.-Nunca

17.2.-Casi nunca

17.3.-A veces

17.4.-Casi siempre

17.5.-Siempre

18. ¢ Las capacitaciones en productividad laboral le han permitido ser mas eficiente en sus actividades

diarias?

18.1.-Nunca

18.2.-Casi nunca

18.3.-A veces

18.4.-Casi siempre

18.5.-Siempre

19. ¢ Considera que laborar en un ambiente seguro esta impactando positivamente en su productividac

19.1.-Nunca

19.2.-Casi nunca

19.3.-A veces

19.4.-Casi siempre

19.5.-Siempre

20. ¢ En general, las condiciones de seguridad laboral implementadas en la empresa le permiten ser m:

productivos?

20.1.-Nunca

20.2.-Casi nunca

20.3.-A veces

20.4.-Casi siempre

20.5.-Siempre




ANEXO N.° 3: Base de datos de seguridad y productividad
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ANEXO N.° 4: Resultado del procesamiento de los datos del cuestionario

¢ Usted ha recibido capacitaciones en temas de Seguridad Laboral?

) ) Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje )
valido acumulado
A veces 29 24,2 24,2 24,2
) Casi siempre 52 43,3 43,3 67,5
Validos )
Siempre 39 32,5 32,5 100,0
Total 120 100,0 100,0
¢ Usted ha recibido capacitaciones en temas de Seguridad Laboral?
o
o
c
L]
3
o
o
(18

Casi siempre

Siempre

¢Esta de acuerdo con las capacitaciones que se brindan en la empresa en Seguridad

Laboral?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje

valido acumulado
Casi nunca 4 3,3 3,3 3,3
A veces 23 19,2 19,2 22,5
Vélidos Casi siempre 50 41,7 41,7 64,2
Siempre 43 35,8 35,8 100,0

Total 120 100,0 100,0




¢iEsta de acuerdo con las capacitaciones que se brindan en la empresa en Seguridad Laboral?

Frecuencia

Casi nunca A veces Casi siempre Siempre

¢Considera que es de utilidad las capacitaciones en Seguridad Laboral para su trabajo

diario?

Frecuencia  Porcentaje Porcentaje Porcentaje

valido acumulado
Casi nunca 3 2,5 2,5 2,5
A veces 38 31,7 31,7 34,2
Vélidos  Casi siempre 58 48,3 48,3 82,5
Siempre 21 17,5 17,5 100,0

Total 120 100,0 100,0

éiConsidera que es de utilidad las capacitaciones en Seguridad Laboral para su trabajo diario?

Frecuencia

Awveces Casi siempre Siempre
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¢Considera que las pausas activas realizadas de forma diaria mejoran su salud fisica y

mental?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje

valido acumulado
Casi nunca 2 1,7 1,7 1,7
A veces 34 28,3 28,3 30,0
Validos Casi siempre 54 45,0 45,0 75,0
Siempre 30 25,0 25,0 100,0

Total 120 100,0 100,0

¢;Considera que las pausas activas realizadas de forma diaria mejoran su salud fisica y mental?

Frecuencia

A veces Casi siempre Siempre

¢Lainfraestructura e instalaciones en su area de trabajo garantizan su seguridad e

integridad fisica?

) ) Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje

vélido acumulado
Casi nunca 4 3,3 3,3 3,3
A veces 24 20,0 20,0 23,3
Validos Casi siempre 48 40,0 40,0 63,3
Siempre 44 36,7 36,7 100,0

Total 120 100,0 100,0
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iLainfraestructura e instalaciones en su area de trabajo garantizan su seguridad e integridad fisica?

Frecuencia

Casi nunca A veces Casi siempre Siempre

¢El drea de Produccién se encuentra en adecuadas condiciones de orden ylimpieza?

) ) Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje )

vélido acumulado
Casi nunca 9 75 7,5 7,5
A veces 30 25,0 25,0 32,5
Validos Casi siempre 59 49,2 49,2 81,7
Siempre 22 18,3 18,3 100,0

Total 120 100,0 100,0

&Fl area de Produccion se encuentra en adecuadas condiciones de orden y limpieza?

Frecuencia

Casi nunca Casi siempre Siempre
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¢Los equipos de proteccion personal entregados son adecuados para sus labores

diarias?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje

valido acumulado
Casi nunca 2 1,7 1,7 1,7
A veces 29 24,2 24,2 25,8
Validos Casi siempre 51 42,5 42,5 68,3
Siempre 38 31,7 31,7 100,0

Total 120 100,0 100,0

¢Los equipos de proteccion personal entregados son adecuados para sus labores diarias?

Frecuencia

Aveces Casi siempre Siempre

¢/ Sus actividades diarias las realiza en condiciones adecuadas de seguridad laboral?

] ] Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje .

valido acumulado
A veces 27 22,5 22,5 22,5
. Casi siempre 54 45,0 45,0 67,5

Validos
Siempre 39 32,5 32,5 100,0
Total 120 100,0 100,0
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¢Sus actividades diarias las realiza en condiciones adecuadas de seguridad laboral?

Frecuencia

Aveces Casi siempre Siempre

¢cUsted cumple con las medidas de sequridad implementadas en laempresa?

) ) Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje )

valido acumulado
Casi hunca 3 2,5 25 25
A veces 28 23,3 23,3 25,8
Validos Casi siempre 67 55,8 55,8 81,7
Siempre 22 18,3 18,3 100,0

Total 120 100,0 100,0

¢Usted cumple con las medidas de seguridad implementadas en la empresa?

Frecuencia

A veces Casi siempre Siempre
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¢Usted harecibido capacitaciones en temas de Productividad laboral?

Casi nunca
A veces
Vélidos Casi siempre
Siempre
Total

Frecuencia

24
59
33
120

Porcentaje

33
20,0
49,2
27,5

100,0

Porcentaje

valido

33
20,0
49,2
27,5

100,0

Porcentaje

acumulado

3,3
23,3
72,5

100,0

¢ Usted ha recibido capacitaciones en temas de Productividad laboral?

Frecuencia

Casi nunca

Aveces

Casi siempre

Siempre

¢Esta de acuerdo con las capacitaciones que se brindan en la empresa en temas de

Productividad Laboral?

Casi nunca
A veces
Vélidos Casi siempre
Siempre

Total

Frecuencia

49
47
22
120

Porcentaje

1,7
40,8
39,2
18,3

100,0

Porcentaje

valido

1,7
40,8
39,2
18,3

100,0

Porcentaje

acumulado

1,7
42,5
81,7

100,0

107



éEsta de acuerdo con las capacitaciones que se brindan en la empresa en temas de Productividad Laboral?

Frecuencia

A veces

Casi siempre Siempre

¢Considera que es de utilidad las capacitaciones en Productividad Laboral para su

trabajo diario?

Validos

Casi nunca
A veces
Casi siempre

Siempre

Total

Frecuencia

28
62
27
120

) Porcentaje
Porcentaje )
vélido

2,5 25

23,3 23,3

51,7 51,7

22,5 22,5

100,0 100,0

Porcentaje

acumulado

2,5
25,8
77,5

100,0

éConsidera que es de utilidad las capacitaciones en Productividad Laboral para su trabajo diario?

Frecuencia

Aveces

Casi siempre
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¢Las capacitaciones en productividad laboral le han permitido ser mas eficiente en sus

actividades diarias?

Casi nunca
A veces

Vélidos Casi siempre
Siempre

Total

Frecuencia

Porcentaje

4 3,3
29 24,2
70 58,3
17 14,2
120 100,0

Porcentaje

valido

3,3
24,2
58,3
14,2

100,0

Porcentaje

acumulado

3,3
27,5
85,8

100,0

¢Las capacitaciones en productivad laboral le han permitido ser mas eficiente en sus actividades diarias?

Frecuencia

Casinunca

A veces Casi siempre

Siempre

¢Considera que laborar en un ambiente seguro esta impactando positivamente en su

productividad?

Casi nunca
A veces

Validos Casi siempre
Siempre

Total

Frecuencia

Porcentaje
1 ,8
27 22,5
48 40,0
44 36,7
120 100,0

Porcentaje

valido

22,5
40,0
36,7
100,0

Porcentaje

acumulado

23,3
63,3
100,0
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¢ Considera que laborar en un ambiente seguro esta impactando positivamente en su productividad?

Frecuencia

A veces Casi siempre Siempre

¢En general, las condiciones de seguridad laboral implementadas en la empresa le

permiten ser mas productivos?

) ) Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje )

valido acumulado
A veces 38 31,7 31,7 31,7
. Casi siempre 49 40,8 40,8 72,5

Vélidos )
Siempre 33 27,5 27,5 100,0
Total 120 100,0 100,0

.En general,las condiciones de seguridad laboral implementadas en la empresa le permite ser mas productivos?

Frecuencia

Aveces Casi siempre Siempre
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ANEXO N.° 5: Nivel de cumplimiento de entrega (orden entrega tiempo/total

ordenes*100)
Nivel de Promedio de dias por érdenes
Mes cumplimiento (%) incumplidas
Enero 45.0 % 10
Febrero 50.0% 15
Marzo 48.0 % 17
Abril 70.8% 13
Mayo 66.7 % 9
Junio 75.0% 7
Julio
Agosto
Septiembre
Octubre
Noviembre
Diciembre
Nivel de cumplimiento de entregas (%)
100.0%
90.0%
80.0%
70.0%
60.0%
50.0%
40.0%
30.0%
20.0%
10.0%
0.0%
o < < < @
«;,%C;& _—0@&& Oc‘.,éé \-\@560* ] é}é(\@(
R © S

s N.Cump.(%) === Prom.dias ord.incumpl.

18
16
14
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ANEXO N.° 6: Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
¢ Usted ha recibido capacitaciones en temas de Seguridad
,219 120 ,000 ,806 120 ,000
Laboral?
¢Esta de acuerdo con las capacitaciones que se brindan en la
) 227 120 ,000 ,831 120 ,000
empresa en Seguridad Laboral?
¢ Considera que es de utilidad las capacitaciones en Seguridad
,259 120 ,000 ,842 120 ,000
Laboral para su trabajo diario?
¢ Considera que las pausas activas realizadas de forma diaria
) ) ,234 120 ,000 ,840 120 ,000
mejoran su salud fisica y mental?
¢La infraestructura e instalaciones en su area de trabajo
] ) ] ) ) ,226 120 ,000 ,830 120 ,000
garantizan su seguridad e integridad fisica?
¢ El area de Produccion se encuentra en adecuadas condiciones
o ,278 120 ,000 ,857 120 ,000
de orden y limpieza?
¢ Los equipos de proteccion personal entregados son adecuados
o 221 120 ,000 ,834 120 ,000
para sus labores diarias?
¢ Sus actividades diarias las realiza en condiciones adecuadas de
. ,229 120 ,000 ,806 120 ,000
seguridad laboral?
¢ Usted cumple con las medidas de seguridad implementadas en
,297 120 ,000 ,827 120 ,000
la empresa?
¢ Usted ha recibido capacitaciones en temas de Productividad
,262 120 ,000 ,838 120 ,000
laboral?
¢Esta de acuerdo con las capacitaciones que se brindan en la
o ,257 120 ,000 ,826 120 ,000
empresa en temas de Productividad Laboral?
¢ Considera que es de utilidad las capacitaciones en
o o 273 120 ,000 ,838 120 ,000
Productividad Laboral para su trabajo diario?
¢ Las capacitaciones en productividad laboral le han permitido ser
o o o ,319 120 ,000 ,818 120 ,000
més eficiente en sus actividades diarias?
¢ Considera que laborar en un ambiente seguro esta impactando
,235 120 ,000 ,817 120 ,000
positivamente en su productividad?
¢En general, las condiciones de seguridad laboral
) ) ] ,210 120 ,000 ,806 120 ,000
implementadas en la empresa le permiten ser mas productivos?
Seguridad laboral (VI) 311 120 ,000 ,780 120 ,000
Productividad (VD) ,240 120 ,000 ,808 120 ,000
Capacitacion 274 120 ,000 ,800 120 ,000
Condiciones laborales 275 120 ,000 , 798 120 ,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Como la significacion es menor que 0.05, los datos provienen de una distribucidon no normal (prueba

no paramétrica)

Nota se aplicé Ks por que se trabajé con datos mayores a 50
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FICHA DE VALIDEZ POR JUECES EXPERTOS
ESCALA DE CALIFICACION

Estimado (a): geva.uo.l\jc‘ra,gﬁm N veme

Tanndombaaknm”amm”mahmuwwlwnmuhumu
recoleccion de datos que se adjunta:

Marqueeonunamensmuo.ulmm“ofmwopm

CRITERIOS

1. ammmmmmda
respuesta al problema de investigacion.

2 El instrumento propuesto responde a los objetivos del
estudio.

3. Laestructura del instrumento es adecuada.

& item dei instrumento responde a Ia operacionalizacion de
la variable.

La secuencia presentada faciita el desamolio del
_instrumento.

6. Los items son claros y entendibles.

El nimero de items es adecuado para su aplicacion.

NO OBSERVACION

»

o

XX XX XXX |

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ XJ Aplicable después de corregir[ ] No aplicable[ )
SUGERENCIAS:

Apellidos y nombres del juez validador. . 2 ualled. e ra . Srtice. TJuana,

m::laﬂélm.emmwmmmwwml ] estadistico[ ]

27 de Mayo del 2022

)

Firha del Fxpefto Informante.
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FICHA DE VALIDEZ POR JUECES EXPERTOS
ESCALA DE CALIFICACION
Estmado (a) 5""“( Lz 0"“’“‘909"*’ el

TMmmuam«aMuMubnmumWMdm
recoleccion de datos que se adjunta: "

Mmmwmnswno.encdamwluw

CRITERIOS
1. B instumento recoge informacién que permite dar
deam
2 Elmmmmmahmdd
estudio.
3, Laestructura del instrumento es adecuada.

4. Elltem del instrumento responde ala operacionalizacion de
la variable.
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6. Los llems son claros y entendibles.

7. ElnGmero de ltems es adecuado para su aplicacion. v
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Firma del Experto Informante.
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