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Resumen

La presente investigacion tuvo como objetivo reducir los niveles de riesgo en la
empresa SC Ingenieria y Construccién, mediante la implementacion de las
herramientas de la metodologia de las 5S, herramientas que permitieron mejorar
las condiciones de trabajo y la limpieza de todas las areas operativas, organizando
las areas y evitando incidencias. La poblacion y muestra fueron las mismas,
teniendo como base las incidencias ocurridas en un periodo de 60 dias antes y
después de la implementacion, recolectando informacion sobre el nivel de 5S que
se encontraban las areas que originaron los accidentes y los niveles de probabilidad
de la materializacion del accidente y las consecuencias que causan los accidentes.
Los datos obtenidos se analizaron de manera descriptiva e inferencial con el
programa de SPSS Statistics obteniendo que los niveles de los riesgos redujeron
en un 78.7%, cumpliendo con la hipétesis vinculada al objetivo general. En
conclusidn, se prueba que las herramientas de las 5S mejoraron la organizacion en
el ambiente laboral permitiendo reducir los riesgos en las areas operativas de la

empresa SC Ingenieria y Construccion.

Palabras clave: Accidentes laborales, trabajos de alto riesgo, seguridad
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Abstract

The objective of the present investigation was to reduce the levels of risk in the
company SC Ingenieria y Construccion, through the implementation of the tools of
the methodology of the 5S, tools that allowed to improve the working conditions and
the cleaning of all the operative areas, organizing Areas and avoiding incidents. The
population and sample were the same, based on the occurrences occurring in a
period of 60 days before and after implementation, collecting information about the
5S level that were the areas that caused the accidents and the probability levels of
the Materialization of the accident and the consequences that cause the accidents.
The data obtained were analyzed in a descriptive and inferential way with the
program of SPSS Statistics, obtaining that the levels of the risks reduced by 78.7%,
fulfilling the hypothesis linked to the general objective. In conclusion, it is proven that
the tools of the 5S improved the organization in the work environment allowing to
reduce the risks in the operating areas of the company SC Ingenieria y

Construccion.

Keywords: Work accidents, high-risk work, safety
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l. INTRODUCCION



1.1. Realidad Problematica

En el ambito internacional, en la ciudad de Madrid se registra en el afio 2016 un
incremento de la tasa de accidentes mortales, con un 39.5% comparado con el
mismo periodo de 2015, segun datos del Ministerio de Empleo y Seguridad Social
de la localidad; durante los dos primeros meses se contabilizaron 83771 accidentes
laborales (9.9% méas que un afio antes), de los cuales, 7207 siniestros se
produjeron en el sector construccion. Segun ADM Work related traumatic injury
fatalities records (Grafico N° 1); en la publicacion de datos estadisticos de la OIT
(Organizacion Internacional del Trabajo), el pais con mayor indice de frecuencia de
lesiones fatales es China con 5 en el afio 2013; mientras que, en el afio 2012,
México presenta un alto indice de 9.8, considerando a los trabajadores expuestos

a los riesgos.
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Tasa de frecuencia de lesiones profesionales fatales 2013

En nuestro pais actualmente tiene un alto indice de frecuencia de accidentes
laborales, esto se debe al poco interés o conocimiento sobre la prevencion de
riesgos laborales; muy pocas empresas invierten debidamente en la seguridad de
sus trabajadores. El boletin estadistico de notificaciones de accidentes de trabajo,
incidentes peligrosos y enfermedades ocupacionales de enero de 2016, publicado
por el Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo; indica un incremento de

accidentes de trabajo en comparacion del mismo periodo del pasado afio, con un

17



2482 y 1453 caso de siniestros respectivamente; de los cuales el 76.87% es
representado por la region de Lima Metropolitana (Grafico N° 2). De este numero
de casos reportados, el 26.19% pertenecen a industrias manufactureras, seguido
del 19.87% de actividades inmobiliarias, empresariales y de alquiler; siendo el
sector construccion el tercer sector que representa la mayor cantidad de accidentes
con un 12.72%.
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Notificaciones de accidentes de trabajo

Actualmente la empresa SC Ingenieria y Construccion S.A.C.; empresa dedicada a
la ingenieria, fabricacion, construccién, montaje metalmecanico; atendiendo a
todos los sectores de la produccion, cuenta con un ambiente laboral desordenado
en todas las areas operativas y administrativas, por lo que en los ultimos meses se
registraron accidentes de alto potencial. Esto se debe a la falta de organizacion de
las areas al trasladar material pesado, ademas de la falta de controles adecuados
ante los peligros con altos riesgos que cuenta cada actividad que se realiza. Otro
factor es la falta de sensibilizacion y capacitacion en los trabajadores en tema de
seguridad, para asi logren criterios adecuados y seguros para trabajar
correctamente y con bajo nivel de riesgos. Asi mismo se aprecia las problematicas

identificadas en el Diagrama Ishikawa (Gréafico N° 3).
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Elaboracion propia

Grafico 3
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Diagrama Ishikawa de Alto nivel de riesgo laboral en la empresa SC Ingenieria y Construccién
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Tabla 1 Matriz de Correlacién

P1|P2|P3|P4|P5|P6(P7|P8|P9|P10|P11|P12|P13(P14(P15|P16|P17|P18|P19|P20|P21(P22|P23|P24|P25
P1 |Areas desordenadas con pocos espacios para transitar 1{ ol o] 1y of 1f o} 1 1 1f 1f 1 O O] 1] 0O 1 O 1f Of O] O O 1 12
P2 |Falta de limpieza y mantenimiento sanitario 1 o 1f 1f 14 of o] 1f 1) o of 1| 1f 11 1f o of o o o o of 1 11
P3 [Materiales pesados y con bordes cortantes 0 O 1{ 0] o) of of of 1} 1f 1} 1f O O] 1f O] Of O Of 1 O Of O O 7
P4 |Falta de EPP's adecuados 0| 0 O of 11 11 oL o] 1f 1} 1f o o of 1 ©of O ©Of O oOf O O O O 6
P5 [Estrés laboral 0l 11 0] O 0 0o 1 1 0o O O O O o o O o O of of o o0 O 3
P6 |Falta de capacitacién adecuada al personal 0] Of 0] Of O 1f of 1) o] 1f 14 of o o o o o o o o o o o o 4
P7 |Ineficiencia en el cumplimiento de los compromisos de CSST 1f 11 of 1] o] 1 1 o] of o o] o 14 of 1/ of o of o o o o of o 7
P8 [Falta tépico 0l 0] O] O] O] O] 1 0o 0o 0o O O o o o o O o o of of o o o 1
P9 |Trabajos con sobretiempo Ol 0] O] O] Of Of O] O i 1 o 14 o 1 of of of 1f 14 0o 0 o0 of O 6
P10 |Trabajo bajo presion ol ol of of O] 1 O O] 1 1] o o o o o o o o 1 of o o o o 4
P11|Falta de criterio para trabajar 0] of o] 1| 1] 14 of o] o] 1 1 0o of o o o o o 1 of o o o o 6
P12 |Falta de aplicacion de PTS y ATS ol ol o] 1f o] 1] 1f o] of 1] 1 of o o 1l of o o o o o o of O 6
P13 |lzajes de estructuras pesadas Of O] 1) o] of of 0] of of 1] O] O of 0O O o O 0O o o O 0 of o 2
P14 |Falta de herramientas para monitoreo de agentes ocupacionales 0] of o] of of 1] 1f of of o] oOf O] O 0o 1f ol of o o0 o o o o o 3
P15 |Falta de mantenimiento de maquinarias 0] Oof of of o] of of of of Oof Of O of o 1f o/ of o of o o o o0 O 1
P16 [Incumplimiento de las inspecciones 0]l Of 0O O] O] 1] 1f Oof of O] Of O] Of 1 O 0O O O O o0 O O O O 3
P17 |Falta de monitoreo de agentes ocupacionales 0l of of of o] 1] 1f o] of o] oOf o] of 1 o] 1 o O 0o o o o o o 4
P18 |Trabajos con herramientas eléctricas 0l of o] of of o] of of of of of o of o of o O 1f 0o o] of o of o 1
P19 [Falta de mantenimiento de las herramientas manuales eléctricas 0l 0/ 0 O] O] O O O Of Of 1 O] O O O 1 0O 1 of of Oof Oof 0O O 3
P20 |Maquinarias deterioradas Ol 0] O] Of of of 1) O] Oof O] 1 O] oOf oOf 1f 1f Of O] O 1f 0 O 0 O 5
P21 |Trabajos en caliente Of 0] O] o] of Of O] o of O O] oOf o O 0O oOof O o0 of o of 0 0O O 0
P22 [Gases quimicos de pintura 0]l Oof 0O of O] 1] 1f o] of O] Of O] oOf o O 1f 14 Of O Of O 0 Of O 4
P23 |Rayos ultravioletas sobre los trabajadores ol of of] 1/ of o] 1f of of of of 1 of 1 of o 1f o o o o oO o O 5
P24 |Humos metalicos y uso de aerosoles para soldar 0] of o] 11 o] o] 1f of of o] of 1 of 11 of of 1f o o of o of o 0 5
P25|Uso de thinnery otros materiales nocivos para la salud 0l of o] 11 o] o] 1f of of o] of 14 of 1 o] of 1 o o of o of o o 5

Fuente: Elaboracion propia

De las causas obtenidas mediante lluvia de ideas y ordenados en el Diagrama de Ishikawa, se realiza la Matriz de Correlacion
(Tabla 1) donde se da puntaje de 0 a 1 relacionando cada una de las causas. Este puntaje se utilizara para realizar el Pareto.
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Tabla 2 Pareto de las causas del alto nivel de riesgo laboral

ite Valor Valor
Causas Puntaje | Porcentual | Porcentual
m :
Relativo Acumulado

1 | Areas desordenadas con pocos

espacios para transitar 12 10.53% 10.53%
2 Falta de limpieza y mantenimiento

sanitario 11 9.65% 20.18%
3 Materiales pesados y con bordes

cortantes 7 6.14% 26.32%
4 Ineficiencia en el cumplimiento de los

compromisos de CSST 7 6.14% 32.46%
5 Falta de EPP's adecuados 6 5.26% 37.72%
6 | Trabajos con sobretiempo 6 5.26% 42.99%
7 Falta de criterio para trabajar 6 5.26% 48.25%
8 Falta de aplicaciéon de PTS y ATS 6 5.26% 53.51%
9 | Maguinarias deterioradas 5 4.39% 57.90%
10 | Rayos ultravioletas sobre los

trabajadores 5 4.39% 62.28%
11 | Humos metalicos y uso de aerosoles

para soldar 5 4.39% 66.67%
12 | Uso de thinner y otros materiales

nocivos para la salud 5 4.39% 71.06%
13 | Falta de capacitacion adecuada al

personal 4 3.51% 74.57%
14 | Trabajo bajo presién 4 3.51% 78.07%
15 | Falta de monitoreo de agentes

ocupacionales 4 3.51% 81.58%
16 | Gases quimicos de pintura 4 3.51% 85.09%
17 | Estrés laboral 3 2.63% 87.72%
18 | Falta de herramientas para monitoreo

de agentes ocupacionales 3 2.63% 90.35%
19 | Incumplimiento de las inspecciones 3 2.63% 92.99%
20 | Falta de mantenimiento de las

herramientas manuales eléctricas 3 2.63% 95.62%
21 | I1zajes de estructuras pesadas 2 1.75% 97.37%
22 | Falta de mantenimiento de

maguinarias 1 0.88% 98.25%
23 | Trabajos con herramientas eléctricas | 1 0.88% 99.13%
24 | Falta tépico 1 0.88% 100.00%
25 | Trabajos en caliente 0 0.00% 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia
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Pareto de las causas del Ishikawa

Enla Tabla N° 1y el Grafico N° 4 se observa las causas analizadas y extraidas del
Diagrama Ishikawa (Gréfica N° 3) en el que se tiene como problema el alto nivel de

riesgos laborales en la empresa SC Ingenieria y Construccion.

Cada causa se diferencia con un numero de item, obteniendo que las causas con
mayor valor porcentual relativo son las areas desordenadas con pocos espacios
para transitar, falta de limpieza y mantenimiento sanitario, materiales pesados con
bordes cortantes, teniendo 10.53%, 9.65% y 6.14% respectivamente representando

un 26.32% del valor total de las causas.

Dado que en el resultado del Pareto resultan 15 causas representantes al valor del
80%, se realizara un Diagrama de Estratificacion (Tabla 3) para agrupar las causas
que estan relacionadas. En este caso se agrup6 en 3 categorias: Seguridad y Salud

en el Trabajo, Procesos y Mantenimiento.

La categoria Seguridad y Salud en el Trabajo obtuvo un resultado de 82%,
conteniendo a las causas principales del problema y al que se le aplicara la

solucion.
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Tabla 3 Diagrama de Estratificacion

Areas desordenadas con pocos espacios para
transitar 12

Falta de limpieza y mantenimiento sanitario 11

Materiales pesados y con bordes cortantes 7

Ineficiencia en el cumplimiento de los compromisos de
CSST

Falta de EPP's adecuados

Falta de criterio para trabajar

Falta de aplicacion de PTS y ATS

Rayos ultravioletas sobre los trabajadores
Humos metalicos y uso de aerosoles para soldar

Uso de thinner y otros materiales nocivos para la
salud

Falta de capacitaciéon adecuada al personal
Trabajo bajo presion

Falta de monitoreo de agentes ocupacionales
Trabajos con sobretiempo

Maquinarias deterioradas

SEGURIDAD Y
SALUD EN EL
TRABAJO

gljo1 oo O |

I-b.'}.'}o.I

Fuente: Elaboracion propia
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1.2. Trabajos Previos
1.2.1. Antecedentes de la metodologia de las 5S

RABAGO, Mariela. Mejora del lugar de trabajo (almacén de refacciones) por medio
de la implementacion de la metodologia 5 S. Tesis (Ingenieria Industrial). Sonora:
Instituto Tecnoldgico de Sonora, 2008. La presente tesis busca mejorar el manejo
de materiales del almacén de refacciones mediante la implementacion de las 5 s
para optimizar las condiciones de trabajo y que esto genere menos desgaste mental
y fisico en el trabajador debido a los habitos de orden, disciplina y limpieza que se
han adquirido. El estudio se realiz6 en el almacén de refacciones de la organizacion
Yeso Industrial de Navojoa S.A. donde se implementara cada etapa de la
metodologia de las 5 S mediante tarjetas de color para marcar elementos
innecesarios o equipos deteriorados, controles visuales, mapa 5s, codificacion, etc.
Se concluy6 que el lugar de trabajo debe de ser el mas agradable, si no se cuenta
con un buen sitio adecuado donde se puedan realizar las actividades laborales, se
obtendran resultados no favorables para la calidad de los productos que se
fabriquen. Finalmente, se demuestra que la implementacion de esta metodologia
ayuda a mejorar las condiciones laborales y consiguiente reducir los riesgos

ocasionados por condiciones sub-estandar.

ARGUELLO, Nicolas. Evaluacion de la metodologia 5s implementada en el area de
esmalte de una empresa manufacturera de cocinas. Tesis (Ingeniero quimico).
Guayaquil: Universidad de Guayaquil, 2011. Esta tesis busca evaluar la
metodologia implementada de las 5S y realizar los cambios pertinentes a esta
metodologia, ademas detallar paso a paso la metodologia y sefialar mediante
indicadores y analisis del estado futuro del area de trabajo las mejoras obtenidas
por los cambios implementados de este estudio. El estudio se realiz6 en una
empresa manufacturera de cocinas obteniendo resultados positivos en sus
diferentes evaluaciones, como el aumento de espacios en un 42% y mejorando el
ambiente laboral para todos los trabajadores. Se concluyo que la implementacion
de las 5S permitié controlar los desperdicios de procesos y cumplir con el indicador
de produccion el cual no ser mayor a $0.08 por artefacto, igualmente en el analisis

costo-beneficio se obtuvo una razén 0.001 lo que expresa que los beneficios de la



metodologia 5S son altos en relacion al costo que implica su implementacion.
Finalmente, este estudio permiti6 obtener una evaluacion de la metodologia 5S
mediante encuestas, ‘check list’ y medicion de areas verificando las mejorias en

escala razon.

JUAREZ, Carla. Propuesta para implementar metodologia 5S’s en el departamento
de cobros de la Subdelegacion Veracruz Norte IMSS. Tesis (Maestria en gestion
de la calidad). Veracruz: Universidad Veracruzana, 2009. La presente tesis tuvo
como objetivo lograr la mejora continua en el departamento de cobranza de la
Subdelegacion de Veracruz Norte del Instituto Mexicano del Seguro Social,
aplicando la metodologia de las 5S’s en su entorno laboral. Se implementara una
cultura de mejoramiento continuo a mediano y largo plazo, adquiriendo un
departamento limpio, ordenado y con un grato ambiente de trabajo. El presente
proyecto trata de un estudio de tipo descriptivo, donde se aplicé un cuestionario
diagnostico para determinar el grado de bienestar con el ambiente laboral en el
departamento de cobranza, el cual fue validado en el software Minitab; el
instrumento de medicién estuvo subdividido en cinco variables (motivacion,
comunicacioén, estructura, liderazgo y servicio). Se concluyé que un ambiente
desfavorable y como una respuesta natural, el personal no se sentia estimulado, se
pierde eficiencia y el entusiasmo hacia el trabajo reduciendo debido a que no se
encuentran involucrados. En este proyecto se describe cada etapa de las 5S’s tanto

tedricamente como operacionalmente en contribucion a su objetivo general.

LOPEZ, Liliana. Implementacion de la metodologia 5S en el area de
almacenamiento de materia prima y producto terminado de una empresa de
fundicion. Pasantia (Ingeniero Industrial). Santiago de Cali: Universidad Autbnoma
de Occidente, 2013. En esta tesis el objetivo principal es implementar la
metodologia de 5S aplicando sus principios basicos a las areas de almacenamiento
de materia prima y producto terminado con la finalidad de generar espacios
ordenados y limpios de manera permanente y elevar los niveles de productividad.
El presente proyecto se basdé en un almacén de materia prima y productos
terminados de la empresa Fundelec Ltda., en donde se establecié cinco etapas
para el proyecto, siendo la conceptualizacion de principios de la metodologia de 5s,

conocimiento de la empresa, diagnéstico de éareas, propuesta de mejora y



estandarizacion de procesos. Después de haber analizado todo el contexto en el
cual se desarrolla el proceso productivo, se concluyd que los cinco principios a los
cuales hace referencia la metodologia de 5S aplica siempre y cuando se observe
el flujo integral de la operacién; al disefar los procedimientos en los cuales se
estandarizaron las actividades de las areas involucradas, se confirma que los
resultados deben estar soportados con procesos que simplifiquen las funciones y
que giren alrededor de los indicadores de gestion. En este proyecto se aplicé una
evaluacion de cada etapa de las 5S, obteniendo resultados positivos luego de su
aplicacion. La evaluacion se basé en una matriz creada por el Dr. Primitivo Reyes

Aguilar, donde se establecen parametros para el diagndstico de 5S.

IBARRA, Selene. Implementacién de la herramienta de calidad de las 5 “S” en la
empresa “Confecciones Ruvinni” ubicada en Zacualtipan. Tesis (Técnico superior
universitario en procesos de produccion). Zacualtipan de Angeles: Universidad
Tecnolbgica de las Sierra Hidalguense, 2010. El objetivo de este proyecto es
implementar las 5S en toda la empresa de Confecciones Ruvinni para mantener un
mejor orden y limpieza en cada una de las areas de trabajo para evitar las pérdidas
de tiempo y la mala presentacién de la empresa. Primero se recopilé y analizo la
informacion actual sobre las 5S en la empresa, luego revisar cada area y realizar
un manual de 5S para capacitar a los trabajadores y crear consciencia sobre los
beneficios de esta filosofia. Con este proyecto se llegd a la conclusién de que es
vital que cada trabajador debe estar dispuesto a mejorar su desempefio, asi como
su organizacién y trabajo en equipo. En la presente tesis se pudo observar que la
metodologia de las 5S no depende de la empresa o la gerencia, sino en conjunto
con los trabajadores, ya que ellos son la mano de obra por lo tanto deben tener un

mejor comportamiento y consciencia de mejorar sus condiciones de trabajo.
1.2.2. Antecedentes de Riesgos Laborales

TERAN, Itala. Propuesta de implementacion de un sistema de gestion de seguridad
y salud ocupacional bajo las normas OHSAS 18001 en una empresa de
capacitacion técnica para la industria. Tesis (Ingenieria Industrial). Lima: Pontificia
Universidad Catolica del Pera, 2012. Esta tesis busca plantear la implementacion
de un procedimiento de Gestion de Seguridad a una empresa de capacitacion, para



ayudar a las empresas a minimizar los riesgos a los que se estan exponiendo los
trabajadores, a diversos peligros que tienen una planta, ya sea por el ambiente o la
falta de EPPS correspondientes, lo cual les puede ocurrir un incidente o accidente
a nivel fisico como mental, asi mismo podria disminuir la productividad de la
empresa y generar gastos innecesarios. Este estudio se llevé en una empresa de
capacitacion técnica para la industria. Para desarrollar el sistema de seguridad y
Salud en el trabajo, se utilizé la norma OHSAS 18001:2007, con la documentacion
correspondiente de tal manera que se defini6 los modelos de medicion de
desempefio, para asi aplicar los conocimientos y herramientas y lograr la
disminucion de namero de personal lesionado a través de la prevencion y control.
Se concluy6 en el estudio, que la implementacion de un Sistema de gestién de
seguridad y salud ocupacional contribuye con la mejora continua de la organizacion
a través de la integracion de la prevencién en todos los niveles jerarquicos de la

empresay la utilizacién de herramientas y actividades de mejora.

ZEA, Nadia. Evaluacién de riesgos del area de metalmecanica de MABE- Ecuador
para disminucion del nivel de accidentes. Tesis (Ingeniero Industrial). Guayaquil:
Universidad Estatal de Guayaquil, 2010. El objetivo de esta tesis es la busqueda de
cero accidentes en la planta de Mabe Ecuador, en esta se encontraran algunas
herramientas para conseguir este proposito. El primer paso en la evaluacién de la
situacion actual de la fabrica, fue el andlisis de las herramientas utilizadas y los
datos obtenidos por estas. A partir de la informacion recolectada se realizé un
diagnéstico situacional, enfocandose este exclusivamente en el area de
metalmecanica, la cual de acuerdo a las estadisticas manejadas por Mabe Ecuador
es la de mayor accidentabilidad. Se concluyé en la tesis, que el departamento de
Seguridad Industrial de Mabe Ecuador no tiene suficiente influencia y fortaleza para
determinar restricciones en los procesos, para lo cual se debe mejorar la
organizacion de este departamento, ya que los riesgos identificados son muy
graves. En este estudio se observo el empleo de diversos indices estadisticos de
un sistema de seguridad y salud ocupacional, tales como el indice de
accidentabilidad, gravedad y de frecuencia; que se empleara como dimensiones de
la variable dependiente (riesgos laborales).



DELGADO, Daysy. Riesgos derivados de las condiciones de trabajo y de la
percepcion de salud segun el género de la poblacién trabajadora de Espafa. Tesis
(Doctorado de ciencias sanitarias). Alcala de Henares: Universidad de Alcala, 2012.
En esta tesis se tuvo como objetivo conocer la exposicion a riesgos derivados de
las condiciones de trabajo en hombres y mujeres en Espafia; también tuvo como
objetivo conocer la percepcion de salud derivada del trabajo para cada sexo y el
impacto sobre la misma de las condiciones de trabajo. El estudio abarcé a los
trabajadores registrados en el censo de afiliacion de la Seguridad Social en Espafia
que desarrollaron cualquier actividad econdmica en territorio espafiol. Se realizé un
estudio transversal a partir de los datos de la VI Encuesta Nacional de Condiciones
de Trabajo (INSHT, 2007). El instrumento que se aplic6 como fuente de informacion
fue la Encuesta Nacional de Condiciones de Trabajo. El estudio tuvo varias
conclusiones del cual se resume que la exposicibn a agentes ocupacionales
(excepto el psicosocial), presentd diferencias significativas entre hombres y
mujeres. Sin embargo, la exposicidn a riesgo psicosociales, violencia en el trabajo
o los derivados de una excesiva carga mental, no presentan diferencias
significativas entre hombres y mujeres. Los hombres presentan mayor riesgo de
exposicién a contaminantes quimicos, fisicos y riesgos disergonémicos, mientras
gue las mujeres presentan mayor riesgo de exposicion a contaminantes biolégicos
con independencia de las caracteristicas sociodemogréficas. Por lo que este
estudio demuestra que los hombres presentan mayor riesgo de percibir que su
trabajo afecta negativamente a su salud, en comparacién con las mujeres, con
independencia de otras caracteristicas sociodemograficas, laborales y de la

exposicion a riesgos en el trabajo.

DEL CARMEN, Zoraida. Evaluacion de los riesgos laborales en una fabrica de
embutidos en el Estado Mérida. Tesis (Ingeniero Industrial). Mérida: Universidad
Nacional Abierta, 2014. El objetivo de la presente tesis es realizar una evaluacion
de riesgos laborales para prevenir las enfermedades ocupacionales y accidentes
de trabajo en el area de produccion de la empresa Embutidos La Meridefia. Este
proyecto es de caracter descriptivo. El disefio consistid en la recoleccion de datos
directos y reales donde ocurrieron los hechos sin manipularlos. En la tesis se

concluy6 que la empresa debe tener en cuenta y procurar mantener las condiciones



Optimas para todo el personal ya que este es uno de los elementos mas
importantes, y sin su desempefio y responsabilidad en sus funciones no seria
posible el logro de sus objetivos, que es producir lo mejor posible para obtener un
beneficio. En la tesis se demuestra que los riesgos laborales no solo atentan contra
la vida y salud de un trabajador, sino en su desempefio; y para ello se debe mejorar
las condiciones laborales haciendo participes a los mismos trabajadores.

ULCO, Tayupanta. Riesgos laborales en el personal de enfermeria que labora en
sala de operaciones del Hospital Carlos Andrade Marin. Tesis (Especialista en
Instrumentacion quirdrgica y gestion en quiréfanos). Quito: Universidad Central del
Ecuador, 2012. La presente tesis tuvo como objetivo general identificar factores de
riesgos laborales del personal de enfermeria que labora en sala de operaciones del
Hospital Carlos Andrade Marin en Quito. Esta investigacion es no experimental ya
que se realiza sin manipular deliberadamente variables, ademas es un estudio del
tipo exploratorio, descriptivo, con enfoque cuantitativo. Por dltimo, se concluyé que
en el quiréfano el personal de enfermeria desarrolla actividades generadoras de
riesgos laborales, relacionados con el cuidado del paciente, asi como del manejo
de equipos y materiales, ambiente de trabajo y organizacion de la misma. Ademas,
las actividades demandan necesariamente del contacto con sangre y otros fluidos
corporales los cuales son riesgos biolégicos que podrian ocasionar enfermedades

fatales a los trabajadores del hospital.
1.3. Marco tedrico
1.3.1. Metodologia 5S

Segun Rey (2005), la metodologia de las 5S es una filosofia de trabajo para todas
las areas de una empresa que radica en desarrollar acciones de orden/limpieza y
localizacion de condiciones inadecuadas en el punto de trabajo, en el que todos
participan de manera grupal o individual, mejorando el ambiente de trabajo, la
seguridad de personas y la productividad. (p. 17).

El programa 5S se centran en la limpieza de la organizacion y normalizacion para
mejorar la rentabilidad, la eficiencia y la seguridad mediante la reduccion de los

residuos de todo tipo (Moulding, 2010, p. 7).



Es una metodologia japonesa que surge en la empresa Toyota en el afio 1960,
donde se caracteriza por las iniciales de cada una de sus etapas, siendo: Seiri,
Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke, siendo esta Ultima la que tiene por objetivo

evaluar el desarrollo y permanencia de las cuatro primeras etapas.

Las 5S tienen por objetivo realizar cambios agiles y rapidos, con un enfoque a largo
plazo, en la que participan activamente todas las personas de la organizacién para
idear e implementar sus mejoras. Las 5S mejoran el control visual de los recursos
y estandarizan el desempefio de la produccion. Con ello se logra minimizar las
mermas y recursos innecesarios, generando valor en los productos y servicios
(Aldavert [et al.], 2016, p. 12).

Tabla 4 Clasificacion de las 5S

Fases de Las 5S 5S en 5S en castellano
Implementacion japonés
Eses operativas 1°S Seiri Seleccionar, eliminar, reducir
2°S Seiton Ordenar, clasificar, identificar
3°S Seiso Limpiar, sanear, anticipar
Eses funcionales 4° S Seiketsu Estandarizar, normalizar
5°S Shitsuke  Auditar, Autodisciplina, habito

Fuente: 5S para la mejora continua

Como se observa en la tabla N° 2, las tres primeras “S” son eses operativas ya que
con este se logra iniciar los cambios para lograr los objetivos, las dos ultimas “S”
son eses funcionales porque aseguran el habito y mejora continua de las tres
primeras. Por lo que las dimensiones de esta metodologia serian: Seleccionar,

ordenar, limpiar, estandarizar y finalmente auditar.

Segun Sadigh (2013), la implementacion de las 5S compensa multiples objetivos.

Cada “S” posee un objetivo especifico: Eliminar lo que sea inutil del espacio de



trabajo, ordenar el espacio laboral de forma eficaz, optimizar el nivel de limpieza de
los sitios, prevenir la presentacion de la suciedad y el desorden, ultimamente

fomentar el desempefio en este sentido (p. 34).

La filosofia de las 5S tiene multiples objetivos ya que es la base metodolégica del
Lean Manufacturing, siendo la herramienta de inicio de herramientas del Lean
(Aldavert [et al.], 2016, p. 20), porque introduce, fomenta y consolida la
participacion, la toma de responsabilidades, la proactividad, la comunicacién, la
creatividad, el compromiso y el trabajo en equipo. Con todo esto, se mejorara la
calidad, la productividad y la prevencion de riesgos consolidando la mejora

continua.

Para la evaluacion de la metodologia de las 5S se empleara inspecciones donde
se medira el nivel de cumplimiento de los objetivos propios de éste método, a fin de

garantizar la mejora de las condiciones de trabajo.

En base a estas inspecciones se medira el nivel de cumplimiento de objetivos en

escala razén, obteniendo el siguiente indicador.

C.0.= P'C'x100(y
T PLT. 0

Leyenda:

e C.O. = Cumplimiento de objetivos
e P.C. = Puntaje de cumplimiento

e P.T. = Puntaje total de la evaluacion
1.3.1.1. Etapas de la metodologia 5S

Garcia (2015), manifiesta que las etapas de la metodologia de las 5S se desarrollan

de la siguiente manera:
Seiri — Separar

En la primera etapa se diferencia los elementos que son indispensables en los
procesos de produccidn de los que son innecesarios y que puedan ser descartados

o eliminados.



Seiton — Ordenar

Luego de culminar la primera etapa, corresponde ordenar los elementos necesarios
en funcidén de su importancia, para impedir dedicar tiempo y esfuerzo a elementos

secundarios
Seiso - Limpiar

Es la etapa mas importante, debido a que busca el origen de un problema

determinado para poder establecer la solucidn a este mismo.
Seiketsu — Estandarizar

Es puntual que la organizacion cuente con los recursos adecuados para tener el
mejor ambiente posible entre sus colaboradores, que mejore su desempefio para

lograr los objetivos trazados y estar en un proceso de mejora continua.
Shitsuke — Autodisciplina

Fomentar el compromiso de esta metodologia entre todos los colaboradores, ya
que sin el compromiso de las personas que lo aplicaran, esta metodologia no tendra
utilidad (p. 43).

1.3.2. Riesgos Laborales

Segun Gonzalez (2003), desde la necesidad que surge en el hombre para
transformar los recursos generando el trabajo, en la que se requiere de actividades
gue asocie esfuerzos que en ocasiones estos exceden de las capacidades de los
individuos, pudiéndose llegar a circunstancias en las que un descontrol de aquellas
actividades amenace la salud, siendo esta posibilidad de dafo para la salud el
nombrado riesgo (p. 20).

Los riesgos laborales es toda posibilidad de que un trabajador dentro de sus
actividades propias de la labor u encomendadas por su superior puedan generar
dafio a su salud. Segun Cabaleiro (2010, p. 2), la materializacién del riesgo laboral
alcanza resultar en un dafo a la salud del trabajador, que puede manifestarse a

través de una enfermedad, una patologia o una lesion.



Los riesgos laborales generan incidentes o cuasi-accidentes, accidentes de trabajo
y enfermedades ocupacionales que supone un alto coste personal, social y
econdémico (de acuerdo al nivel de accidente); este ultimo engloba a la pérdida de
produccion, el personal de sustitucion, ademas del perjuicio a la imagen de la

organizacién (Diaz, 2009, p. 9).

Segun la Norma OHSAS 18001 (2007), los riesgos (laborales) son la “combinacion
de la probabilidad de que ocurra un suceso o exposicion peligrosa y la severidad

del dafio o deterioro de la salud que puede causar el suceso o exposicion”.

Enla NTP (Norma Técnica de Prevencién) 330, el nivel de riesgo se mide en funcién
de los valores del nivel de la probabilidad y de los valores del nivel de la

consecuencia o severidad expresandose de la siguiente manera:
NR = NP X NC

Siendo:
¢ NR: Nivel de riesgo
e NP: Nivel de probabilidad

e NC: Nivel de consecuencia
1.3.2.1. Nivel de Probabilidad

Primeramente, para abordar a conocer sobre el nivel de Probabilidad de
materializacion de un accidente o de un riesgo laboral, se analizara desde el punto
de vista estadistico lo que es la probabilidad. Segun Devore (2008), la expresion
probabilidad se describe al analisis de azar y la certeza en cualquier contexto, en

la cual varios probables sucesos pueden suceder (p. 46).

Segun la NTP 330, “la probabilidad de un accidente puede ser determinada en
términos precisos en funcion de las probabilidades del suceso inicial que lo genera

y de los siguientes sucesos desencadenantes”.

El nivel de probabilidad se evaluara en funcion del producto entre nivel de
deficiencia de las medidas preventivas y del nivel de exposicion al riesgo, el que se

expresa de la siguiente manera (NTP 330):



Siendo:

NP = ND X NE

e NP: Nivel de probabilidad

e ND: Nivel de deficiencia

e NE: Nivel de exposicion

El nivel de deficiencia es la dimensidn de los controles esperable entre los factores

de riesgos y la causa de un posible accidente. Los valores numéricos que se

emplearan se basan en la Tabla N° 3.

Tabla 5 Determinacion del nivel de deficiencia

Nivel de ND Significado
deficiencia
Muy 10 Se han detectado factores de riesgo significativos que
deficiente determinan como muy posible la generacion de fallos. El
conjunto de medidas preventivas existentes respecto al
riesgo resulta ineficaz.

Deficiente 6 Se ha detectado algun factor de riesgo significativo que
precisa ser corregido. La eficacia del conjunto de medidas
preventivas existentes se ve reducida de forma apreciable.

Mejorable 2 Se han detectado factores de riesgo de menor importancia.
La eficacia del conjunto de medidas preventivas existentes
respecto al riesgo no se ve reducida de forma apreciable.

Aceptable - No se ha detectado anomalia destacable alguna. El riesgo

esta controlado. No se valora

Fuente: Norma Técnica de Prevencidon

El nivel de exposicién es la medida de frecuencia con la que uno o mas trabajadores

estan expuestos al riesgo durante una jornada o el tiempo de la actividad especifica.



Los valores numéricos que se emplearan son inferiores en comparacion a los
valores numéricos de los niveles de deficiencia, ya que, si la situacion de riesgo
esta controlada, una alta frecuencia de exposicion no lograria ocasionar el mismo
nivel de una baja deficiencia. Los valores numeéricos que se emplearan para la

medicion del nivel de exposicion se observan en la Tabla N° 4:

Tabla 6 Determinacion del nivel de exposicion

Nivel de NE Significado

exposicion

Continua 4  Varias veces en su jornada laboral con tiempo prolongado.

Frecuente 3  Varias veces en jornada laboral, y/o con tiempos cortos.

Ocasional 2 Alguna vez en jornada laboral, con periodo corto de tiempo.

[

Esporadica Irregularmente.

Fuente: Norma Técnica de Prevencion
Basandose en estos valores numéricos de los niveles de deficiencia y de
exposicion, y dando empleo a la formula antedicha de Nivel de Probabilidad, se

establece los niveles de la probabilidad segun la Tabla N° 5.

Tabla 7 Determinacién de niveles de la probabilidad

Nivel de Exposicion (NE)

4 3 2 1
o

£ 10 MA-40 MA-30 A-20 A-10
o

()

2

§ Z 6 MA-24 A-18 A-12 M-6
(&)

©

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

Fuente: Norma Técnica de Prevencion

En la Tabla 6 se indica los significados de cada nivel de la probabilidad
establecidos:



Tabla 8 Significado de los niveles de la probabilidad

Nivel de NP Significado
probabilidad

Muy alta 40-24 Situacion deficiente con exposicion continua, o muy

(MA) deficiente con exposicion frecuente.

Alta (A) 20-10 Situacion deficiente con exposicion frecuente u
ocasional, o bien situacion muy deficiente con exposicion

ocasional o esporadica.

Media (M) 8-6  Situacion deficiente con exposicion esporadica, o bien

situacion mejorable con exposicion continua o frecuente

Baja (B) 4-2  Situacibn mejorable con exposicion ocasional o

esporadica

Fuente: Norma Técnica de Prevencion

En base a esta evaluacién del nivel de probabilidad se medira en escala razén, a
fin de lograr obtener una base de datos de esta variable, obteniendo el siguiente

indicador.

: x 1009
N.M.P. 00%

Siendo:

e N.P.= Nivel de Probabilidad
e N.P.e.= Nivel de probabilidad evaluada

¢ N.M.P.=Nivel maximo de probabilidad
1.3.2.2. Nivel de Consecuencia o Severidad

Por consecuencia se puede entender, segun el Diccionario de la Lengua Espafiola,

como el hecho o acontecimiento que se sigue o resulta de otro. Entonces la



consecuencia de un riesgo son los accidentes o incidentes que posiblemente

puedan suceder a causa una condicion, acto o situacion propia de la labor.

Para medir el nivel de consecuencia o severidad se debera clasificar segun el

posible dafio que pueda causar cierta actividad especifica.

Segun la NTP 330, “La materializacién de un riesgo puede generar consecuencias

diferentes, cada una de ellas con su correspondiente probabilidad”.

Se consideraran cuatro niveles para la clasificacion de las consecuencias,
obteniendo la siguiente escala numeérica, que bien es cierto, es superior a la de la
probabilidad. Esto se debe a que el factor consecuencia debe tener siempre un
mayor peso.

Tabla 9 Determinacion del nivel de consecuencias

Nivel de ND Significado

consecuencias

Mortal o 100 1 muerto o mas

Catastrofico

Muy Grave 60 Lesiones graves que pueden ser irreparables
Grave 25 Lesiones con incapacidad laboral temporal
Leve 10 Pequenas lesiones que no requieren hospitalizaciéon

Fuente: Norma Técnica de Prevencion

De acuerdo a esta escala del nivel de consecuencia se medira en escala razén, a
fin de lograr obtener una base de datos de ésta variable, obteniendo el siguiente

indicador.

Siendo:



e N.C.= Nivel de consecuencia

e N.C.e.= Nivel de consecuencia evaluada

¢ N.C.P.=Nivel méximo de consecuencia
1.3.2.3. Determinacion del nivel de riesgo

En la Tabla 9 se observa los niveles de riesgo y, mediante agrupacion de los
distintos resultados, se establece equipos de priorizaciébn de intervenciones, a
través del establecimiento de cuatro niveles:

Tabla 10 Determinacién de niveles de riesgo

NIVEL DE PROBABILIDAD (NP)

NIVEL DE CONSECUENCIA (NC)

7

Fuente: Norma Técnica de Prevencidén

1.3.2.4. Nivel de Intervencioén

Posterior de la evaluacion de los niveles de riesgos, y mediante los diferentes
valores en los resultados obtenidos, se establece bloques de priorizacion de

intervenciones, mediante cuatro niveles (NTP 330).

Los niveles de intervencion resultantes se ajustan a valores de orientacién. Para
anticipar un programa de inversiones y mejoras, es obligatoriamente necesario
introducir los componentes econémicos y el nivel de influencia de la intervencion.
(NTP 330).



Los niveles de intervencion se basaran en los resultados del nivel de riesgo,

obteniendo la siguiente clasificacion (Tabla N° 7):

Tabla 11 Niveles y Significado del nivel de intervencion

Nivel de intervencion NR Significado

I 4000-600 Situacion critica. Correccion urgente.

I 500-150 Corregir y adoptar medidas de control.

i 120-50 Mejorar si es posible. Seria conveniente

justificar la intervencioén y su rentabilidad.

\Y 40-20 No intervenir, salvo que un analisis mas

preciso lo justifique

Fuente: Norma Técnica de Prevencién

1.3.3. Marco Conceptual
Condicién Insegura

La condicién insegura representa una situacién de peligro en el centro de trabajo
gue puede estard presente en el ambiente, maquina, equipos o instalaciones.
Algunos ejemplos de condiciones inseguras pueden ser: resguardos y proteccién
inadecuados, equipos y herramientas defectuosos, falta de espacio fisico para
trabajar, peligro de incendio o explosion, orden y limpieza deficientes, ruido

excesivo, exposicion a agentes quimicos, etc. (Chinchilla, 2002, p. 87).
Factores de riesgo

Los factores de riesgo son los elementos que hay que analizar para controlar que
las condiciones de trabajo sean las adecuadas para mantener la salud de los
trabajadores (Gonzélez, 2003, p. 30).

Norma Técnica de Prevencion

Es una guia de buenas practicas con la finalidad de estandarizar controles para

mantener efectividad de la aplicacion de prevencién de riesgos laborales.



Trabajo de alto riesgo

Se considera trabajo a aquellas actividades que ponen en peligro la vida y la salud

(ya sea fisica y/o mental) de los trabajadores.
Lean Manufacturing

El lean manufacturing tiene por objetivo la eliminacion del despilfarro, mediante la
utilizacién de una coleccion de herramientas (TPM, 5S, SMED, Kanban, Kaizen,
etc.) que se desarrollaron fundamentalmente en Japon. Los pilares del lean
manufacturing son: la filosofia de la mejora continua, el control de la calidad, la
eliminacion del despilfarro, el aprovechamiento de todo el potencial a lo largo de la
cadena de valor y la participacion de los operarios (Rajadell y Sanchez, 2011, p. 1).

Mejora continua

La mejora continua de procesos optimiza los procesos existentes mediante mejoras
incrementales y la eliminacidbn de operaciones que no aportan valor afiadido
(Membrado, 2002, p. 120).

Enfermedad Profesional

Es todo estado patoldégico permanente o temporal que sobrevenga como
consecuencia obligada y directa de la clase o tipo de trabajo que desempefia el

trabajador o del medio en que se ha visto obligado a trabajar.
Incidente

Suceso del que no se producen dafios o €stos no son significativos, por que ponen

de manifiesto la existencia de riesgos derivados del trabajo.
Accidente

Es la concrecidon o materializacion de un riesgo, en “un suceso imprevisto, que
interrumpe o interfiere la continuidad del trabajo, que puede suponer un dafio para

las personas o a la propiedad.
Accion preventiva

Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad potencial, o cualquier

otra situacion potencial indeseable.



Peligro

Fuente, situacion o acto con potencial para causar dafio en términos de dafio

humano o deterioro de la salud, o una combinacién de éstos. (OHSAS, 2007, p. 4).

Segun Cortes (2007), es todo aquello que puede producir un dafio o un deterioro

de la calidad de vida individual o colectiva de las personas (p.
Trabajo en Caliente

De acuerdo a Groover (1997), “el trabajo en caliente implica la deformacion a
temperaturas por encima de la temperatura de recristalizacion. La temperatura de
recristalizacién de un metal es aproximadamente la mitad de su punto de fusion en

la escala absoluta” (p. 440).

Desde el punto de vista de seguridad el trabajo en caliente es toda actividad de alto
riesgo que tiene probabilidad de causar quemaduras en los trabajadores o cualquier
tipo de ignicion.

Escala de Likert

Malhotra manifiesta que la escala de Likert “es una escala de medicidon
ampliamente utilizada que requiere que los encuestados indiquen el grado de
acuerdo o desacuerdo con cada una de las series de afirmaciones sobre los objetos
de estimulo. En general, cada reactivo de la escala tiene cinco categorias de

respuesta, que van de “muy en desacuerdo” a “muy de acuerdo” (2004, p. 258).
Seguridad Basada en Comportamiento

Es una herramienta de gestiobn cuyo objetivo es el comportamiento de los
trabajadores, basada en un proceso de cambio de su actitud hacia la seguridad,

salud y el medioambiente, buscando la incorporacion de éstos como valores.

Se sostiene en el amplio consenso respecto a que la conducta humana es un factor
de importancia significativa en la causalidad de los incidentes y accidentes, si bien
no es el unico factor, y en la evidencia hallada que demuestra que el
comportamiento impacta tanto en los accidentes laborales, ambientales, viales e
incluso domeésticos, asi como también en desvios con impacto en la calidad
(CETAP).



1.4. Formulacion del Problema
1.4.1. Problema General

¢, Como la implementacion de las 5S’s reduce los riesgos laborales en la empresa
SC Ingenieria y Construccion SAC, Ate, 2016?

1.4.2. Problemas Especificos

¢Como la implementacién de las 5S’s reduce el nivel de probabilidad de la
materializacion de los riesgos en la empresa SC Ingenieria y Construccion SAC,
Ate, 20167

¢,Como la implementacién de las 5S’s reduce el nivel de consecuencia de la
materializacion de los riesgos en la empresa SC Ingenieria y Construccion SAC,
Ate, 20167

1.5. Justificacion

Mediante la implementacién de la metodologia de las 5S’s, se redujeron los
accidentes laborales de empresa SC Ingenieria y Construccion. Los accidentes
laborales generan pérdidas; no solo de personal, sino econdémicos, que se
sostienen tanto de la atencion al trabajador, como a las horas-hombre perdidas que
influyen en la productividad de la empresa. Asi como se esquematiza el modelo de
causalidad de Frank Bird, los accidentes causan pérdidas en la persona, propiedad

y en los procesos de una empresa.

Ademas, la implementacion de las 5S’s ayudd a mejorar las condiciones laborales
y factores ambientales que influyen en los trabajadores, pues las diversas etapas
con las que cuenta la metodologia de las 5S’s generaron mayor orden, limpieza y
disciplina en participacion de los trabajadores; generando en ellos esta cultura

haciéndolo un habito aplicable en sus vidas cotidianas.

Finalmente, con la implementacion de las 5S’s se redujo el indice de accidentes ya
gue se controla las condiciones sub-estandares al mantener un ambiente laboral
ordenado y limpio, junto al compromiso de los trabajadores y la gerencia, con la

finalidad de sobreponer la seguridad de los trabajadores ante otras prioridades de



la empresa; como se antedijo, un accidente son horas hombre pérdidas, y por lo
tanto son pérdidas en la productividad de la empresa.

1.6. Hipétesis
1.6.1. Hipétesis General

La implementacion de las 5S’s reduce los riesgos laborales en la empresa SC

Ingenieria y Construccion SAC, Ate, 2016.
1.6.2. Hipotesis Especificas

La implementacion de las 5S’s reduce el nivel de probabilidad de materializacion

de los riesgos en la empresa SC Ingenieria y Construccion SAC, Ate, 2016.

La implementacion de las 5S’s reduce el nivel de consecuencia de materializacion

de los riesgos en la empresa SC Ingenieria y Construccion SAC, Ate, 2016.
1.7. Objetivos
1.7.1. Objetivo General

Determinar como la implementacion de las 5S’s reduce los riesgos laborales en la

empresa SC Ingenieria y Construccion SAC, Ate, 2016.
1.7.2. Objetivos Especificos

Establecer como la implementacion de las 5S’s reduce el nivel de probabilidad de
materializacion de los riesgos en la empresa SC Ingenieria y Construccion SAC,
Ate, 2016.

Definir como la implementacion de las 5S’s reduce el nivel de consecuencia de la
materializacion de los riesgos en la empresa SC Ingenieria y Construccion SAC,
Ate, 2016.



Il. METODO



2.1. Disefo de investigacion

En el presente proyecto se aplicd la metodologia de las 5S con la finalidad de
reducir el nivel de riesgos laborales de la empresa, perteneciendo a un estudio
aplicado, ya que coincide con lo dicho por Salinas (s.f.), “(el estudio es) aplicado
porque sus resultados se pueden aplicar para la solucion directa e inmediata de los

problemas que les atafie (p. 17).

Ademas se describié cada una de las variables, tanto la metodologia de las 5S
(variable independiente) como los riesgos laborales (variable dependiente) con el
objetivo de conocer sus teorias o estudios previos, perteneciendo a un estudio de
nivel descriptivo coincidiendo con Hernandez (1997), manifestando que el estudio
es de tipo descriptivo “porque tiene el fin de especificar cualidades, dimensiones o
aspectos importantes de un campo de estudio que puede ser un grupo de personas
o fenbmenos de interés, sometido a analisis” (p. 60). Y a su vez es explicativa
porque pretende establecer una relacion de causa y efecto, para ello analiza o
explica los eventos, fendbmenos y sucesos que ocurren en los efectos de la

productividad ademas del porque la asociacion entre las variables.

Por su enfoque la investigacion fue cuantitativa, ya que se recolectd datos
numericos en base a los indicadores de ambas variables para responder a nuestro

problema y probar la veracidad o falsedad de nuestra hipétesis.

Ademas, se realizaron mediciones previas a la aplicacion de la metodologia de las
5S y post-pruebas, para finalmente analizar los cambios que realizé en la variable
dependiente (riesgos laborales), siendo el estudio experimental — cuasi
experimental segun su disefio, ya que en el libro de Valderrama manifiesta que: “los
disefios cuasi experimentales exigen mediciones periddicas en un grupo y la

introduccion de un tratamiento experimental dentro de ellas” (2013, p.66).

Por su alcance temporal los datos fueron longitudinales, porque se realizaron
mediciones de la variable dependiente (riesgos laborales) antes y después de la

aplicacion de la metodologia de las 5S.
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2.2.

Matriz de Operacionalizacion

Tabla 12 Matriz de operacionalizacion de variables

Variable Definicion Conceptual Definicién Operacional Dimensién Indicador Escala
Segun Rey (2009), la La integracion de las 58 Evaluar el cumplimiento de los objetivos
metodologia de las 5S es una satisface mdltiples mediante inspecciones, poniendo puntaje a
filosofia de trabajo para todas | objetivos. Cada “S” tiene cada ftemn
las areas de una empresa que un objetivo especffico:
consiste en desarrollar Eliminar lo que sea indtil
actividades de orden/limpiezay| del espacio de trabajo, P.C.
Metodologia deteccion de condiciones organizar el espacio de | Cumplimiento €.0.= T % 100% Raz6
de las 5S inadecuadas en el puesto de trabajo de forma eficaz, de objetivos azon
trabajo, en el que todos mejorar el nivel de limpieza
participan de manera grupal o | de los lugares, prevenir la Leyenda:
individual, mejorando el aparicion de la suciedad y -C.0. = Cumplimiento de objetivos
amplente de trabajo, la el desorden, finalmente -P.C. = Puntaje de cumplimiento
seguridad de personas yla fomentar los esfuerzos en -P.T. = Puntaje total de Ia evaluacion
productividad. (p. 17). este sentido.
Nivel de probabilidad de ocurrencia de un
accidente
N.P.e
- N.P.=NMP><100% i
SegUn la Norma OHSAS Probabilidad Pv— el Razon
18001 (2007), los “e.59°.s, El nivel de riesgos -N.P.= Nivel de Probabilidad
laborales son la combinacion . -
. de la probabilidad de que (Iabgrales) se evalgg en -N.P.e= N!vel de, plrobabllldad evg]uada
Riesgos o funcién a la probabilidad -N.M.P.=Nivel maximo de probabilidad
laborales Ocurra un Suceso o e?<p05|0|0n de ocurrencia y al nivel de Nivel de severidad que pueda causar la
peligrosa y la severidad del severidad de la posible e :
dafio o deterioro de la salud SR PO materializacion del riesgo
materializacion del riesgo.
gue puede causar el suceso o N.S.= N.S.e % 100%
exposicion. Severidad N.M.S. Razon
Leyenda:
-N.S.= Nivel de severidad
-N.S.e.= Nivel de severidad evaluada
-N.S.P.=Nivel méximo de severidad
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2.3. Poblacién, muestray muestreo
2.3.1. Poblacién

En el presente trabajo de investigacion se aplicoO la metodologia de las 5S
mediante el cumplimiento de objetivos, con la finalidad de reducir el nivel de
riesgos ocupacionales mediante una evaluacion de nivel de probabilidad y nivel
de severidad. Cada una de estas dimensiones se midieron con los incidentes

que sucedan en un determinado periodo.

Valderrama manifiesta (2015): “la poblacién estadistica es el conjunto de la
totalidad de las medidas de la(s) variable(s) en estudio, en cada una de las
unidades del universo [estadistico]. Es decir, es el conjunto de valores que cada

variable toma en las unidades que conforman el universo [estadistico]” (p.182).

Asi mismo se puede entender por universo estadistico como un conjunto finito o
infinito de elementos, seres o0 cosas, que tienen caracteristicas comunes,
susceptibles de ser observados (Valderrama, 2015, p. 182). Por lo tanto, la
poblacion estadistica esta conformada por los incidentes en un periodo de 60
dias de pre y post-prueba.

2.3.2. Muestra

Segun Valderrama (2015), la muestra “es un subconjunto representativo de un
universo o0 poblacién. Es representativo, porque refleja fielmente las
caracteristicas de la poblaciéon cuando se aplica la técnica adecuada de muestro
de la cual procede” (p.184). En esta investigacion la muestra estd conformada
por la cantidad de incidentes durante un periodo de 60 dias de pre y post-prueba
del tipo censo, ya que al ser una poblacion pequefia se estudiara a todos los

elementos que componen esta misma.
2.3.3. Muestreo

Debido a que la muestra es igual al tamafio de la poblacién, por ser un tamafio
de elementos manejables; en la presente investigacion no existe técnica de

muestreo.
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2.3.4. Criterios de inclusion y exclusion

De la muestra determinada por los incidentes con causas de condiciones sub
estandares durante un periodo de 60 dias, como criterio de inclusion se
consider6 solo dias laborables definido en la empresa de lunes a sabado, con el

periodo de 8 horas de trabajo diario, excluyendo los dias domingos y feriados.
2.4. Técnica e instrumentacion de recoleccion de datos
2.4.1. Técnica

Por ser una investigacion de campo, es decir, el estudio se encarg6 de describir
el comportamiento de las variables en la organizacion, ademas de considerar
que la fuente fue del tipo secundaria. La técnica de recoleccién de datos fue la
observacion, mediante el cual se registraron las consecuencias y efectos que se

generaron por el cambio.
2.4.2. Instrumento de medicién y recoleccion de datos

El sistema de recoleccion de datos, por lo tanto, fue la ficha de registro, disefiada
en el programa Microsoft Excel, de manera que se realizaron las anotaciones
pertinentes de la investigacion, delimitadas por las variables y sus dimensiones,

asi como la representacion de la muestra.

En consecuencia, de la acotacion de los indicadores de cada dimensién de las
variables, el instrumento de medicién para la variable dependiente se baso en la
Norma Técnica de Prevencion (Espafia) 330, en la que describe tablas de

clasificacion para medir los niveles de riesgos laborales (ver Anexo 7).

Para la medicion de la metodologia de las 5S, se empled una ficha de registro
tipo auditoria 0 Check List en escala de Likert, que permitié verificar el avance

en la consecucion de las metas fijadas (ver Anexo 2).
2.4.3. Validacién y confiabilidad

La validacion de los instrumentos de medicién es con juicios de expertos (ver
Anexo 8).
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La confiabilidad, dado que son datos provenientes de fuentes secundarias,
proporcionados por la empresa, estos son oficiales y por consiguiente la
confiabilidad se asume.

2.5. Método de analisis de datos

Para el método de analisis de datos, primero se realizé un analisis descriptivo
para observar el comportamiento de las variables y sus respectivas dimensiones,
luego se realizo el analisis inferencial con la finalidad de aceptar o rechazar las

hipotesis.

Juérez et al. (2002), explican que la estadistica descriptiva es aquella que
permite la organizacion de datos desestructuradas para la mejor interpretacion y
definicibn de las caracteristicas de una muestra, incluyendo tablas de

frecuencias, porcentajes, y métodos de resumen o numéricos (p. 4).

Para ello se calculara las medias y su desviacion estandar que se obtienen de
los datos conseguidos por la medicion realizada. Luego se realizard un analisis
inferencial, para tal fin primero se determinara el comportamiento de la serie de
datos mediante un analisis de normalidad, segun el resultado de este analisis se
procedera a la contrastacion de las hipotesis con el estadigrafo de T de Student
o Wilcoxon, segun tengan un comportamiento paramétrico o no, respectivamente
de cada hipotesis, tanto general como especificas, a fin de aceptar o rechazar la
influencia positiva 0 negativa de la metodologia de las 5S hacia los niveles de

riesgos.
2.6. Aspectos éticos

El investigador se compromete a respetar la veracidad de los resultados, el
respeto por la propiedad intelectual, el respeto por las convicciones politicas,
religiosas y morales; respeto por el medio ambiente y la biodiversidad,
responsabilidad social, politica, juridica y ética; respeto por la privacidad,
proteger la identidad de los individuos que participan en el estudio; honestidad,

etc.
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2.7. Desarrollo del Proyecto de Tesis
2.7.1. Situacion actual de la Empresa SC Ingenieriay Construccién
Descripcion General

La empresa SC Ingenieria y Construccion, dedicada a brindar servicios de
ingenieria, fabricacion de estructuras metdlicas, montaje, caldereria, obras

civiles, proyectos integrales y mantenimiento.

Es una empresa comprometida en buscar la satisfaccion del cliente mediante el
cumplimiento de sus requisitos, logrando un producto de calidad y entregas a

tiempo.

Ademas, estd comprometida con los trabajadores, en materia de seguridad y
salud ocupacional; brindando capacitaciones en cultura de prevencién de
riesgos, asi como la participacion de todo el personal en tareas de seguridad.
Conjuntamente, analiza y verifica los impactos ambientales que generan,
proponiendo medidas de control adecuadas que beneficien a la empresa y a la
sociedad.

o Nombre de la Empresa: SC Ingenieria y Construccion SAC
o RUC: 20474868312

o CIlU: 45207

o Fechade Fundacién: 01 — 10 — 2000

o Tipo de Sociedad: Sociedad Anonima Cerrada

o Estado de la empresa: Activo

o Rubro: Metalmecénica

o A que se dedica: Fabricacion y montaje de estructuras metalicas.
o Direccién: Calle 03 Mz. B Lote 02 Urb. Barbadillo - Ate

o Teléfono: 352-0171

o Contacto: Abel Celestino Luna

o Trabajadores: 116 trabajadores, entre operarios y empleados
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Mision

SC Ingenieria y Construccién es una empresa peruana que brinda soluciones
integrales a las necesidades de infraestructura de las empresas del sector

minero, industrial e hidrocarburos.

Somos una constructora con gran experiencia en proyectos metal mecanico y
sus obras complementarias (civiles, mecanicas, eléctricas, etc.), que optimiza a

detalle en ingenieria, fabricacion y montaje.

Nuestros servicios cumplen los estandares de calidad, seguridad, medio
ambiente y eficiencia, establecidos por nuestros clientes, garantizando asi su
satisfaccion, contribuimos al desarrollo de nuestro pais con tecnologia y
competitividad de nuestros colaboradores.

Visién

Ser reconocida como la empresa constructora peruana lider en planeamiento y
ejecucion de proyectos de construccidén e ingenieria, que brinde un servicio
integral en el sector minero, industrial y comercial; haciendo uso de tecnologia y
garantizando los mas altos estandares de calidad, seguridad, protecciéon del

medio ambiente y desarrollo social.
Valores

SC Ingenieria 'y Construccion SAC se posiciona en el mercado gracias al respeto

a nuestros valores fundamentales corporativos que son:

o Cumplimiento en los requerimientos del cliente.
o Criterio para dar la mejor solucién a los requerimientos del cliente.
o Creatividad para el desarrollo de alternativas.

o Desarrollo continuo.

Organigrama

A continuacion, se detallarda la estructura organizacional y funcional de la

empresa SC Ingenieria y Construccion SAC:
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Gréafico 6
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Elaboracién propia

Organigrama estructural de SC Ingenieriay Construccion
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Diagrama de Flujo de los procesos

Se realizé la representacion grafica del proceso productivo para la ejecucion de

los proyectos. A continuacion (Grafico 7, 8 y 9), se muestra el flujograma

detallado de la empresa:

e
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Elaboracién propia

Gréafico 8
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Gréafico 9
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Organizacion de la empresa

La empresa SC Ingenieria y Construccién esta organizada por tres procesos:

procesos administrativos, produccion y montaje.

° Procesos administrativos

Dentro de este proceso, existen diversas areas, tales como: area comercial,

logistica, finanzas, presupuestos, contabilidad, ingenieria de disefio, civil,

calidad, seguridad y salud ocupacional, produccion y recursos humanos. Aca se

realiza toda la planificacion de los proyectos que se brindara a los clientes, desde
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la licitacion hasta la aprobacion. Ademas, se realiza toda la gestion necesaria

para cumplir con los requerimientos del cliente.
o Proceso de produccién

En este proceso, existen 7 areas o subprocesos: habilitado y maestranza,
estructurado, soldadura, limpieza manual y mecanica, granallado, pintura y
proteccion superficial, finalmente embalaje y despacho. Todas estas etapas
tienen el fin de lograr obtener un producto de calidad, debido a que cada una de
ellas tienen un equipo que se encarga de verificar las condiciones de las
estructuras, ya que el mas minimo error podria afectar al siguiente proceso

(montaje). A continuacion, se describira cada una de estos subprocesos:

o Habilitado y maestranza
Aca se realiza la creacion de cada una de las piezas que posteriormente
servirdn para el armado de las estructuras. Cuentan con diversas
méaquinas para las diferentes actividades que realizan: cortes con
fresadora CNC, cortes y doblados con cizalla, perforacién con cizalla y

taladro vertical, roscado de varillas de acero, etc.

Previo a esto se realiza los planos acotados de cada pieza, con su cédigo
respectivo, para facilitar la efectividad en el posterior armado de la
estructura. Aunque en otros procesos las piezas van directo al proceso de

montaje.

o Estructurado
Luego de haber recibido las piezas, se procede a armar y apuntalar cada
una donde corresponde, segun los planos que se les otorga a los
operarios. En ciertos procesos se requiere de modificar las piezas y pasar

por soldadura para luego realizar el armado adecuadamente.

o Soldadura
Consiguiente al armado de las estructuras, se procede a soldar
completamente cada una de las piezas, la soldadura varia segun el tipo

de plancha y la especificacion de los planos. Antes de que las estructuras
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se envien a limpieza mecéanica y manual, se procede a limpiar el exceso

de soldadura.

o Limpieza mecanicay manual
En esta etapa, la estructura pasa por una supervision minuciosa de las
condiciones, asi como golpes en la estructura, dafios, exceso de
soldadura, escoria en la superficie de las planchas, enderezado de la

estructura, etc.

o Granallado
Es el subproceso por el cual se limpia y pule las estructuras y/o piezas.
Se realiza dentro de una cabina de chorreado, donde el abrasivo se
acelera neuméaticamente mediante aire comprimido y se proyecta a través
de boquillas sobre las estructuras. Luego de este subproceso se realiza la
limpieza del exceso de la granalla, para seguir con el siguiente

subproceso.

o Pinturay proteccion superficial
Este subproceso es importante para mantener la calidad de las
estructuras de acero ante diversos factores ambientales que producen
corrosion en forma de herrumbre u orin sobre la superficie de las
planchas. Luego de realizar la proteccion superficial, se procede a pintar
las estructuras segun el requerimiento del cliente o especificaciones

técnicas.

o Embalado y despacho
Ultimo subproceso de fabricacion en el que se protege la estructura
(producto terminado) con stretch film y carton, para evitar dafios en ésta
durante el transporte hacia el lugar de montaje. Finalmente se cargan las
estructuras a los camiones con supervision constante, debido al alto

riesgo de esta actividad.
o Proceso de montaje:

El dltimo proceso de todo el proyecto, en el que se realizan las excavaciones,

construccion de bases de concreto e izaje de estructuras.
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Los subprocesos varian segun el producto a montar. Todas las actividades
siguen un procedimiento de seguridad con su ATS (Analisis de Trabajo Seguro)
y Permisos de Trabajo Seguro.

o Excavaciones

Subproceso en el que se realiza zanjas en el terreno con la finalidad de

construir las bases de las columnas que se instalaran posteriormente.

Para ello las zanjas deben ser verificadas de manera diaria; el talud debe
ser adecuado segun sus dimensiones con referencia de la Norma G.050

— Seguridad durante la construccion.

También se realiza excavacién masiva para reducir la profundidad al
trabajar las zanjas, utilizando maquinaria pesada como retroexcavadoras

0 excavadoras.

o Encofrado y desencofrado
Subproceso en el que se coloca el molde, bien puede ser de madera o
metal; donde se contendra el concreto y darle forma hasta que se haya
endurecido o fraguado. Finalmente se retirara el molde para ser reutilizado

en otros moldes.

Esta actividad se puede aplicar en la construccion de subzapatas,

zapatas, columnas, vigas, muros, techos, etc.

o Llenado con concreto

Subproceso posterior al de encofrado en el que, a través de una bomba
de concreto, bien puede ser con o sin pluma, se rellenara las estructuras

ya encofradas. Posterior a su fraguado se proceda al desencofrado.

o Relleno con afirmado

Luego de haber terminado las zapatas, se rellena el piso con material de
préstamo (afirmado) para mantener el piso nivelado. Para ello se utiliza

diferentes maquinarias desde su transporte hasta su colocacion.
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o Montaje de estructuras metalicas

Es un trabajo que requiere mucha organizacion y orden. Contando con los
recursos necesarios es hasta cierto punto facil de realizar.
Puede presentar ciertas complicaciones cuando existe algun error de

tolerancia o modificaciones.
o Alineamiento de estructuras

Subproceso en el que se verifica que las estructuras estén correctamente
instaladas, tanto en su alineacidn como en sus ajustes en los pernos; ya
qgue cualquier error milimétrico puede ser perjudicial en la calidad de la

instalacion de las estructuras.
o Llenado de loza (Segun cliente)

Luego de que las estructuras metalicas estan instaladas, se procede a
soldar las planchas colaborantes hacia las vigas, sobre las cuales se

realizara la loza de concreto.

Para este subproceso es necesario el empleo de maquinarias pesadas:
bomba de concreto con pluma para el llenado, alisador de concreto para
suavizar la superficie de la loza y cortadora de concreto para definir las

juntas de retraccioén en la loza
Maquinarias y equipos de Alto Riesgo

La presente tesis tiene como objetivo reducir el nivel de riesgo de la empresa SC
Ingenieria y Construccion, especificamente en el area de Produccién; aplicando

la metodologia de las 5’S.

Para ello se describiran las diversas maquinarias que hay en los diferentes
subprocesos, ya que cada una de ellas deriva diferentes niveles de riesgo debido

a los procedimientos especificos que tienen para su uso.

En los procesos dentro de la planta de produccion, necesariamente se utilizan
magquinarias y equipos de alto riesgo, obteniendo la siguiente relacion en la Tabla
13:
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Tabla 13 Relacion de Maquinarias en area de habilitado

MAQUINARIA

DEFINICION

ESPECIFICACIONES

NIVEL DE RIESGO

Punzonadora universal de 2 cilindros
hidraulicos independientes, 2

__Punzonado 1650 kN de potencia
-Cizallado 3000 kN de potencia
-Corte de barras @ 60 mm

535

manera automatica, por lo cual se
necesita de personal capacitado
para utilizarla

-Escariador 3 mm a 50 mm
-Revoluciones 36-54 RPM

Cizalla puestos y 5 estaciones de trabajo -Capacidad de punzonado @ 40 x 30mm .
Punzonadora . . h Riesgo Alto
Hydracorp 165 p_ara realiza: punzonad.o, entallado, -Corte de L con cuchilla estdndar 205 x
cizallado, corte de pletinas y corte de |205 x 18mm
barras. -Corte de L con cuchilla opcional 205 x
205 x25mm
. - _Corte de pletina 300 x 10 mm
Cizalla Clzallg p_unzonadora hldraullcet _Punzonado @ 27x13 mm
Punzonadora esgrelmahzadla en etl C(t)rtela 4k51 O.Ie -Corte de L a 90° 80 x80 x8 mm Riesgo Alto
Multicrop ggeln(tarz ?:rc])?:oa;?;s ?:;;:S;aama -Corte de L a 45° 60 x 60 x 6 mm
’ -Entallado 60 x50 x 7 mm
La maquina dispone de sistema de |_Dimensiones de la mesa 560 x 470 mm
transmision por engranes y ofrece -Didametro max. de taladrar en el acero 40
cambiar la velocidad mediante un mm
Taladro de variador electronico. La mesa de -Profundidad de taladrar 150 mm Riesgo Alto
Columna TC 40E trabajo integra dos ranuras en Ty es |-Gama de revoluciones del husillo 65-540
giratoria alrededor de la columna con | (revol. Baja), 245-2000 (revol. Altas)
desplazamiento vertical por mando |-Motor principal 1.5 kW
manual. -Dimensiones 1085 x 578 x 2035 mm
Maquina que sirve para el roscado
de piezas, desde tubos hasta varillas |_Diametro del tubo 1/8 - 2"
Roscadora Ridgid de acero. Esta maquina funciona de [-Diametro de pernos 1/4 - 2" . .
Riesgo Medio

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 14 Relacion de maquinas y equipos del &rea de soldadura y armado

MAQUINARIA

DEFINICION

ESPECIFICACIONES

NIVEL DE RIESGO

Maquina de Soldar

Maquina que permite unir las piezas
metalicas que se obtuvieron del area de

_Capacidad de Salida 350 A @ 34V
-Rango de amperaje 50-440 AC, 40-350
AC.

7" Bosch

Infra TH 300 Eilsrzlletstioﬁfririarrggl; gg\l;ugciigil/msel?;%n;e -Corriente nominal de entrada 122KVA / Riesgo Alto
mediante electrodos ' 61 KW AC, 103 KVA/51.5 KW DC
' -Dimensiones 840 x 470 x 790 mm
Maquina que permite unir las piezas
metalicas que se obtuvieron del &rea de
habilitado. Esta maquina funciona mediante | Capacidad de Salida 40-180 A
Méaquina de Soldar corriente nominal de 220V o 440V. Suelda  |-Amperaje 40 - 180 A Riesao Alto
Rhino mediante carretes, ademas de utilizar la -Dimensiones 64 x 40.7 x54 9
mezcla de gases de argény diéxido de -Peso 38 Kg
carbono para proteger la soldadura y evitar
porosidad
Herramienta eléctrica manual para detallar .
. . _Amperaje 10 A
. las soldaduras a fin de dar un mejor acabado . .
Esmeril Angular de . -Velocidad sin carga 11 000 rpm .
" en los cordones realizados. En otros : » " Riesgo Alto
4 1/2" Bosch rocesos se utiliza para corte de objetos -Rosca de eje 5/8" 11
P ~ P ) -Peso de herramienta 2.04 kg
pequefios.
Herramlgnta eléctrica manual que se utiliza _Potencia 2200 W
Esmeril Angular de para realizar el corte de las estructuras de ~Velocidad 8500 rpm
mayor amplitud. Ademas, tiene la funcion de Riesgo Alto
=,/

dar acabados en la superficie de los cortes
realizados

-Diametro de disco 7” (180mm)
-Peso 5.5 kg.

Fuente: Elaboracion propia
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Tiempo y Horarios de Trabajo

La jornada laboral establecida en la empresa SC Ingenieria y Construccion es
de lunes a sdbado. Los dias particulares (lunes a viernes) tienen una duracion
de nueve horas y una hora de refrigerio o descanso. La jornada de los sabados

tiene una duracion de cinco horas.

Tabla 15 Jornada laboral de la Empresa SC

Jornada Laboral Lunes a viernes
Actividad Horario Tiempo
Trabajo 7:30 a.m. — 1:00 p.m. 5 horas y media
Refrigerio y descanso 1:00 p.m. — 2:00 p.m. 1 hora
Trabajo 2:00 p.m. - 5:30 p.m. 2 horas y media
Jornada Laboral Sdbados
Trabajo | 7:30 p.m. — 12:30 p.m. | 5 horas

Fuente: Elaboracion propia

Es importante saber el horario de trabajo y la cantidad de trabajadores, ya que
permite evaluar el nivel de accidentabilidad de la empresa SC Ingenieria y

Construccion.
2.7.2. Plan de Aplicacion de la Mejora

El plan de mejora del presente proyecto tiene por finalidad implementar la
metodologia de las 5’S para reducir los riesgos de la planta de SC Ingenieria y

Construccion.

Para orientar las medidas de mejora, fue fundamental el compromiso de todos
los colaboradores de la empresa, dado que son ellos el enfoque al que se dirige

la presente tesis, y su propio bienestar en la labor.

A continuacion, se describe los pasos que se siguieron para planificar la

implementacion de la metodologia de las 5’S.
Andlisis FODA

Mediante este mecanismo se realizé un andlisis inicial de la empresa, dando un

valor agregado a la comprension de la situacion actual de la empresa.
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A continuacion, se detalla el analisis FODA de la empresa SC Ingenieria y Construccion:

Fuente: Elaboracion propia

Competencia con mejor tecnologia.
Alta competencia en el rubro.
Competencia con muchos afos de
experiencia.

Competencia cuenta con
certificaciones.

Dificultad para traslado de los
proyectos por construcciones de
carreteras.
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Desorden y suciedad en el area de
trabajo.

Falta de incentivos al personal.

Poco espacio para laborar.

Poco cuidado sobre los materiales de
trabajo.

Falta de gestion de abastecimiento de
EPP’s.

Analisis FODA
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Trabajadores con gran experiencia en
el rubro.

Especialistas en disefio de proyectos
civiles y mecanicos.

Certificacion de la Norma ISO 9001.
Atencion a cualquier parte del pais.
Equipo de trabajo comprometido a
seguir aprendiendo

Facilidades para capacitar al personal
mediante los proveedores.

Amplia demanda en el mercado de
construccion civil e industrial.
Trabajadores con homologacion en el
rubro.

Materia prima accesible.




Identificacidn de Peligros, Evaluacion de Riesgos y Control

Para tener un mayor enfoque a la probleméatica de la presente tesis en la
empresa SC Ingenieria y Construccion con referencia al nivel de riesgo, se
realizé la matriz de identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y control,

mas conocido como IPERC.

La Matriz identifica los peligros en cada proceso, consiguiente se evalua el nivel
de materializacion de riesgos; para este paso se utilizara la Norma Técnica de
Prevencion 330 de origen espafiol con los valores establecidos anteriormente
(Tablas 5, 6, 7, 8,9, 10 y 11).

Luego de haber realizado la Matriz IPERC, se efectuara los controles pertinentes
para reducir los niveles de materializacion de riesgo, utilizando las diferentes

herramientas de la metodologia de las 5’S.

La Matriz IPERC fue expuesta a la Alta Gerencia con la finalidad de sensibilizar
y mantener el compromiso del Gerente para ejecutar la implementacion de la

metodologia de la empresa SC Ingenieria y Construccion (Anexo 18).

A continuacion, se presenta la cantidad de actividades con riesgo segun el tipo
de peligro identificados en la Matriz IPERC:

Tabla 16 Cantidad de actividades con riesgo segun el tipo de peligro

TIPO DE PELIGRO
FUENTE | SITUACION |ACTO |CONDICION
HABILITADO 7 2 14 10
ARMADO 4 9 6 7
SOLDEO 5 8 7 8
LIMPIEZA 4 7 2 13
GRANALLADO 2 2 1 3
PINTADO 2 1 2 2
TOTAL DE RIESGOS 24 29 32 43

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 16 se observa que existen cuatro tipos de peligro, diferenciados por

sus causas; estos pueden ser por su fuente, situacion, acto o condicion. Este
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altimo es el que presenta mayor cantidad de riesgos, debido a las pocas
condiciones de trabajo que ofrece la empresa para los colaboradores.

Finalmente, de todos los riesgos identificados segun la causa de los peligros, se
analizé los que generan mayor nivel de riesgo, enfocandonos en los riesgos de

nivel de intervencion “I”, obteniendo lo siguiente:

Tabla 17 Cantidad de riesgos de Nivel | segun la causa de los peligros

TIPOS DE PELIGROS
FUENTE | SITUACION |ACTO | CONDICION
HABILITADO 0 1 1 4
ARMADO 0 3 1 6
SOLDEO 0 3 1 7
LIMPIEZA 0 2 1 8
GRANALLADO 0 0 0 2
PINTADO 1 1 0 2
TOTAL DE
RIESGOS NIVEL | 1 10 4 29
Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 17 se observa que de todos los riesgos identificados en la Matriz
IPERC, existen 29 que representan a los riesgos de nivel de intervencion “I”
teniendo como causa del peligro a las condiciones de trabajo, entre ellas la falta
de orden, cables enredados, materiales, herramientas y equipos en area de

trabajo, etc.

66



Programacion de Actividades

En esta etapa se proyecto las actividades que se deben realizar para la implementacién de la metodologia de las 5’'S. Para llevar a

cabo estas actividades adecuadamente y evitando errores, se emple6 el Diagrama de Gantt.

Grafico 12
(=} Mombre de tarea DuracigComienzo Fin enero 2017 |feb[9[o 2017 | marzo 2017
1]4]7[10]13]16]18]22|25]28(31] 3 | 6 | 9 [12]15[18]21[24]07] 2 [ 5| 8 |
1 IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 55 39 diaslun 9/01/17 jue 2/03/17 1
2 Inicio de la implementacién 0 dias lun2/01/17 lun 9/01/17 ¢ ¥/01
3 Actividades Preliminares 5 dias lun 9/01/17 wvie 13/01/17| |
4 Primera Reunion - Compromiso de Alta Gerencia 1dia lun2/01/17 lun9/01/17 B
5 Segunda Reunion - Conformacion del Comité 5'S 1dia mar 10/01/1 mar 10/01/1 Iﬁ
[ Capacitacion al Comité de 5'S 1dia mié 11/01/1Imié 11/01/13 ]
7 Anuncio de Implementacion 1dia jue12/01/17 jue 12/01/17 Ii
2 Evaluacidn inicial de las 5'S 1dia wie 13/01/17 vie 13/01/17 ]
g -] Implementacidn de la primera etapa - clasificar 5 dias lun 16/01/17 vie 20/01/17| k—l
g_ 10 Planificacion de primera etapa 1dia lun16/01/17 lun 16/01/17| 1
c 1 Uso de las tarjetas rojas 3 dias mar 17/01/1 jue 19/01/17| 1
\8 12 Registro de tarjetas rojas 1dia wie 20/01/17 vie 20/01/17 ]
g 13 Tercera Reunion de Comite 1dia wie 20/01/17 vie 20/01/17 I
-(% 14 Implementacidn de la segunda etapa - ordenar 5 dias lun 23/01/17 vie 27/01/17| | e |
m 15 Planificacion de la segunda stapa 1dia lun23/01/17 lun 23/01/17| |
';Q_‘J- 16 Elaboracion de Mapa 5°S en planta 1dia mar 24/01/1 mar 24/01/1 I
qC_) 17 Elaboracion de Mapa 5'S en almacén 1dia mar 24/01/1 mar 24/01/1 ]
L:E 18 Registro de elementos necesarios 2 dias mie 25/01,/17jue 26/01,/17 Ik
18 Cuarta reunion de comitg 1dia wie 27/01/17 vie 27/01/17 I{

Cronograma de la Implementacién de las 5'S — Parte 1
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Fuente: Elaboracion propia

Gréafico 13

Id Mombre de tarea DuracidComienzo Fin enero 2017 fabrero 2017 | marza 2017
1]47(10]13]16]19]22|25|28]31] 3 | 6] o |12[15] 1821|2427 2 | 5 | & |
20 Implementacion de tercera etapa - limpiar 12 diat lun 30/01/17 mar 14/02/1] | s |
21 Planificacion de la tercera etapa 1dia lun30/01/17 lun 30/01/17| Ilr
22 Uso de las tarjetas amarillas 4 dias mar 31/01/1 vie 3/02/17 I
23 Inicio de Programa de limpieza 5 dias lun 6/02/17 \vie 10/02/17 1
24 Registro de Tarjetas amarillas 1dia wvie 10/02/17 vie 10/02/17
25 Evaluacion de las 3 primeras S 1dia |un13/02/17lun 13/02/17| 1[
26 Quinta Reunion del comité 1dia mar 14/02/1 mar 14/02/1 I{'
27 Implementacion de la cuarta etapa - estandarizar 8 dias mié 15/02/1 vie 24/02/17 || p— |
28 Flanificacion de la cuarta etapa 2 dias mig 15/02/17jue 16/02/17 Ik
29 Exposicion del plano de riesgo y evacuacion 1dia wvie 17/02/17 vie 17/02/17 [
30 Colocacidn de sefializaciones 1dia |un20/02/17 lun 20/02/17|
| Pintado de las areas de trabajo 4 dias mar 21/02/1 vie 24/02/17
iz Sexta Reunion del Comité 1dia wie 24/02/17 vie 24/02/17
33 Implementacion de la quinta etapa - disciplina & dias lun 27 /02/17jue 2/03/17 | |
EX] Planificacion de la quinta etapa 1ldia |un27/02/17 lun 27/02/17|
5 Plan de Auditarias 1dia mar 28/02/1 mar 28/02/1
36 Evaluacion final de las 5'S 1dia mié 1/03/17 mie 1/03/17
7 Septima Reunion del Comite 1dia jue2f03/17 jue 2/03/17 }
38 | Fin de la implementacién 0 dias vie 3/03/17 vie 3/03/17 & 3/03

Proyecto: CROMNOGRAMA DE 5 | Tarea
Fecha: dom 18/06/17 Hito *

Resumen [r——

Resumen del proyecto [

Tarea manuzl

Rezumen manual

[ 1
1

Cronograma de Implementacioén de las 5’S - Parte 2
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Este Diagrama de Gantt especifica el inicio y duracion de cada una de las
actividades, asimismo el orden en que se ejecutaran cada una de ellas desde las
actividades preliminares hasta las actividades de mejora establecidas en la ultima

etapa de la metodologia de las 5’S.

El cronograma fue entregado a la Alta Gerencia y anunciado primeramente en
reunion con los jefes del Area Operativa para su respectiva aprobacion y posterior

publicacion a los trabajadores (Anexo 18).

Las actividades por desarrollar estdn explicadas paso a paso en el Manual de
Implementacion de la Metodologia de las 5’S, a fin de mantener la eficacia en la
ejecucion del presente cronograma. Igualmente esta definido los responsables

competentes de la ejecucion de cada una de las actividades.

Presupuesto de Implementacion de las 5S

Obtenido el Diagrama de Gantt, se presento el presupuesto de la implementacion
para que la Alta Gerencia tome la decision del compromiso. En el presupuesto se
establecié los recursos y costos por cada actividad del cronograma de

implementacion de las 5'S

A continuacién, la tabla de presupuesto de implementacién de la metodologia de
las 5°S

Tabla 18 Presupuesto de la implementacién de las 5S

Costo Costo

Actividad Recurso Cantidad | Unidad L
unitario total

Actividades Preliminare

Primera Reunion -
Compromiso de Alta
Gerencia Comité 5'S 4| H-H S/8.00| S/32.00
Segunda Reunién -
Conformacion del

(2]

Comité 5'S Comité 5'S 4|H-H S/8.00| S/32.00
Capacitaciéon al Comité

de 5'S Facilitador 1|H-H S/9.00 S/9.00
Anuncio de

Implementacion - - - - -

Evaluacion inicial de las
5'S - - - - -
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Actividad

Recurso

Cantidad

Unidad

Costo
unitario

Costo
total

Implementacién de la primera etapa - clasificar

Planificaciéon de primera
etapa

Uso de las tarjetas rojas

Hojas impresas

millar

S/18.00

S/18.00

Registro de tarjetas
rojas

Tercera Reunién de
Comité

Comité 5'S

H-H

S/8.00

S/32.00

Implementacién de la

segunda etapa — ordenar

Planificacion de la
segunda etapa

Elaboracion de Mapa
5'S en planta

Gigantografia

unidad

S/40.00

S/40.00

Elaboracion de Mapa
5'S en almacén

Gigantografia

unidad

S/20.00

S/20.00

Registro de elementos
necesarios

Cuarta reunion de
comité

Comité 5'S

H-H

S/8.00

S/32.00

Implementacidn de tercera etapa - limpiar

Planificaciéon de la
tercera etapa

Uso de las tarjetas
amarillas

Hojas impresas

millar

S/16.00

S/16.00

Inicio de Programa de
limpieza

Utiles de limpieza

juego

S/50.00

S/100.00

Registro de Tarjetas
amarillas

Evaluacion de las 3
primeras S

Quinta Reunién del
comité

Comité 5'S

H-H

S/8.00

S/32.00

Implementacion de la cuarta etapa - estandarizar

Planificacion de la
cuarta etapa

Exposicion del plano de
riesgo y evacuacion

Banner

unidad

S/50.00

S/100.00

Colocacion de
sefalizaciones

Sefialéticas

juego

S/150.00

S/150.00

Pintado de las areas de
trabajo

Pintura

Gl.

S/8.00

S/160.00

Sexta Reunién del
Comité

Comité 5'S

H-H

S/8.00

S/32.00

Implementacién de la quinta etapa - disciplina
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Actividad Recurso Cantidad | Unidad CQSK.) Costo
unitario total

Planificacion de la
quinta etapa - - - - -
Plan de Auditorias - - - - -
Evaluacion final de las
5'S - - - - -
Séptima Reunion del
Comité Comité 5'S 4| H-H S/9.00| S/36.00
TOTAL S/841.00

Fuente: Elaboracion propia
Finalmente, se obtuvo un presupuesto aproximado a S/ 841.00 para la
implementacion de la metodologia de las 5'S en la empresa SC Ingenieria y

Construccion.
2.7.3. Actividades Preliminares
Primera Reunion - Compromiso de la Alta Gerencia

La primera reunion se ejecuté con cita previa al Gerente General, Gerente de
Operaciones, Jefe de Seguridad y Salud Ocupacional, Jefe de Produccién y Jefe
de Calidad. Esta se realiz6 dentro del auditorio en la Planta SC ubicada en Ate.
(Anexo 16)

Como primer punto se describié los principios y beneficios de la metodologia de las
5’S ante la problemética de la empresa SC con el alto nivel de riesgos que tiene a

causa de la falta de condiciones adecuadas en el ambiente de trabajo.

Para proponer la Implementacion de la metodologia se explico el plan de trabajo
mediante el Cronograma; asimismo, se presentd el presupuesto para la

implementacion de la metodologia de las 5’S.

Con la aprobacion de la Alta Gerencia, se procedié a presentar el Manual de
Implementacién de la metodologia de las 5'S donde se da instrucciones para
implementar cada una de las etapas correspondientes. Este manual fue observado

por la Alta Gerencia para su aprobacién y consiguiente a ser desarrollado.
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Asimismo, la Alta Gerencia al aprobar estas herramientas, se compromete a
involucrarse en el desarrollo efectivo de la implementacion de la metodologia de las
5’S, para ello se dio a cabo varias Auditorias para evaluar el cumplimiento de los

objetivos de la presente implementacion.

Por altimo, los participantes dieron a conocer sus observaciones y comentarios, con
la finalidad de proponer mejoras para la implementacion, y asi lograr los objetivos
propuestos. Ademas, se programoé la conformacion del Comité de 5S, el cual tendra

a un representante de los trabajadores elegido por la Alta Gerencia.
Segunda Reunién - Comité de 5’S

Cumpliendo lo programado, se integré un Comité de 5’'S que velara la ejecucién y
cumplimiento de la implementacion de la metodologia de las 5’S. Asimismo

auditaran al personal que esta a su respectivo mando.

El Comité de 5'S esta conformado por un Lider principal, el facilitador, el lider de
produccién y un representante de los trabajadores; este ultimo integrante fue
elegido por la Alta Gerencia por su desempefio y experiencia en la empresa SC

Ingenieria y Construccion.

En esta segunda reunion se dio a conocer al representante de los trabajadores,

para luego exponer las funciones que cumplira el Comité de las 5'S:

e Realizar auditorias para conocer la situacion previa y posterior de la
implementacion de las 5’S, realizando monitoreos constantes de sus areas
de trabajo.

e Sembrar la cooperacion activa de todo el personal a su mando respectivo en
la implementacién de las 5’S.

e Incentivar a los trabajadores a aplicar la metodologia de 5'S de manera
espontanea, y no como una sobrecarga laboral.

e Sensibilizar a los trabajadores con ejemplos de cada una de las etapas de la

metodologia de las 5’S con los beneficios obtenidos.

Siguiendo con la reunion se present6 el organigrama funcional del Comité de las
5'S:
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Gréafico 14

LIDER DEL COMITE
PEDRO LOPEZ VILCAPUMA
Coordinar la ejecucién de las actividades
establecidas en el cronograma de
implementacion de las 5’S. Asimismo,
motivar a sus colaboradores y lograr su
involucramiento y compromiso.

FACILITADOR
ANDRE DE LA CRUZ RIVERA
Capacitar al personal del area en

conceptos, aplicacion y herramientas de

la metodologia de las 5’S. Ademas, ser

organizador de las actividades y eventos
relacionados con el cronograma.

v v

REPRESENTANTE
LIDER DE PRODUCCION GEORGE AVILA GUERRA
LUIS VELARDE Representar a los colaboradores con la finalidad
valuar la implementacién de las 5'S en su de otorgar propuestas de mejoras en blusqueda
area, otorgando propuestas de mejoras. del beneficio de los mismos. Ademas, debera
participar en la evaluacion de las 5’S para medir
los resultados de la implementacion.

Fuente: Elaboracion propia

Organigrama funcional del comité de 5S

El Comité de 5’S realizara reuniones cada vez que se concluya cada etapa del
cronograma, a fin de evaluar la implementacién de la metodologia. En estas

reuniones, cada miembro se dedicara a exponer problemas y proponer soluciones.

Para lograr una mayor participacion por todos los miembros, las decisiones se
tomaran por consenso. Para estas reuniones se utilizaran formatos que demuestran

el cumplimiento de las reuniones (Anexo 17).
Capacitacién al comité de las 5S

Esta primera capacitacion se ejecut6 con la finalidad de educar a los integrantes
del Comité de las 5’S con respecto a sus funciones que permitiran implementar la

metodologia de las 5'S.

Esta capacitacion se dio dentro de las instalaciones de la planta, en donde el
Facilitador del Comité fue el encargado de brindar la capacitacion. De la misma
manera se mantuvo un registro de la capacitacion (Anexo 25). A continuacion, se

observa el registro fotografico de la capacitacion.
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Gréafico 15

Fuente: Elaboracion propia

Capacitacion del comité de 5S y a los colaboradores

Anuncio de Implementacién de 5’S

Ya establecido el Comité de 5’S, se procedié al anuncio para dar inicio con la
implementacion de las 5’S en la empresa SC Ingenieria y Construccién, mediante

una capacitacion a todos los colaboradores, previo al inicio de las labores.

En este caso el representante de la Alta Gerencia, el Gerente de Operaciones
(Pedro Lopez Vilcapuma), da a conocer el plan de implementacion de las 5S,
solicitando la participacion de todos los colaboradores.

La participacion de la Gerencia General en este anuncio da inicio a su compromiso
con la implementacién generando motivacion al personal para el cumplimiento de

ésta.

Para mayor detalle del anuncio de la implementacion de las 5S dentro de la Planta

SC, se presenta el Anexo 26
Evaluacion de la Metodologia de las 5S

Previo a la implementacion de la metodologia de las 5S, se dio paso a la primera
auditoria para evaluar el nivel de las 5’S dentro del area de produccion de la

empresa SC Ingenieria y Construccion.
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Gréafico 16

PRIMERA "S"
SEPARAR
100.00%
QUINTA "S" SEGUNDA "S"
AUTODISCIPLINA ORDENAR

Joo
S
o CUARTA "S" ERCERA"S"
o ESTANDARIZAR LIMPIAR
c
:8 SUMATORIA [PORCENTAJE
g PRIMERA"S" SEPARAR 1 6.25%
E SEGUNDA"S" ORDENAR 2 12.50%
L TERCERA"S" LIMPIAR 3 18.75%
% CUARTA"S" ESTANDARIZAR 0 0.00%
f:: QUINTA"S" AUTODISCIPLINA 0 0.00%

TOTAL 6 7.50%

Evaluacion inicial de la metodologia de las 5S

La primera auditoria permiti6 conocer de manera resumida y cuantitativa el nivel

actual de la metodologia de las 5’'S en la empresa.

De los resultados se pudo notar que el nivel de las 5’'S de la empresa es bajo, dando

un resultado de 7.5% de cumplimiento total (80) que se espera lograr.

Del cual se entiende que existe un 92.5% de oportunidad de mejora, asi como se
observa en el siguiente grafico.

92.50%

© Gréfico 17

a

o —

o NIVEL ACTUAL

s 7.50%

8 BNIVEL ACTUAL
5

'C% OPORTUNIDAD 3E?§;XNIDAD DE
w DE MEJORA

@

c

o

S

I

Nivel de oportunidad de mejora de las 5S
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2.7.4. Implementacion de la Primera Etapa — Seiri

Dando inicio a la Implementacién de la Metodologia de las 5’S, se procedio a
ejecutar la primera etapa, que consiste en clasificar o separar lo necesario de lo

innecesario. Para implementar esta etapa se utiliza las tarjetas rojas:
Tarjeta Roja

Esta tarjeta nos permite marcar los objetos innecesarios existentes en el sitio de
trabajo y que se debe tomar una accidn correctiva. Ya marcado los objetos, se
trasladan a un sitio especifico de objetos con tarjeta roja, donde se registra cada

una de ellas para luego decidir el destino de cada elemento.

A continuacién, se presenta el modelo de tarjeta roja que se empleara para

seleccionar los objetos innecesarios.

Gréafico 18

TARJETA ROJA

NOMBRE DEL ARTICULO

CATEGORIA 1. Accesorio y herramienta |5. Equipo de oficina
2. Instrumento de medicién|6. Libreria y papelera
3. Materia prima 7. Residuos

4. Refaccion

FECHA LOCALIZACION

CANTIDAD UNIDAD DE MEDIDA

RAZON 1. No es de utilidad 5. Contaminante
2. Defectuoso 6. Otro:

3. Material de desperdicio
4. Uso desconocido
ELABORADA POR DEPARTAMENTO O AREA

Fuente: Elaboracion propia

Modelo de Tarjeta Roja

Para proceder con la accion final de estos elementos, las tarjetas deben contener

informacion importante sobre el objeto identificado: nombre, cantidad, porqué es
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innecesario, localizacién, posible reubicacion, persona quien hizo el registro y otros

datos complementarios.

Para muestra de la implementacion de la herramienta, se presenta el siguiente

registro fotografico:

Gréafico 19

Fuente: Elaboracién propia

Registro fotografico de las tarjetas rojas
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Para la toma de decisiones del destino de los elementos no necesarios, se presenta
un diagrama de flujo para su clasificacion y posterior toma de decision. Esta
decision se realizara mediante la reunién de Comité de 5’S (Anexo 18), siendo el
coordinador el expositor del registro de tarjetas rojas elaborado durante la semana.

Asimismo, las decisiones se tomaran con previa coordinacion del Gerente General.

A continuacion, se presenta el diagrama para toma de decisién de los objetos

innecesarios:
Grafico 20
Objetos necesarios )( Organizarlos )
Objetos dafiados Sl Repararlos
No
\ 4

Objetos obsoletos »  Separarlos 4}( Descartarlos )

Objetos de mas No

4 Donar

4 Transferir

4 Vender

http://www.eumed.net/cursecon/libreria/2004/5s/2.pdf

Recuperado de

Diagrama de flujo para la clasificacién de objetos innecesarios
2.7.5. Implementacion de la Segunda Etapa — Seiton

Siguiendo la implementacion de las 5’S, se procedera a ordenar todos los objetos
considerados como necesarios, de tal forma que los trabajadores ubiquen

facilmente los elementos para su labor.
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Mapa 5’S en planta

A fin de estandarizar y clasificar las areas de trabajo dentro de planta, y
diferenciarlas con mayor facilidad, se establecio la siguiente sefializacion de

colores, que permite la delimitacidon de cada area de produccion en materia de

seguridad.
Tabla 19 Codigo de colores para areas
Color Area
Amarillo | Pasillos, carriles de transito y celdas de trabajo
Blanco | Material y equipamiento que no tenga otro codigo
| | de color (estaciones de trabajo, carros, anuncios de
piso, estantes, etc)
Azul _ Areas de almacenamiento de productos en proceso
Verde Areas de almacenamiento de productos terminados
Negro Areas de almacenamiento de materia prima
Rojo Defectos, desechos, reproceso y areas de tarjeta
roja
Fotoluminiscente Escalones y demarcacién perimetral para

| identificar rutas de salida en emergencia sin luz

Areas que se deben mantener libres por motivos de
seguridad/normativa (areas enfrente de paneles
eléctricos, equipo contra incendios y equipo de
seguridad como estaciones de primeros auxilios).

Rojo y blanco

Z
|
Z

Negro y blanco Areas que se deben mantener libres por propdsitos
de operaciones (no relacionados con la seguridad
y normativa)

Areas que podrian exponer a los empleados a
riesgos especiales ya sea fisicos o para la salud

Negro y amarillo

2
é
7

Fuente: Elaboracion propia

En base a la Tabla 14, se delimité cada una de las areas de produccién dentro de
las Plantas 1y 2 de SC Ingenieria y construccion, a excepcion del area de almaceén,

gue se establecera una estandar especifico.

A continuacioén, se presenta el plano de las Plantas antedichas con la aplicacién de

codigo de colores de areas.
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Grafico 21

Fuente: Elaboracion propia
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Mapa de 5'S de Planta 1
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Grafico 22

[ LT
d
ey
H‘_L\} 36 m cuadr
it
Productos en espera Cabina de pintura 2 Productos en espera

Cabina de granallado

j

Fuente: Elaboracién propia

Cabina de pintura 1

Almacen de productos finales

Area de Despacho

160 m cuadr.

84 cuadr

Mapa de 5'S de Planta 2
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Mapa 5’S en almacén

En el almacén de la Planta 1, se clasificé las herramientas y materiales segun la
frecuencia de su uso para la produccion. Para ello se debe tener claro que tan cerca
deben estar estos del area de produccion, facilitando su accesibilidad, para lo cual

se presenta el siguiente gréfico:

Grafico 23

Colocar junto a
la persona

Colocar en area
de archivo muerto

A cada
momento

Es posible que
se use

Archivo, papeles, mobiliario,
equipo, materiales,
herramientas, etc

Colocar en
almacén

Varias veces
al dia

Colocar junto a
la persona

Varias veces
por semana

Algunas veces
al mes

Colocar cerca al
area de trabajo

Colocar en areas
comunes

Circulo de Frecuencia de uso

htto://www.eumed.net/cursecon/libreria/2004/5s/2 .odf

Recuperado de

Teniendo en claro el funcionamiento del anterior grafico, se da paso a la
implementacion en el almacén, primeramente, clasificando las herramientas de
mayor frecuencia para continuar con la codificacion y estandarizacion mediante

control visual.

A continuacion, se observa la clasificacion del area de almacén, teniendo como
dato la frecuencia de uso anual. La calificacion se realiz6 de las herramientas en

general, mas no de manera especifica.
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Fuente: Elaboraciéon propia

Gréafico 24

Color |Frecuencia _

A cada momento
Varias veces al dia
Varias veces por semana

Algunas veces al mes

Mapa 5'S de almacén

En el grafico 17, se clasifico los estantes segun la frecuencia de uso de su

contenido, obteniendo que cada color debe contener lo siguiente:

Color verde: discos de corte, discos de desbaste, electrodos

Color amarillo: guantes de cuero, guantes multiflex, lentes de seguridad,
tapones auditivos, martillo, comba, cinceles, carretes de alambre para
soldeo, tizas, utensilios de higiene, brocas para taladro percutor y magnético.
Color anaranjado: amoladoras, arnés, grilletes, tecles, desarmadores,
alicates, llaves, eslingas.

Color rojo: zapatos de seguridad, cascos de seguridad, uniformes,

respiradores, trajes de cuero, extintores, refacciones.
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e Color marrén: chalecos de seguridad, pantallas, PC’s, frazadas, utensilios

de botiquin.
Finalmente se presenta el registro fotogréfico de la segunda etapa:

Tabla 20 Registro Fotografico de la segunda etapa

ANTES DESPUES

o
L P

Zona de transito vehicular Zona de transito vehicular
obstaculizada despejada

Zona de reunidn en emergencias Zona de reunion en emergencias
obstaculizada despejada y con mantenimiento

Vias de transito de los operarios Vias de transito de los operarios
obstaculizadas despejada y sefializada

Fuente: Elaboracién propia
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2.7.6. Implementacion de la Tercera Etapa — Seiso

En esta tercera etapa se procede con la eliminacion de la suciedad, analizando su
origen para asi encontrar una solucion optima y evitar la reaparicion de esta. Para
lograr esto se utilizara herramientas de notificacion de limpieza como es la tarjeta
amarilla; asimismo, se realizard un programa de limpieza del area de trabajo, tanto

produccion como administracion.
Tarjetas amarillas

Esta herramienta nos permitid6 sefialar en las areas de trabajo, las acciones

preventivas ante fallas, averias, desperfecto que requieran la prevencion y mejora.

Grafico 25

TARJETA AMARILLA

AREA
CATEGORIA 1. Agua 6. Material-producto

2. Aire 7. Mal funcionamiento de

3. Aceite equipo

4. Polvo 8.Condicion de las

5. Pintura instalaciones

9. Acciones del personal

FECHA LOCALIZACION

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

SOLUCIONES / ACCION PREVENTIVA

ELABORADA POR DEPARTAMENTO O AREA

Fuente: Elaboracion propia

Modelo de Tarjeta Amarilla

El personal que emita esta tarjeta debera contener las observaciones especificas

para aplicar la mejora. Las acciones de mejora se evaluaran mediante la reunion
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del Comité de 5'S (Anexo 20), estableciendo un plazo de tiempo para aplicar las

acciones de mejora.

Luego de establecer las acciones, el coordinador del Comité de 5’S debera realizar
el seguimiento correspondiente hasta el momento del cierre de cada una de las
tarjetas emitidas.

Para una mayor eficacia en el cumplimiento de las acciones de mejora, se llevara

un registro de cada tarjeta amarilla.

A continuacién, se observa el registro fotografico del uso de las tarjetas amarillas

en el area de produccion.

Tabla 21 Registro fotografico de las tarjetas amarillas

Cizalla con falta de limpieza Areas de trabajo con falta de limpieza

Fuente: Elaboracién propia

A continuaciéon, se observa el registro fotografico del levantamiento de
observaciones de las tarjetas amarillas en el area de habilitado y maestranza.
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Tabla 22 Registro fotogréafico de levantamiento de observaciones

Antes

Registro de tarjeta amarilla en mesa de Levantamiento de Observacion
trabajo de la tarjeta amarilla

Fuente: Elaboracion propia
Residuos Solidos

Cdémo fase de mejora en la limpieza, se establecio una clasificacion de los residuos
sélidos basandose en la Norma Técnica Peruana 900.058, donde nos referencia un
codigo de colores para almacenamiento de residuos. La identificacion por colores

de los dispositivos de almacenamiento de los residuos es como sigue:

Tabla 23 Clasificacion de colores de residuos soélidos

RESIDUOS NO PELIGROSOS

Color Amarrillo Para Metales
Color Verde Para Vidrio
: Color Azul Para}PapeI y
Residuos Carton

Reaprovechables | Color Blanco Para Plastico
Color Marrén Para Organicos
RESIDUOS PELIGROSOS

Color Rojo _ Para Peligrosos

RESIDUOS NO PELIGROSOS

Residuos no Color Negro _ Para Generales

Reaprovechables RESIDUOS PELIGROSOS

Color Rojo _ Para Peligrosos

Fuente: NTP 900.058
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A continuacion, se presenta el registro fotografico de los cilindros de colores para

clasificacion de los residuos sélidos dentro del &rea de produccién de la empresa

SC Ingenieria y Construccion.

Fuente: Elaboracién propia

Cilindros de c

Programa de Limpieza

o B =
olores para clasificacion de residuos

Grafico 26

Con la finalidad de mantener las diversas areas en buenas condiciones, sin material

innecesario, evitando el camulo de suciedad; se implementé un Programa de

limpieza, donde se organiza por fechas, areas por limpiar y la persona responsable

del cumplimiento de este programa.

Tabla 24 Programa de limpieza y responsabilidades

AREAS

Ejecutores

Trabajadores
del area de
soldadura

Trabajadores
del area de

Trabajadores
del area de
armado

habilitado

Soldadura | Habilitado

Armado

Limpieza
manual

Pintura [Despacho

Trabajadores
del area de
limpieza manual

Trabajadores
del area de
pintura

Trabajadores
del area de
despacho

Trabajadores
del area de
almacen

Trabajadores
de las areas
administrativas

Almacen Areas Servicios | Diade Supervisor
administrativas | Higienicos | Semana | Responsable
Lunes Ricardo
Estrada
Martes | Luis Mercado
Miercoles | Jose Medina
Jueves Marco Lazo
Viernes | Wagner Lopez
Lunes [Rufasto Paccha
Camilo
Sabado Contreras
Sabado | Pedro Lopez

Fuente: Elaboracién propia

88




2.7.7. Implementacion de la Cuarta Etapa - Seiketsu

En esta cuarta etapa, se

implementé controles visuales para identificar

herramientas, situacion o condicién; mediante colores. Estos seran visibles y de

facil reconocimiento para los trabajadores. Ademas, se implementara un manual de

implementacion de 5’S que servira de guia para todos los colaboradores.

Control Visual

Para identificar los objetos en materia de seguridad, se establecié cdédigos de

colores referenciados en las Normas Técnicas Peruanas y diversas fuentes. Como

se pudo ver en la etapa anterior, se implementd la clasificacién de residuos solidos

mediante colores; a continuacion, se presenta los métodos utilizados.

Tabla 25 Recopilacién de Normas de Seguridad para Control Visual

INSTALACIONES
INTERIORES PARA
PUESTA A TIERRA

Norma
Técnica Titulo Descripcion
Peruana
SENALES DE En esta norma se establece todos los
SEGURIDAD, COLORES, |parametros para poder establecer las
NTP SIMBOLOS, FORMAS Y |sefializaciones correspondientes a las
399.010 |DIMENSIONES DE diferentes areas de trabajo en materia de
SENALES DE Seguridad y Salud Ocupacional con la
SEGURIDAD finalidad de prevenir los riesgos.
COLORES DE
IDENTIFICACION DE Esta norma establece un conjunto de
GASES INDUSTRIALES colores destinados a identificar cada gas
NTP CONTENIDOS EN 0 mezcla de gases contenidos en
399.013 | ENVASES A PRESION, envases a rgsic’)n destinados a
TALES COMO . Sap usos
CILINDROS. BALONES, | Mdustriales.
BOTELLAS Y TANQUES
SEGURIDAD
ELECTRICA, ELECCION |Esta norma establece las indicaciones
NTP DE LOS MATERIALES tégniqas para la instalac!c’)n de cablegdo
399.053 ELECTRICOS EN LAS eléctrico para puesta a tierra. Ademas,

establece un codigo de colores para la
identificacion del cableado.
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Norma

Técnica Titulo Descripcion
Peruana
Esta norma internacional se utiliza para
NFPA comunicar los riesgos de los materiales
704 peligrosos. También conocida como el

diamante de materiales peligroso

Fuente: Elaboracion propia

Ademas, se realizara la verificacion de las condiciones de las herramientas

manuales y eléctricas, con la finalidad de descartar las que se encuentran en mal

estado. Para mantener un estandar, se utilizara cintas de colores por cada mes de

inspeccion.

A continuacion, los colores de inspeccion de herramientas manuales y eléctricas

aprobadas por cada mes.

Tabla 26 Codigo de colores para inspeccién de herramientas

MES DE INSPECCION COLOR DE CINTA

Enero / Julio Amatrillo

Febrero / Agosto

Marzo / Setiembre

Abril / Octubre

Mayo / Noviembre

Junio / Diciembre Blanco

Fuente: Elaboracion propia
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Gréfico 27

Fuente: Anexo 11: D.S: 055-2010 EM
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Fuente: Anexo 11:; D.S: 055-2010 EM

Gréafico 28
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Fuente: Elaboracién propia

Gréafico 29
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Fuente: Elaboracion propia

Gréafico 30
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Manual de Implementacién de 5’S

Para terminar con la implementacion de las cuatro primeras S, se elabord un
manual de implementacion de la metodologia de las 5'S. Dicho manual contiene
procedimientos de aplicacion de cada S y esta a su vez contiene instructivos de las
herramientas que se emplearan por cada etapa. A su vez, contiene las

responsabilidades desde la Alta Gerencia hasta cada colaborador.

Dentro del manual estaran anexados los formatos con sus instructivos para el
respectivo llenado. Estos formatos deben ser anexados y guardados para su
exposicién en las reuniones del Comité de 5’S con la finalidad de evaluar el

progreso de la implementacion.

Este manual fue entregado a cada supervisor, jefes de areas administrativas y

productivas, miembros del comité de 5’S y a la Alta Gerencia.

Para mayor detalle se anexara el Manual de Implementacién en el Anexo 15.

2.7.8. Implementacion de la Quinta Etapa - Shitsuke

Esta es la ultima etapa de la implementacion que evalGa el cumplimiento de las
cuatro primeras S, mediante auditorias y acciones de mejora a través de la
cooperacion de todos los colaboradores, con la finalidad de asegurar la continuidad
de la ejecucién de la metodologia de manera cotidiana.

Reuniones del Comité de 5’S

La conformacién del comité de 5’S por eleccion de la Alta Gerencia se considera
como la primera reunion del comité, quedando registrado en un acta de

conformacion.

Posterior a esta primera actividad, se ejecutd las reuniones con una frecuencia
semanal. En la segunda reunion se establecio las herramientas por utilizar para
implementar la metodologia de las 5’'S. Las reuniones posteriores serviran para
evaluar el progreso de la implementacion, y a su vez exponer no conformidades,
con la finalidad de que se proponga acciones de mejora y estableciendo tiempo
limites para su cumplimiento. Cada reunién quedoé registrada en un libro de Actas

de Reunioén.
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También se podra realizar reuniones de emergencia cuando se materialice un
incidente de alto riesgo, con el objetivo de analizar las causas o condiciones de
trabajo que provocaron la materializacion de un riesgo. Por altimo, se propone las

acciones de mejora que deberan de ejecutarse en un plazo maximo de 48 horas.
Programa de Auditorias de 5’S

El programa se presentd en la segunda reunién del comité de 5°S por el
coordinador. Estas auditorias consisten en evaluar el desarrollo de Ila
implementacion de las 5’S. Las auditorias se realizaran cada vez que se termine de

ejecutar una etapa de la metodologia de las 5’S.

Para realizar las auditorias se dara empleo a la Matriz de evaluacién de 5’S,
teniendo un resultado cuantitativo; a su vez se registra las no conformidades para

su posterior evaluacion mediante una reunion de comité de 5’S.

Los responsables del cumplimiento de las auditorias son los miembros del Comité

de 5'S y la Alta Gerencia. A continuacién, se observa el programa de auditorias.

Tabla 27 Programa de auditorias de la metodologia de las 5'S

SC-M5S-004
scﬂq IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 5S HOIA Pag 1de 1
EDICION 1
e v o PROGRAMA DE AUDITORIAS EMISION .
Obijetivo especifico Verificar la eficacia de la implementacién de la metodologia de las 5'S
Meta Cumplir al 100% las auditorias internas
Recursos Recursos humanos: Gerencia de Operaciones, Jefe de Planta, Jefe de SST, Comité de 5's
ANO:2017 ESTAD
ENERO FEBRERO MARZO FECHADE o OBSERVA
NOMBRE AREA RESPONSABLE 1 2| 3] 4 1| 2[ 3] 4 1f 2| 3] 4] AUDITORIA CIONES
PRIMERA EVALUACION
INICIAL DE LA PRODUCCION FACILITADOR 13/01/2017
METODOLOGIA DE LAS 5S
SEGUNDA EVALUACION
DE LA IMPLEMENTACION . 102/
DE LA METODOLOGIA PRODUCCION  [COMITE DE 5S 13/02/2017
(TRES PRIMERAS S)
TERCERA EVALUACION
DE LA IMPLEMENTACION -
DE LA METODOLOGIA PRODUCCION |COMITE DE 5S 24/02/2017
(ESTANDARIZACION)
EVALUACION FINAL DE LA
IMPLEMENTACION DE LA  [PRODUCCION  |COMITE DE 5S 1/03/2017
METODOLOGIA DE LAS 5S
ELABORADO REVISADO APROBADO
NOMBRE : NOMBRE : NOMBRE :
CARGO : CARGO : CARGO :
FIRMA : FIRMA : FIRMA :
FECHA :

Fuente: Elaboracion propia
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Evaluacioén final de la metodologia de las 5’S

Luego de implementar la metodologia de las 5’S se realiz6 la ultima auditoria para

evaluar el nivel de las 5S alcanzado.

Para esta evaluacion estuvieron presentes todos los integrantes del Comité de las

5S incluyendo el Gerente General.
Los resultados finales de la evaluacién fueron las siguientes:

Tabla 28 Evaluacion final de las 5's

VALORES ASIGNADOS

SEPARAR
15

710

AUTODISCIPLINA 5 i ORDENAR

-

ESTANDARIZAR LIMPIAR
PRIMERA "S" : SEPARAR 93.8%
SEGUNDA "S" : ORDENAR 93.8%
TERCERA "S" : LIMPIAR 93.8%
CUARTA "S" : ESTANDARIZAR 100.0%
QUINTA"S" : AUTODISCIPLINA 87.5%
PUNTAJE PROMEDIO DE LAS 5S 93.8%

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 29 se puede observar que se logré cumplir con la metodologia en un
93.8%.

2.7.9. Anélisis Costo-Beneficio

Finalmente, se calcula el beneficio que se obtuvo en relacién con la inversion
realizada para la implementacién de la metodologia de las 5S. Como se pudo
observar en el presupuesto, se invirtio S/. 841.00 con la finalidad de reducir los

riesgos; estos generaban pérdidas en horas-hombre.



A continuacion, se observa los costos con relacion a las horas-hombre perdidas por

los accidentes ocasionados antes de la implementacion.

Tabla 29 Costo por perdida de H-H en el periodo de pre-prueba

Fecha Tiabajadar Remuneracion |Valor de | Diasde | H-H Total | Costo por H-H
por jornada H-H | Descanso | Perdidas perdidas
7/11/2016|0YOLA COLONIAHUMBERTO | S/ 35.00 [ S/ 4.38 2 16| S/ 70.00
11/11/2016|EDUARDO HUAMAN S/ 65.00 [ S/ 8.13 3 24( S/ 195.00
17/11/2016{SISAYA CCOLQUE HELIBERTO | S/ 40.00 | S/ 5.00 1 8| S/ 40.00
22/11/2016|QUISPE CUBA ERNESTO S/ 40.00 | S/ 5.00 2 16| S/ 80.00
25/11/2016|ESPINO OCHOA ALEX S/ 30.00 [ S/ 3.75 15 120| S/ 450.00
30/11/2016|CHERRES MURILLO JOEL S/ 100.00 | S/12.50 0 4| S/ 50.00
COSTO TOTAL DEL MES DE NOVIEMBRE S/ 885.00
2/12/2016|DEUDOR JIMENEZ FELIX S/ 30.00 | S/ 3.75 2 16| S/ 60.00
7/12/2016|MOLINA ACHAYA ALEJANDRO | S/ 4500 | S/ 5.63 15 120| S/ 675.00
15/12/2016|GOMEZ MACEDO ANDERSON | S/ 50.00 [ S/ 6.25 12 96| S/ 600.00
20/12/2016|RINCON MARAVI CRISTHIAN S/ 4500 | S/ 5.63 5 40| S/ 225.00
COSTO TOTAL DEL MES DE DICIEMBRE S/ - 0 0|S/  1,560.00
COSTO TOTAL POR PERDIDA DE H-H (PRE-PRUEBA) S/ 2,445.00

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 29 se observa que durante los meses de noviembre y diciembre hay una
pérdida por descanso a causa de los accidentes de S/ 2445.00. Luego se observa

los costos con relacion a los accidentes ocurridos después de la implementacion.

Tabla 30 Costo por perdida de H-H en el periodo de post-prueba

Fecha el Remuneracion |Valor de | Diasde | H-H Total | Costo por H-H
por jornada H-H [Descanso | Perdidas perdidas
17/03/2017|SANTOS CHAVEZ JUAN S/ 30.00 | S/ 3.75 4 32| S/ 120.00
21/03/2017|HENRY ARECHE SULLCA S/ 100.00 | S/12.50 0 1 S/ 12.50
29/03/2017|RUFASTO PACCHA ANGEL S/ 30.00 [ S/ 3.75 4 32| S/ 120.00
COSTO TOTAL DEL MES DE MARZO S/ 252.50
10/04/2017| TAMALLO INGA MIGUEL S/ 35.00 | S/ 4.38 1 8| S/ 35.00
13/04/2017{PALOMINO CASTILLO IVAN S/ 4500 | S/ 5.63 0 2| SI 11.25
17/04/2017|BARDALES VASQUEZ ELMER | S/ 35.00| S/ 4.38 0 1| S/ 4.38
20/04/2017|MAMANI MAMANI ROBERTO S/ 30.00 | S/ 3.75 0 2| S/ 7.50
26/04/2017|RIOS SALAS WALTER S/ 30.00| S/ 3.75 0 0| S/ -
28/04/2017|SANTIAGO CESPEDES EDWIN | S/ 60.00 | S/ 7.50 0 1 S/ 7.50
29/04/2017|MEZA QUINONEZ ROY S/ 30.00 | S/ 3.75 0 2| S/ 7.50
COSTO TOTAL DEL MES DE ABRIL S/ 73.13
COSTO TOTAL POR PERDIDA DE H-H (POST-PRUEBA) S/ 325.63

Fuente: Elaboracion propia



Demostrando asi que las diferencias entre las perdidas ocasionadas después de la
implementacion han reducido considerablemente, siendo de unos S/ 2119.37. Este
monto que se le considera como ahorro, cubre con los costos por la implementacion
de la metodologia de las 5S (S/. 841.00), teniendo una ganancia de S/. 1278.37.



lll. RESULTADOS



3.1. Analisis Descriptivo

Este es el primer paso para el analisis de los datos, una vez introducidos en el
programa de Excel, se realizd un analisis descriptivo que nos proporciono una idea
de la forma que tienen los datos que fueron evaluados en la variable independiente,
siendo la Metodologia de las 5S; ello en cuanto a sus parametros, media, mediana,

varianza, entre otros.

Grafico 31
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Fuente: Elaboracién propia

Histograma del comportamiento de las 5S antes y después

Del gréfico 31, se observa que la evaluacion de la metodologia de las 5S después
tuvo mayores resultados que las evaluaciones de las 5S antes, por lo tanto, se

evidencia la mejora de la Metodologia de las 5S.
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Gréafico 32
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Fuente: Elaboracién propia
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Comparacion de medias de las 5S

Del grafico 32, se observa la comparacion de medias entre las evaluaciones de las
5S antes y después, demostrando la mejora de las 5S en un 64.2% de la

oportunidad de mejora que se previo.
3.2. Analisis inferencial
3.2.1. Andlisis de la hipétesis general

Ha: La implementacion de las 5S’s reduce los riesgos laborales en la empresa SC

Ingenieria y Construccion S.A.C.

A fin de poder contrastar la hipétesis general, es necesario primero determinar si
los datos que corresponden a las series de los riesgos antes y después tienen un
comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos
son en cantidad de 10, se procedera al andlisis de normalidad mediante el

estadigrafo de Shapiro Wilk.
Regla de decision:
Si pvaior < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico
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Tabla 31 Prueba de normalidad de Riesgos con Shapiro Wilk

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
RIESGO_ANTES 75 10 ,007
RIESGO DESPUES ,801 10 ,015

Fuente: Elaboracion propia

De latabla 31, se puede confirmar que la significancia de los riesgos antes es 0.007
y después 0.015, dado que los riesgos antes y después es menor que 0.05, por
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisién, se asume para el andlisis de la
contrastacion de la hipétesis el uso de un estadigrafo no paramétrico, para este

caso se utilizara la prueba de Wilcoxon.
Contrastacion de la hipétesis general:

Ho: La implementacién de las 5S’s no reduce los riesgos laborales en la empresa

SC Ingenieria 'y Construccién S.A.C.

Ha: La implementacion de las 5S’s reduce los riesgos laborales en la empresa SC

Ingenieria y Construccion S.A.C.

Regla de decision:

Ho: MpPa < Hrd
Ha: MPa > Hrd

Tabla 32 Comparacién de medias de los riesgos antes y después con

Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Media estandar Minimo Maximo
RIESGO_ANTES 10 20,8300 8,91815 12,50 36,00
RIESGO DESPUES 10 4,4300 2,95223 2,00 11,30

Fuente: Elaboracion propia
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De la tabla 32, ha quedado demostrado que la media de los riesgos antes (20.8300)
es mayor que la media de los riesgos después (4.4300), por consiguiente no se
cumple Ho: pra < Ppd, €n tal razon se rechaza la hipotesis nula de que la aplicacion
de la implementacion de las 5S’s no reduce los riesgos laborales, y se acepta la
hipotesis de investigacion o alterna, por la cual queda demostrado que la aplicacion
de la implementacion de las 5S’s reduce los riesgos laborales en la empresa SC

Ingenieria y Construccion S.A.C.

A fin de confirmar que el analisis es el correcto, procederemos al analisis mediante
el pvaior 0 significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de Wilcoxon

a los riesgos de antes y después
Regla de decision:
Si pvaior < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvaior > 0.05, se acepta la hip6tesis nula

Tabla 33 Estadisticos de prueba de Wilcoxon para Productividad

Estadisticos de prueba?

RIESGO_DESPUES -
RIESGO_ANTES

z -2,810°

Sig. asintotica (bilateral) ,005

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo

b. Se basa en rangos positivos.

Fuente: Elaboracién propia

De la tabla 33, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon,
aplicada a los riesgos antes y después es de 0.005, por consiguiente y de acuerdo
con la regla de decision se rechaza la hipétesis nula y se acepta que la
implementacion de las 5S’s reduce los riesgos laborales en la empresa SC

Ingenieria y Construccion S.A.C.

3.2.2. Analisis de la primera hipoétesis especifica
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Ha: La implementacion de las 5S’s reduce el nivel de probabilidad de materializacion

de los riesgos en la empresa SC Ingenieria y Construccién S.A.C.

A fin de poder contrastar la primera hipétesis especifica, es necesario primero
determinar si los datos que corresponden a las series de la probabilidad de
materializacion de riesgos antes y después tienen un comportamiento paramétrico,
para tal fin y en vista que las series de ambos datos son en cantidad de 10, se

procedera al andlisis de normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk.
Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Si pvaior > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico
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Tabla 34 Prueba de normalidad de probabilidad con Shapiro Wilk

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
PROBABILIDAD_ANTES ,839 10 ,043
PROBABILIDAD DESPUES , 798 10 ,014

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 34, se puede confirmar que la significancia de las probabilidades de
materializacion de riesgos antes es 0.043 y después 0.014, dado que la
probabilidad de materializacion de riesgos antes y después es menor que 0.05, por
consiguiente y de acuerdo con la regla de decision, se asume para el analisis de la
contrastacion de la hipétesis el uso de un estadigrafo no paramétrico, para este

caso se utilizara la prueba de Wilcoxon
Contrastacion de la hipétesis general:

Ho: La implementacién de las 5S’s no reduce el nivel de probabilidad de
materializacion de los riesgos en la empresa SC Ingenieria y Construccién S.A.C.

Ha: La implementacion de las 5S’s reduce el nivel de probabilidad de materializacion

de los riesgos en la empresa SC Ingenieria y Construccion S.A.C.

Regla de decision:

Ho: MpPa < Hrd
Ha: Hpa > Mprd

Tabla 35 Comparacién de medias de Probabilidad antes y después con

Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Media estandar Minimo Maximo
PROBABILIDAD_ANTES 10 56,0000 11,97219 30,00 75,00
PROBABILIDAD DESPUES 10 33,0000 11,10555 20,00 45,00

Fuente: Elaboracion propia
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De la tabla 35, ha quedado demostrado que la media de la probabilidad antes
(56.0000) es mayor que la media de la probabilidad después (33.0000), por
consiguiente no se cumple Ho: pra < ppd, €n tal razon se rechaza la hipoétesis nula
de que la aplicacion de la implementacion de las 5S’s no reduce el nivel de
probabilidad de materializacion de los riesgos, y se acepta la hipotesis de
investigacién o alterna, por la cual queda demostrado que la implementacion de las
5S’s reduce el nivel de probabilidad de materializacion de los riesgos en la empresa

SC Ingenieria 'y Construccion S.A.C.

A fin de confirmar que el analisis es el correcto, procederemos al analisis mediante
el pvaior O significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de Wilcoxon

a las probabilidades de materializacion de riesgos de antes y después.
Regla de decision:
Si pvaior < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvaior > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 36 Estadisticos de prueba de Wilcoxon para probabilidad

Estadisticos de prueba?

PROBABILIDAD_DESPUES -
PROBABILIDAD ANTES

z -2,546°

Sig. asintética (bilateral) ,011

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo

b. Se basa en rangos positivos.

Fuente: Elaboracién propia

De la tabla 36, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon,
aplicada a la eficiencia antes y después es de 0.011, por consiguiente y de acuerdo
a la regla de decision se rechaza la hipétesis nula y se acepta que la
implementacion de las 5S’s reduce el nivel de probabilidad de materializacion de

los riesgos en la empresa SC Ingenieria y Construccion S.A.C.
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3.2.3. Andlisis de la segunda hipotesis especifica

Ha: La implementacion de las 5S’s reduce el nivel de consecuencia de

materializacion de los riesgos en la empresa SC Ingenieria y Construccion S.A.C.

A fin de poder contrastar la segunda hipotesis especifica, es necesario primero
determinar si los datos que corresponden a las series de consecuencia de
materializacion de riesgos antes y después tienen un comportamiento paramétrico,
para tal fin y en vista que las series de ambos datos son en cantidad de 10, se

procedera al andlisis de normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk.
Regla de decision:
Si pvaior < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Si pvaor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

Tabla 37 Prueba de normalidad de Consecuencia con Shapiro Wilk

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
CONSECUENCIA_ANTES ,640 10 ,000
CONSECUENCIA DESPUES ,509 10 ,000

Fuente: Elaboracién propia

De la tabla 37, se puede confirmar que la significancia de la consecuencia de la
materializacion de riesgos antes es 0.000 y después 0.000, dado que la
consecuencia antes y después es menor que 0.05, por consiguiente y de acuerdo
con la regla de decision, se asume para el analisis de la contrastacion de la
hipoétesis el uso de un estadigrafo no paramétrico, para este caso se utilizara la

prueba de Wilcoxon.
Contrastacion de la hipétesis general:

Ho: La implementacién de las 5S’s no reduce el nivel de consecuencia de

materializacion de los riesgos en la empresa SC Ingenieria y Construccion S.A.C.
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Ha: La implementacion de las 5S’s reduce el nivel de consecuencia de

materializacion de los riesgos en la empresa SC Ingenieria y Construccion S.A.C.

Regla de decision:

Ho: MPa < Uprd
Ha: HPa > Mprd

Tabla 38 Comparacion de medias de Consecuencia antes y después con
Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

Desviacién
N Media estandar Minimo M&aximo
CONSECUENCIA_ANTES 10 39,0000 18,07392 25,00 60,00
CONSECUENCIA DESPUES 10 13,0000 6,32456 10,00 25,00

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 38, ha quedado demostrado que la media de la consecuencia antes
(39.0000) es mayor que la media de la consecuencia después (13.0000), por
consiguiente no se cumple Ho: ppra < ppd, €n tal razon se rechaza la hip6tesis nula
de que la implementacion de las 5S’s no reduce el nivel de consecuencia de
materializacion de los riesgos, y se acepta la hipétesis de investigacion o alterna,
por la cual queda demostrado que la implementacion de las 5S’s reduce el nivel de
consecuencia de materializacion de los riesgos en la empresa SC Ingenieria y
Construccion S.A.C.

A fin de confirmar que el analisis es el correcto, procederemos al andlisis mediante
el pvaior 0 significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de Wilcoxon

a ambas consecuencias de materializacion de riesgos.
Regla de decision:
Si pvaior < 0.05, se rechaza la hipdétesis nula

Si pvaior > 0.05, se acepta la hipotesis nula
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Tabla 39 Estadisticos de prueba de Wilcoxon para Consecuencia

Estadisticos de prueba?

CONSECUENCIA_DESPUES -
CONSECUENCIA ANTES

z -2,585
Sig. asint6tica (bilateral) ,010

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo

b. Se basa en rangos positivos.

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 39, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon,
aplicada a la consecuencia de materializacién de riesgos antes y después es de
0.010, por consiguiente y de acuerdo con la regla de decisién se rechaza la
hipétesis nula y se acepta que la implementacion de las 5S’s reduce el nivel de
consecuencia de materializacion de los riesgos en la empresa SC Ingenieria y

Construccion S.A.C.
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IV. DISCUSION



Como se puede observar de la Tabla 31, se demuestra que los niveles de riesgos
laborales en la empresa SC Ingenieria y Construccion, ha reducido en un 78.7%,
esto debido a la implementacion de las herramientas de la Metodologia de las 5S.
Este resultado concuerda con lo dicho por Rey (2005), la metodologia de las 5S es
una filosofia de trabajo para todas las areas de una empresa que radica en
desarrollar acciones de orden/limpieza y localizacién de condiciones inadecuadas
en el punto de trabajo, en el que todos participan de manera grupal o individual,
mejorando el ambiente de trabajo, la seguridad de personas y la productividad. (p.
17).

Como se puede observar de la Tabla 34, se demuestra que los niveles de
probabilidad de materializacion de riesgos laborales en la empresa SC Ingenieria 'y
Construccién, ha reducido en un 41.07%, esto debido a la implementacién de las
herramientas de la Metodologia de las 5S. Este resultado concuerda con lo dicho
por Sadigh (2013), laimplementacion de las 5S compensa multiples objetivos. Cada
“S” posee un obijetivo especifico: Eliminar lo que sea inutil del espacio de trabajo,
ordenar el espacio laboral de forma eficaz, optimizar el nivel de limpieza de los
sitios, prevenir la presentacion de la suciedad y el desorden, ultimamente fomentar
el desempenio en este sentido (p. 34). Todos estos objetivos cumplidos permitiran

la reduccion de la probabilidad de la materializacion de riesgos.

Como se puede observar de la Tabla 37, se demuestra que los niveles de
consecuencia de materializacion de riesgos laborales en la empresa SC Ingenieria
y Construccion, ha reducido en un 66.67%, esto debido a la implementacién de las
herramientas de la Metodologia de las 5S. Este resultado concuerda con lo dicho
por Aldavert [et al.], (2016), la filosofia de las 5S tiene multiples objetivos ya que es
la base metodolégica del Lean Manufacturing, siendo la herramienta de inicio de
herramientas del Lean; porque introduce, fomenta y consolida la participacion, la
toma de responsabilidades, la proactividad, la comunicacién, la creatividad, el
compromiso y el trabajo en equipo. Con todo esto, se mejorara la calidad, la

productividad y la prevencion de riesgos consolidando la mejora continua (p. 20).
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V. CONCLUSIONES



A patrtir de la investigacion realizada, de los datos y los analisis realizados a las

hip6tesis antedichas, se tienen las siguientes conclusiones:

o Se concluye que la implementacién de las 5S reduce los niveles de riesgos
enun 78.7%. Ello se logré gracias a las etapas de seleccion, orden y limpieza donde

se sefializo las areas por mejorar y se establecié mejoras en la organizacion.

o Se evidencio a partir del analisis inferencial que gracias a la implementacion
de las 5S se logro6 reducir los niveles de probabilidad de ocurrencia de riesgo, ya
que éstas tenian una media antes de la implementacion de 56% y después de la
implementacion fue de 33%. Esto indica que se han mejorado los estandares de
seguridad en referencia a las condiciones sub-estandares que causaban los

accidentes de nivel de intervencion I.

o Se concluye que a través de la implementacion de las 5S se redujo los
niveles de consecuencia de los accidentes, ya que estos tenian una media de 39%
y después de la implementacion fue de 13%. De esto se infiere que los accidentes

pasaron de ser graves a casi insignificantes.
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VI. RECOMENDACIONES



A continuacion, se presentan las siguientes recomendaciones.

Se recomienda la constante evaluacion y cumplimiento de las
responsabilidades del comité de las 5S a fin de preservar el habito de la
metodologia de las 5S y mejorar las condiciones de trabajo que generaban

accidentes en la empresa SC Ingenieria y Construccion.

Por otro lado, para mantener los niveles de probabilidad de ocurrencia de
riesgos en bajo indice, se debe auditar constantemente las areas de trabajo
en guia de la Matriz IPERC para identificar rdpidamente los riesgos que

posiblemente se materialicen en accidentes.

Por ultimo, para reducir los niveles de consecuencia de los accidentes, se
debera capacitar a los trabajadores en los estandares establecidos a fin de
mejorar la organizacion de las areas de trabajo y mantener limpia el area que

podria causar emergencias fatales.
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VIiIl. ANEXOS



Anexo 1 Matriz de Consistencia

Problema general

Objetivo general

Hipotesis general

¢,Como la implementacién
de las 5S’s

riesgos

reduce los

laborales en la
empresa SC Ingenieria y
Construccion SAC, Ate,

20167

Determinar como la
implementacion de las
5S’s reduce los riesgos
laborales en la empresa
SC
Construccién SAC, Ate,

2016.

Ingenieria y

La implementacion de las

5S’s reduce los riesgos

laborales en la empresa

SC Ingenieria

y

Construccion SAC, Ate,

2016.

Problemas especificos

Objetivos especificos

Hipdtesis especificas

¢,Como la implementacion
de las 5S’s reduce el nivel
de probabilidad de riesgos
SC
Ingenieria y Construccion
SAC, Ate, 20167

en la empresa

Establecer como la
implementacion de las
5S’s reduce el nivel de
probabilidad de riesgos
en la empresa SC
Ingenieria y
Construccién SAC, Ate,

2016.

La implementacion de las

5S’s reduce el nivel de

probabilidad de riesgos en

la empresa SC Ingenieria

y Construccion SAC, Ate,

2016.

¢,Como la implementacion
de las 5S’s reduce el nivel
de de
riesgos en la empresa SC

consecuencia

Ingenieria y Construccion
SAC, Ate, 2016?

Definir como la
implementacion de las
5S’s reduce el nivel de
de
riesgos en la empresa
SC
Construccion SAC, Ate,

2016.

consecuencia

Ingenieria y

La implementacion de las

5S’s reduce el nivel de

consecuencia de riesgos

en la empresa

SC

Ingenieria y Construccion

SAC, Ate, 2016.
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Anexo 2 Instrumento de recoleccion de datos de la Metodologia de las 5S

MATRIZ DE EVALUACION DE 5S
INSPECCION REALIZADA POR: [FECHA: |
VALORES ASIGNADOS
SEPARAR
20
15
10
AUTODISCIPLINA 5 ORDENAR
ESTANDARIZAR LIMPIAR
OBJETIVOS VALORES ASIGNADOS
ITEM |DESCRIPCION 1 2 3 4 5

¢ Existen objetos innecesarios en el area de frabajo?

¢ Existen equipos y/o herramientas defectuosas?

¢ Existen objetos innecesarios en armarios y/o estantes?
i Existen objetos obstruyendo vias de escape?

PUNTAJE TOTAL DE LA PRIMERA "S" : SEPARAR
5|4 Los equipos y/o herramientas estan en un lugar especifico?
6|;Los estantes y armarios estan identificados?
7
8

BN —

i Los materiales estan ubicados en su lugar de almacén correspondiente?
¢ Hay objetos sobre y/o debajo de los estantes?
PUNTAJE TOTAL DE LA SEGUNDA "S" : ORDENAR
9|;Las areas de trabajo estan limpias?
10|¢ Los lugares de aimacenamiento de materiales estan limpios?
11];Los muebles, estantes y armarios estan limpios?
12]¢ Las maquinas y equipos estan limpios?
PUNTAJE TOTAL DE LA TERCERA "S" : LIMPIAR
13|;Las areas de trabajo estan correctamente sefializadas?
14|; Se tiene un inventario actualizado de las existencias?
15|; Estan asignadas las responsabilidades de limpieza?
16| Se aplica el control visual?
PUNTAJE TOTAL DE LA CUARTA "S" : ESTANDARIZAR
17|; Los frabajadores respetan los procedimientos de seguridad?
18|¢,Se cumple con la programacion de acciones de 5S?
19|; Se supervisa constantemente las condiciones de trabajo?
20| Los trabajadores participan en la mejora de las condiciones de frabajo?
PUNTAJE TOTAL DE LA QUINTA"S" : AUTODISCIPLINA

PUNTAJE PORCENTUAL DE
CUMPLIMIENTO

PRIMERA "S" : SEPARAR
SEGUNDA "S" : ORDENAR
TERCERA "S" : LIMPIAR
CUARTA "S" : ESTANDARIZAR
QUINTA"S" : AUTODISCIPLINA
PUNTAJE PROMEDIO DE LAS 58
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Anexo 3 Instrumento de recoleccion de datos del nivel de riesgos

EVALUACION DEL NIVEL DE RIESGO

REALIZADO POR [ [ FECHA |

NIVEL DE PROBABILIDAD (NP)
40-24 20-10 8-6 4-2

Nivel de intervencion NR Significado

NIVEL DE CONSECUENCIA (NC)

100

60

Mejorar si es posible. Seria conveniente
justificar la intervencion y su rentabilidad.

25

PELIGRO RIESGO NC [NP__ |NIVEL DE RIESGO (NR) NIVEL DE INTERVENCION Y MEDIDA DE CONTROL
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Anexo 4 Instrumento de medicién de las 5S — separar y ordenar

MATRIZ DE CALIFICACION DE 5S

VALORES ASIGNADOS

ITEM{DESCRIPCION

0

1

2

3

4

SEPARAR

¢ Los materiales y/o
1 |herramientas estan
clasificados?

0% de materiales y
herramientas clasificados

30% de materiales y
herramientas clasificados

50% de materiales y
herramientas clasificados

80% de materiales y
herramientas clasificados

100% de materiales y
herramientas clasificados

;Los equipos y/o
maquinas se
encuentran
clasificados?

0% de los equipos y/o
maquinas clasificados

30% de los equipos y/o
maquinas clasificados

50% de los equipos y/o
maquinas clasificados

80% de los equipos y/o
maquinas clasificados

100% de los equipos y/o
maquinas clasificados

¢ Las herramientas en
3 |planta estan
clasificados?

0% dentro de Planta esta
clasificado

30% dentro de Planta esta
clasificado

50% dentro de Planta esta
clasificado

80% dentro de Planta esta
clasificado

100% dentro de Planta esta
clasificado

¢ Todo lo util en el
4 |area de trabajo esta
clasificado?

0% del area de trabajo
clasificados

30% del area de trabajo
clasificados

50% del area de trabajo
clasificados

80% del area de trabajo
clasificados

100% del area de trabajo
clasificados

ORDENAR

¢ Los materiales y/o
5 |herramientas estan
ordenados?

0% de materiales y
herramientas ordenados

30% de materiales y
herramientas ordenados

50% de materiales y
herramientas ordenados

80% de materiales y
herramientas ordenados

100% de materiales y
herramientas ordenados

;Los equipos y/o
maquinas se
encuentran
ordenados?

0% de los equipos y/o
maquinas ordenados

30% de los equipos y/o
maquinas ordenados

50% de los equipos y/o
maquinas ordenados

80% de los equipos y/o
maquinas ordenados

100% de los equipos y/o
maquinas ordenados

¢ Todo lo
7 |perteneciente en
planta estd ordenado?

0% dentro de Planta esta
ordenado

30% dentro de Planta esta
ordenado

50% dentro de Planta esta
ordenado

80% dentro de Planta esta
ordenado

100% dentro de Planta esta
ordenado

;Los puestos de
8 |trabado estan
ordenados?

0% del puesto de trabajo
ordenado

30% del puesto de frabajo
ordenado

50% del puesto de frabajo
ordenado

80% del puesto de trabajo
ordenado

100% del puesto de frabajo
ordenado
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Anexo 5 Instrumento de mediciéon de las 5S — limpiar y estandarizar

MATRIZ DE CALIFICACION DE 5S

LIMPIAR

VALORES ASIGNADOS

ITEM|DESCRIPCION

0

1

2

3

4

(Los materiales y
herramientas se
encuentran en buenas
condiciones?

0% de materiales y
herramientas en buenas
condiciones

30% de materiales y
herramientas en buenas
condiciones

50% de materiales y
herramientas en buenas
condiciones

80% de materiales y
herramientas en buenas
condiciones

100% de materiales y
herramientas en buenas
condiciones

iLos equipos y
maquinas se
encuentran limpios,
sin grasa alrededor o
ninguna suciedad?

0% de los equipos y
maquinas limpias

30% de los equipos y
maquinas limpias

50% de los equipos y
maquinas limpias

80% de los equipos y
maquinas limpias

100% de los equipos y
maquinas limpias

¢ Se cumple con el
programa de limpieza
en Planta?

0% de Planta esta limpia

30% de Planta esta limpia

50% de Planta esta limpia

80% de Planta esta limpia

100% de Planta esta limpia

;Los puestos de
trabajo estan limpios?

0% del puesto de trabajo
limpio

30% del puesto de trabajo
limpio

50% del puesto de trabajo
limpio

80% del puesto de frabajo
limpio

100% del puesto de trabajo
limpio

ORGANIZAR

13

¢ Se identifican los
recursos o instructivos
para cumplimiento de
las 3 primeras S?

0% del cumplimiento de las
3 primeras S

30% del cumplimiento de las
3 primeras S

50% del cumplimiento de las
3 primeras S

80% del cumplimiento de
las 3 primeras S

100% del cumplimiento de
las 3 primeras S

14

$,Se puede observar
los registros de
auditorias realizadas?

0% del cumplimiento del
programa de auditoria

30% del cumplimiento del
programa de auditoria

50% del cumplimiento del
programa de auditoria

80% del cumplimiento del
programa de auditoria

100% del cumplimiento del
programa de auditoria

15

¢ Se verifica el
cumplimiento de las
reuniones por el
Comité de 5s?

0% de registro de actas de
reunion de 5s

30% de registro de actas de
reunion de 5s

50% de registro de actas de
reunion de 5s

80% de registro de actas de
reunion de 5s

100% de registro de actas
de reunion de 5s

16

¢ Se verifica el
cumplimiento de las
auditorias por la Alta
Gerencia?

0% de regitro de auditoria
por Alta Gerencia

30% de regitro de auditoria
por Alta Gerencia

50% de regitro de auditoria
por Alta Gerencia

80% de regitro de auditoria
por Alta Gerencia

100% de regitro de auditoria
por Alta Gerencia
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Anexo 6 Instrumento de medicién de las 5S — Autodisciplina

MATRIZ DE CALIFICACION DE 5S

AUTODISCIPLINA

VALORES ASIGNADOS
ITEM|DESCRIPCION 0 1 2 3 4

17 i Se cumple con el 0% de cumplimiento del 30% de cumplimiento del | 50% de cumplimiento del | 80% de cumplimiento del | 100% de cumplimiento del
manual de 5s7 manual manual manual manual manual
¢Se cumple con el 0 - 0 - 0 - 0 - 0 -

18 |programa de 0% de cumplimiento del 30% de cumplimiento del | 50% de cumplimiento del | 80% de cumplimiento del | 100% de cumplimiento del
capaciacion? programa de capacitacion | programa de capacitacion | programa de capacitacién | programa de capacitacién | programa de capacitacion
¢ Hay una atmésfera

19 laboral agradable que | 0% de interaccion entre 30% de interaccion entre 50% de interaccion entre 80% de interaccion entre | 100% de interaccion entre
contribuya al trabajo compafieros disciplinada compafieros disciplinada compafieros disciplinada | compafieros disciplinada | compafieros disciplinada
en equipo?

;Se toma en cuenta
20 las oportunidades de | 0% de oportunidades de | 30% de oportunidades de | 50% de oportunidades de | 80% de oportunidades de | 100% de oportunidades de

mejora que puedan
surgir para el area?

mejora disciplinas

mejora disciplinas

mejora disciplinas

mejora disciplinas

mejora disciplinas
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Anexo 7 Instrumento de medicion del nivel de probabilidad y nivel de
consecuencia

Referencia: Norma Técnica de Prevencion 330, Espana

CRITERIOS DE EVALUACION DEL NIVEL DE

CRITERIOS DE EVALUACION DEL NIVEL DE DEFICIENCIA EXPOSICION
Niv<.e| d9: ND Significado Nive! de ND Significado
deficiencia exposicion

Se han detectado factores de riesgo significativos que determinan
Muy deficiente 10 |como muy posible la generacién de fallos. El conjunto de medidas Continua 4
preventivas existentes respecto al riesgo resulta ineficaz.

Continuamente. Varias veces en su jomada
laboral con tiempo prolongado.

Se ha detectado algun factor de riesgo significativo que precisa ser
Deficiente 6 |cormegido. La eficacia del conjunto de medidas preventivas Frecuente 3
existentes se ve reducida de forma apreciable.

Varias veces en su jornada laboral, aunque
sea con tiempo cortos.

Se han detectado factores de riesgo de menor importancia. La
Mejorable 2 |eficacia del conjunto de medidas preventivas existentes respecto al Ocasional 2
riesgo no se ve reducida de forma apreciable.

Alguna vez en su jomada laboral y con
periodo corto de tiempo.

No se ha detectado anomalia destacable alguna. El riesgo esta

Aceptable controlado. No se valora

Esporadica 1 Irregularmente.

CRITERIOS DE EVALUACION DEL NIVEL DE PROBABILIDAD

NIVEL DE EXPOSICION (NP)

NIVEL DE DEFICIENCIA (ND)

CRITERIOS DE EVALUACION DEL NIVEL DE CONSECUENCIA

Nivel de

. NC Significado
consecuencia

Mortal o Catastrofico| 100 |1 muerto 0 méas

Muy Grave 60 |Lesiones graves que pueden ser irreparables

Grave 25 |Lesiones con incapacidad laboral temporal

Pequefias lesiones que no requieren

Leve 10 hospitalizacion
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Anexo 8 Certificado de validez de instrumentos

ili UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LOS RIESGOS LABORALES RESPECTO A LA METODOLOGIA DE LAS 58

N° DIMENSIONES / items Pertinencia! |[Relevancia? Claridad? Sugerencias
DIMENSION 1 Si No Si_ | No | si No
1 | Cumplimiento de objetivos il ~ 7
2 Indicador: Porcentaje de cumplimiento de objetivos ——
3 Instrumento de recoleccion de datos: Matriz de evaluacion de 5S
4 Instrumento de medicion: Matriz de calificacion de 55

DIMENSION 2 Si No Si | No | Si No
o e

5 Nivel de probabilidad
6 Indicador: Porcentaje de nivel de probabilidad en relacion al nivel maximo de
probabilidad
7 Instrumento de recoleccion de datos: Ficha de registro de evaluacion de nivel de | —
resgo
8 Instrumento de medicion: Norma Técnica de Prevencion 330 e
DIMENSION 3 Si No Si No Si No
Nivel de consecuencia - Ve 0
10 | Indicador: Porcentaje de nivel de consecuencia en relacion al nivel méximo de
consecuencia
11| Instrumento de recoleccion de datos: Ficha de registro de evaluacion de nivel de
riesgo

12 | Instrumento de medicion: Norma Técnica de Prevencion 330

Observaciones (precisar si hay suficiencia): .S/ z<f7‘ /

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [>< Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: Lé@mo/&.\ %b (L o & ©3C3¢6

07"‘« (4...del 2016
'Pertinencia:E| item corresponde al concepto tedrico formulado.
?Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o

dimension especifica del constructo p
Claridad: Se entiende sin dificullad alguna el enunciado del item, es /
conciso, exacto y directo

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

130



ﬁl UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LOS RIESGOS LABORALES RESPECTO A LA METODOLOGIA DE LAS 58

N° DIMENSIONES / items Pertinencia! |[Relevancia? Claridad?® Sugerencias
DIMENSION 1 Si No Si_ [ No | Si No
1 Cumplimiento de objetivos 5 - -
2 Indicador: Porcentaje de cumplimiento de objetivos
3 Instrumento de recoleccion de datos: Matriz de evaluacion de 5S
4 Instrumento de medicion: Matriz de calificacion de 5S
DIMENSION 2 Si No Si_| No | Si No
5 Nivel de probabilidad -
6 Indicador: Porcentaje de nivel de probabilidad en relacion al nivel maximo de e i =
probabilidad
4 Instrumento de recoleccion de datos: Ficha de registro de evaluacion de nivel de
riesgo
8 Instrumento de medicion: Norma Técnica de Prevencion 330
DIMENSION 3 Si No Si_ | No | Si No
9 Nivel de consecuencia
10 | Indicador: Porcentaje de nivel de consecuencia en relacion al nivel méximo de - ] -~
consecuencia
11 | Instrumento de recoleccion de datos: Ficha de registro de evaluacion de nivel de
riesgo
12 | Instrumento de medicion: Norma Técnica de Prevencion 330

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [_ 1 Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
(e : >
Apellidos y nombres del juez valldador.@Mg: .............. (/‘”7‘/4'/ ........... q g 6 ................ DNI:..,Z.5. UL’J’/é ....................
-7 e -~
Especialidad del validador:...........ccoccvvviiiiiiniiiinininininnnen. \7}? ........ A (&/ ............. O R SR M s i A N— sakabeYaResRERRRURNIREERY "

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

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

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

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LOS RIESGOS LABORALES RESPECTO A LA METODOLOGIA DE LAS 58

"
N° DIMENSIONES / items © Pertinencia! [Relevancia? Claridad? Sugerencias
DIMENSION 1 Si No Si_ | No | si No
1 Cumplimiento de objetivos / - s
2 Indicador: Porcentaje de cumplimiento de objetivos ) 7 A
3 Instrumento de recoleccion de datos: Matriz de evaluacion de 5S & Z
4 Instrumento de medicion: Matriz de calificacion de 5S 74 A /
DIMENSION 2 si No Si_ | No | si No
5 Nivel de probabilidad %
6 Indicador: Porcentaje de nivel de probabilidad en relacion al nivel méximo de o / P
probabilidad
7 Instrumento de recoleccién de datos: Ficha de registro de evaluacion de nivel de Y
riesgo i
8 Instrumento de medicién: Norma Técnica de Prevencion 330
DIMENSION 3 Si No Si_ | No | si No
Nivel de consecuencia A
10 | Indicador: Porcentaje de nivel de consecuencia en relacion al nivel méaximo de Z: P D
consecuencia
11 | Instrumento de recoleccion de datos: Ficha de registro de evaluacion de nivel de 7 / /
riesgo
12 | Instrumento de medicién: Norma Técnica de Prevencion 330 7 7/ 0

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [(7\’] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

) - I9¢co
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/@......H° l CC\'\(‘OO‘) ................................ DNI:.....LT.:Z.’ ............ éL’ ...............
Especialidad del validador:.....\/..’.\. L“é‘)ﬁ*r‘a\ .............................................................................................................................

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

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

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados Firma del Experto Informante.
son suficientes para medir la dimension
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Anexo 9 Matriz IPERC del

area de Habilitado

DEF. PELIGRO EVALUACION DEL RIESGO
]
=
<
a < z
<|lz|z|8]2 [}
o|g|8lz|&|o]|0O
E o |2 o > I z
cla(2lye|o|a|Y
AcTvibAD | 2 [ O = g ululg
RUTINARIA | W | % (O @ |z |5 |H
ITEM ACTIVIDADES PELIGRO RIESGO S A Cc CONTROLES EXISTENTES NO S e % 8 B z
) z
RUTNARIA | S [ S (B W (&3 |8
w TTR Y _ 2 =
>|z2|o|Qfm|=z|g
s |1z(2e | > >
z |z (2|l |2 E
zZ13| =
L
z
[C}
.y - - v - - - - - - |~ @~ v - -
operador calificado para operar la
Traslado de Operacioén inadecuada montacargas.
1 |materiales al punto del equipo Golpe caida de objeto X Uso de chekc list diario R 6 4 |24| MA | 60 (1440
de corte (montacarga) Comunicacién permanente con
personal de piso.
Traslado de Materiales operador calificado para operar la
2 |materiales al punto obstruyendo zona de Caida de carga X montacargas. R 6 4 |24]| MA | 100 |2400
de corte transito Uso de chek list diario
3 Corte de material con Generacién de gases Inhalacion de gases y Uso de proteccién respiratoria R 5 3 [18] ma| 25 | 450
CNC téxicos humos de soldadura
4 Corte de material con Corte con plasma Iritacion visual, cansancio Uso de lentes para oxicorte R 6 3 (18 A | 25 | 450
CNC ocular
| . " < "
5 Corte de material con Corte con plasma Exposicion al ruido Uso de proteccion auditiva R 6 3 |18 A | 25 | 450
| R I 6
6 Corte de material con [Recoleccién de piezas Contacto con borde X Uso de guantes de cuero R 6 2 |12| A | 25 | 300
CNC cort'g:jas cortante
s . . Contact bord
7 |Mediciény marcado |inadecuada de piezas ontacto con borde X Uso del EPP, (guantes) R 2 3 (6| M |25 (150
en cortante
. Trabajo en lugar 9 Mantener ordenado y limpia el area de
8 |Medicién y marcado J 9 Golpe por objetos X y P R 6 3 |18 MA | 25 | 450
estrecho trabajo
te di .
9 Corte de piezas con Elemento energizado | Contacto con electricidad Uso del EPP (Uso de guantes) NR 6 1 (6| M| 60 |360
equipo (esmeril)
Corte de piezas con EUPF:j ”'d”e‘;“"“:”dﬂe' Impacto de particulas Uso del EPP (Uso de lentes y protector
10 (cquino (e’;mem) -PP enmal esta D‘O P o Zn lavista X facial) y seleccion de personal NR 2 1 [2]| B | 25|50
quipe prop parae p capacitado
" Manipulacion de personal capacidatado,
11 SOL:S:(:ZEZ;;CM piezas con borde Coma;:;ril;:;\eborde X Levantamiento de carga menor a 25Kg, NR 2 1|2 B |25]|50
quip cortante Uso de EPP (guante de cuero)
Corte de piezas con Proyeccion de Contacto con particulas Uso del EPP (Uso de protector facial,
12 . . . : - NR 6 | 1|6 M|[25(150
equipo (esmeril) particulas calientes calientes zapatos de seguridad, guantes, casco)
13 CD“E de piezas con Generacion de ruido Exposicion al ruido X Uso de EPP (Uso de tapones de oido) NR 2 1 (2|8 10 | 20 | IV
equipo (esmeril)
14 Cf)rte dg male‘nal con Trabajo en lugar Colpelporabjetns x Mantener ordenado ){Ilmpla el areade R 5 3 [18] A | 25 | 450
cizalla hidraulica estrecho trabajo
15 Corte de material con Trabajo en lugar Atrapam'lemo de x Mantener ordenado )(Ilmpla el areade R 5 3 [18] A | 60 |1080
izalla hidraulica estrecho extremidades trabajo
Corte de material con Manipulacion de Contacto con borde personal capacidatado,
PP . X . R 2 3 |6 M | 25 |150
16 cizalla hidraulica piezas con borde cortante Levantamiento de carga menor a 25Kg,
t lanch: T j | . limpia el &
17 Corte de pl lancha con rabajo en lugar Golpe por objetos X Mantener nrdenadoy_ impia el area de NR 6 1 el m| 25150
tortuga de oxicorte estrecho trabajo
Uso inadecuado def
" Uso del EPP (Uso de lente tect
Corte de plancha con | EPP en mal estado o Impacto de particulas S0 ¢ (Uso .,e entes y protecior
18 X facial) y seleccion de personal NR 2 1 [2]| B | 25|50
tortuga de oxicorte inapropiado para el proyectadas en la vista )
capacitado
Manipulacién de personal capacidatado,
19 Corte de plancha con piezas con borde Contacto con borde X Levantamiento de carga menor a 25Kg, NR 6 1|6 M| 25 |150
tortuga de oxicorte cortante
cortante Uso de EPP (guante de cuero)
Corte de plancha con Proyeccion de Contacto con particulas Uso del EPP (Uso de protector facial,
20 . " . . NR 2 1 (2|8 25 | 50
tortuga de oxicorte particulas calientes calientes zapatos de seguridad, guantes, casco)
Trabayj I " .
21 |Roscado de barras o easl“::cﬂh:gaf Golpe con los materiales X No existen controles NR 10 | 1 [10| A | 25 | 250
22 |Roscado de barras Segregacuﬁr} deaceite| Caida a mismo nivel con X Limpieza en el area de trabajo NR 6 1 (6| M| 10|60
enel area contusiones
Manipulacién de Contacto con borde personal capacidatado,
23 |Roscado de barras piezas con borde cortante X Levantamiento de carga menor a 25Kg, NR 2 112| B | 25| 50
cortante Uso de EPP (guante de cuero)
24 Perforaclénl con Area de trabajo Golpe por objetos x Mantener ordenado )/.Ilmpla el areade R 6 3 [18] m | 25 | 450
taladro vertical desordenada trabajo
25 |RSiSacsiSacon bsicehlioay (rEpemiEnies X No existen controles R 10 | 3 [30| ma | 60 |1800
taladro vertical estrecho extremidades
Perforacion con Proyeccion de Contacto con particulas Uso del EPP (Uso de protector facial,
26 R 2|3 |6| M|[25 150
taladro vertical particulas cortantes cortantes zapatos de seguridad, guantes, casco)
27 Verif_ical:ién de Trabajo en lugar Golpe por objetos x mantener ordenado y.limpia el area de R 6 4 |24| ma | 25 | s00
medidas estrecho trabajo
e Manipulacién de
Verif d N Contact bord
2g |Verticacionde piezas con borde ontacto con borde X Uso del EPP, (guantes) R 2 4 |8| M |25 200
medidas cortante
cortante
Traslado de piezas Manipulacién Contacto con borde
29 |habilitadas al area de |inadecuada de piezas cortante X Uso del EPP (Guantes de cuero) R 2 4 |8 M | 25 | 200
armado (torre grua) con bordes cortantes
Traslado de piezas Comunicaciéon Uso de radio comunicacion
30 |habilitadas al rea de |inadecuada del rigger Golpe por objetos X comunicacion permanente entre rigger R 6 4 |24 MA | 100 |2400
armado (torre grua) con el operador yoperador
Biminacion manual Postura inadecuada Transtornos sensibilizacion permanente a los
31 |deresiduos . . X .p R 6 3 |18 A | 25 | 450
. en el trabajo musculoesquelético trabajadores.
metalicos.
Eliminacién manual Manipulacién de Contacto con objeto punzo
32 |de residuos elementos punzo conamle P X Uso de EPP (Uso de guantes, caco) R 2 3 6 M 25 | 150
metalicos. cortantes expuestos
El 6 | | . |
33 iminacion manual Carga a manipular Golpe por objeto X de personal R 2 3 6| m 25 | 150
de residuos manual Lt 1to de carga menor a 25Kg,
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Anexo 10 Matriz IPERC del &rea de Armado

NIVEL DE INTERVENCION

DEF. PELIGRO EVALUACION DEL RIESGO
o
=
2
o <
<|z|z| 8|2
oo |8l |&|o
z o |2] = 5 )
lsle|lw || a
o |8 |<|o ]
ACTIVIDAD | & 8 ol 9 % w
RUTINARIA/ [ W | % |Of @ [ 2 | &
ITEM ACTIVIDADES PELIGRO RIESGO S A Cc CONTROLES EXISTENTES NO a w E = 8 o
w z
oo |y w | o
RUTINARIA 4 2 E g o g
= I Il e v 4
zZ| 22122
zZ| 5|z
e
z
[C}
1 - - - - - - - - -] [
Recepcién de piezas . i
o Manipulacién
1 habilitadas en el drea inadecuada de piezas Contacto con borde X Uso del EPP (Guantes de cuero) R 6 3 |18 25 | 450
de estructurado con cortante
con bordes cortantes
Paoitades en bl ren |, VeErs
2 obstruyendo zona de Caida de carga X |Orden ylimpieza del &rea de trabajo R 6 3 (18| A | 100 |1800
de estructurado con transito
montacarga
Recepcion de piezas Comunicacion uso de radio comunicacién El
3 habilitadas en el area m.adecuada del Golpe por abjetos X trabajadordet?e ser capacnadp para R 2 2 lal B 60 | 240
de estructurado con riegger con el usar este equipo para prevenir golpes
torre grua operador u otros incidentes.
Recepcién de piezas Comunicacién uso de radio comunicacién El
4 | habilitadas en el area inadecuada del Caida de carga X trabajador debe ser capacitado para R 2 2 |4| B |100| 400
de estructurado con riegger con el usar este equipo para prevenir golpes
Limpieza de bordes P . . "
5 del material con Ruido generado por Exposicién excesiva al Usq de equipos para proteccién R 2 3 l6| m| 10|60
amoladora ruido auditiva
esmeril
Limpieza de bordes T em ey
6 del material con esjtrecho Y Golpe por objetos X |Uso de EPP (guantes de cuero) R 6 3 |18 A | 25 [ 450
esmeril
Limpieza de bordes Trabajo en lugar
7 del material con esjtrecho g Cortes de alta gravedad X |Uso de EPP (guantes de cuero) R 6 3 |18| A | 60 (1080
esmeril
Limpieza de bordes
8 del material con Area desordenada Caida a mismo nivel X |Orden ylimpieza del 4rea de trabajo R 6 3 |18| A | 60 (1080
esmeril
Limpieza de bordes i Capacitar al trabajador sobre la
Proyeccion de .
9 del material con " " Incendios X respuesta que debe presentar a un R 6 3 |18 A | 100 (1800
particulas calientes
esmeril posible amago
Limpieza de bordes proyeccitn de ::‘tcwli:;clon del EPP especifico (visor
10 del material con particulas calientes Impacto de particula en ojo X Revision visual de EPP. R 2 3 |6 M |25 |150
esmeril . :
Uso obligatorio de guardas
Limpieza de bordes Exposicién a . .
1 del material con contaminantes y Contacto o inhalacién de Uso de EPP (mascarilla con filtro para R 2 3 le| m| 25150
N . productos contaminantes gases de soldadura)
esmeril productos quimicos
Limpieza de bordes Manipulacién Capacitacion al personal sobre
12 del material con inadecuada del Contacto con electricidad X medidas preventivas en trabajos con R 6 3 18] A | 60 |1080
esmeril equipo electricidad.
Union de piezas y Tl En I TED
13 | apuntalamiento con esltrecho Y Golpe por objetos X |Uso de EPP (guantes de cuero) R 6 4 [24| MA | 25 | 600
magquina de soldar
Union de piezas y
14 i con Area Caida a mismo nivel X |Orden ylimpieza del area de trabajo R 6 4 (24| MA | 60 (1440
maquina de soldar
Union de piezas y Manipulacién
15 | apuntalamiento con |inadecuada de piezas Contag;on:‘(rl]lzeborde X Uso adecuado del EPP (Guantes) R 2 4 |8 M | 25 |200
magquina de soldar con borde cortante
Union de piezas y . . Uso de EPP para trabajos en caliente
N Manipulacién de P
16 | apuntalamiento con N Contacto térmico X (guante de cuero, delantal, mascara de R 2 4 |8 M | 25 |200
maquina de soldar
magquina de soldar soldar) y personal capacitado
Union de piezas y " Capacitar al trabajador sobre la
N Proyeccion de .
17 | apuntalamiento con " " Incendios X respuesta que debe presentar a un R 6 4 |24 MA | 100 (2400
particulas calientes
maquina de soldar posible amago
Union de piezas y . . »
18 | apuntalamiento con P}ruyecmon} de Impacto de particula en ojo X U(\|}IZﬁCIOn del EPP especiico (visor R 2 4 | 8| MA| 25 | 200
N particulas calientes facial).
maquina de soldar
Union de piezas y Exposicién a . .
19 | apuntalamiento con contaminantes y Contacto o inhalacién de Uso de EPP (mascarilla con filtro para R 2 4 || m| 25|20
" productos contaminantes gases de soldadura)
maquina de soldar productos quimicos
Union de piezas y Epp en mal estado o Exposicion excesiva a Utilizacién del EPP especifico (careta
20 | apuntalamiento con inapropiado para el xp i . X facial ylentes herméticos, ropa R 6 4 |24 MA'| 10 | 240
radiacion no ionizante
maquina de soldar uso adecuada)
Union de piezas y Manipulacién Capacitacion al personal sobre
21 | apuntalamiento con inadecuada del Contacto con electricidad X medidas preventivas en trabajos con R 2 4 |8 M | 60 |480
maquina de soldar equipo electricidad.
Union de piezas y Materiales a alta Contacto con superficie
22 | apuntalamiento con P X Uso de EPP (guantes de cuero) R 2 4 (8| M| 25 | 200
temperatura caliente.
maquina de soldar
" . . El trabajador debe ser altamente
23 etaco el Trabajo elllugar Caladelks eﬁtructuras ° X |capacitado para usar este equipo para R 6 2 |12 A | 100 (1200
estructura armada . L
prevenir golpes u otros incidentes.
24 Liberacion de la Ruido Exposicion excesiva al Uso de proteccién auditiva R 2 2 |4| B |10 | 40
estructura armada ruido
Traslado de la Comunicacién uso de radio comunicacién El
25 estructura hacia el inadecuada del Caida de carga X trabajador debe ser capacitado para R 2 3 [6| M [100|600
area de soldeo con riegger con el usar este equipo para prevenir golpes
26 Traslado de la Comunicacion Golpe por objetos X uso de radio comunicacién El R 2 3|6l m|e0|360
estructura hacia el inadecuada del trabajador debe ser capacitado para

134




Anexo 11 Matriz IPERC del &rea de Soldeo

DEF. PELIGRO EVALUACION DEL RIESGO
4]
=
<
a < z
<|z|<[8]|2C 5]
c|lo|8lx|&|o]C
glo|2[2|2|o|3
sla(2le|2|al¥
ACTIVIDAD | 2 | © | § 3 old| e
RUTINARIA/ | W | % O @ | 2 [ & [ &
ITEM ACTIVIDADES PELIGRO RIESGO S A CONTROLES EXISTENTES NO S w g = 8 o z
w z =
0| o |w w gy
RUTINARIA = =) g o LI>J E
Sl(Y(d|o|ad|Z2|d
zZ 22|22 2
z21 3|z z
=
z
[
-l - - - - - - - - - |~ Q- - - -
Recepcion de Comunicacion uso de radio comunicacion El
1 estructuras de inadecuada del Golpe por objetos X trabajador debe ser capacitado para R 2 2 |4 60 | 240
armado con torre grua riegger con el usar este equipo para prevenir golpes
" . uso de radio comunicacién El
R ' de ! trabajador debe ser capacitado para
2 estructuras de inadecuada de Caida de carga X . . R 2 2 |4| B |100|[ 400
usar este equipo para prevenir golpes
armado con torre grua estructuras
u otros incidentes.
- Manipulacion
Recepcion de inadecuada de Contacto con borde
3 estructuras de X Uso del EPP (Guantes de cuero) R 6 3 |18| A | 25 | 450
estructuras con cortante
armado con torre grua
bordes cortantes
Limpieza del &reaa | Ruido generado por Exposicién excesiva al Uso de equipos para proteccién
4 R 2 3 |6| M| 10 | 60
soldar con esmeril amoladora ruido auditiva
5 DT IrACE] ’é\reala Gefilss ik s Contacto con electricidad Orden y limpieza del area de trabajo R 10 4 |40 MA | 60 |2400
soldar con esmeril desordenados
6 Limpieza del éreaf:x Apilamiento de Caida de las estructuras o Mantener ordenado Yllmpla el area de R 6 4 |24 A | 60 |1440
soldar con esmeril estructuras atrapamiento trabajo
7 mhiczae] érea.a WD E I Golpe por objetos Uso de EPP (guantes de cuero) R 6 3 |18 A | 25 | 450
soldar con esmeril estrecho
8 MGEEE] éreag WEREID ERINEED Cortes de alta gravedad Uso de EPP (guantes de cuero) R 6 3 |18| A | 60 |1080
soldar con esmeril estrecho
Limpi | &r i " 5 R i
9 piezadeldreaa | 5., joqordenada Caida a mismo nivel Orden ylimpieza del drea de trabajo R 6 | 3 [18] A | 60 [1080
soldar con esmeril
Limpit | & P i6 i | t bre |
10 impieza del area§ eryeCCIDFI} de Incendios X Capacitar al trabajador sobre la R 6 3 |18| A | 100 |1800
soldar con esmeril particulas calientes respuesta que debe presentar a un
Utilizacién del EPP especifico (visor
Limpieza del area a Proyeccion de facial).
1 soldar con esmeril particulas calientes Impacto de particula en ojo X Revision visual de EPP. R 2 3|6 M| 25150
Uso obligatorio de guardas
P - Exposicién a . . .
12 Limpieza del areag contaminantes y Contacto o |nhala§|0n de Uso de EPP (mascarilla con filtro para R 2 36| m |25 150
soldar con esmeril o productos contaminantes gases de soldadura)
productos quimicos
Limpieza del area a Manipulacién Capacitacion al personal sobre
13 p " inadecuada del Contacto con electricidad X medidas preventivas en trabajos con R 6 3 |18] A | 60 (1080
soldar con esmeril . .
equipo electricidad.
14 |Soldeo de las uniones Tral:eaéﬁ:;tjgar Golpe por objetos Uso de EPP (guantes de cuero) R 6 4 |24 MA | 25 | 600
15 |Soldeo de las uniones| Area desordenada Caida a mismo nivel Orden y limpieza del area de trabajo R 6 4 [24| MA | 60 |1440
Manipulacion Contacto con borde
16 [Soldeo de las uniones |inadecuada de piezas cortante X Uso adecuado del EPP (Guantes) R 2 4 |8 M | 25 | 200
con borde cortante
Manipulacién de Uso de EPP para trabajos en caliente
17 [Soldeo de las uniones P Contacto térmico X (guante de cuero, delantal, mascara de R 2 4 |8 M | 25 | 200
magquina de soldar )
soldar) y personal capacitado
L Capacitar al trabajador sobre la
Proyeccion de
18 |Soldeo de las uniones " " Incendios X respuesta que debe presentar a un R 6 4 |24 MA | 100 |2400
particulas calientes i
posible amago
. P ion d . Utilizacién del EPP ifi i
19 |Soldeo de las uniones eryeCCIDFI} e Impacto de particula en ojo X I.I clon de especifico (visor R 2 4 |8 MA| 25 | 200
particulas calientes facial).
Exposicién a . " N
20 |soldeo de las uniones contaminantes y Contacto o |nhalagl0n de Uso de EPP (mascarilla con filtro para R 2 4 sl m| 25| 200
o productos contaminantes gases de soldadura)
productos quimicos
21 |soldeo de las uniones Epp en ma\ estado o Expos!elon e?ce.slva a X U(IleZaclon del EPP E?S.peCIﬁCO (careta R 5 4 |24] ma | 10 | 240
inapropiado para el radiacién no ionizante facial ylentes herméticos, ropa
Manipulaciéon Capacitacion al personal sobre
22 |Soldeo de las uniones inadecuada del Contacto con electricidad X medidas preventivas en trabajos con R 2 4 |8 M | 60 | 480
equipo electricidad.
. Material | rfici
23 [Soldeo de las uniones ateriales a alta Contacto con supericie Uso de EPP (guantes de cuero) R 2 4 |8 M | 25 | 200
temperatura caliente.
24 Liberacién de la Trabajo en lugar Caida de las estructuras o E;":;:;::Dr;:bli::::e;teo B R 6 2 12| A |100]1200
estructura soldada estrecho atrapamiento pacitaco p Steequipop
p golpes u otros ir
Liberacién de la . Exposicién excesiva al o .
25 Ruido Uso de proteccion auditiva R 2 2 |4| B [10]40 | ¥
estructura soldada ruido
. Uso del EPP (Uso de protector
26 Liberacién de la Material Caliente Contacto c.on material X facial,zapatos de seguridad, lentes de R 2 3 |6| M |25 (150
estructura soldada caliente N
seguridad, guantes, casco )
Trasl, [ icacio i icacion El
27 raslado de la ‘Cumunlcaclun Caida de carga X uso de radio comunicacion R 2 3 |6| m 100|600
estructura hacia el inadecuada del trabajador debe ser capacitado para
Trasl, I icacio . i icacion El
28 raslado de la ‘Cumunlcaclun Golpe por objetos X uso de radio comunicacion R 2 36| m |60 |360
estructura hacia el inadecuada del trabajador debe ser capacitado para
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R ion de

Anexo 12 Matriz IPERC del area de Limpieza

C icacion

estructuras de soldeo
con torre grua

inadecuada del
riegger con el

Golpe por objetos

NIVEL DE RIESGO
NIVEL DE INTERVENCION

uso de radio comunicacién El
trabajador debe ser capacitado para R 2 2 |4| B | 60 | 240
usar este equipo para prevenir golpes

uso de radio comunicacién El

o i6n de \ 6n o, i
estructuras de soldeo inadecuada de Caida de carga del?e ser N para R 2 2 |4] B |100 | 400
usar este equipo para prevenir golpes
con torre grua estructuras L
u otros incidentes.
Recepcion de . - ’
estructuras de soldeo inadecuada de Contacto con borde X Uso del EPP (Guantes de cuero) R 6 3 |18] A | 25 | 450
estructuras con cortante
con torre grua o
Verlﬁt@c.lun delas |[Estructura con bordes Contacto con borde Uso del EPP (Guantes de cuero) R 2 2 |al 8 |100] 400
condiciones de cortantes cortante
Verificacion de las . Utilizacion del EPP especifico (visor
Proyeccion de

condiciones de
soldeo

Limpieza de cordén
con amoladora

Limpieza de cordén
con amoladora

particulas calientes

Ruido generado por
amoladora

Proyeccion de
particulas calientes

Impacto de particula en ojo

Exposicion excesiva al
ruido

Incendios

facial). R 2 3 |6| M |10
Revision visual de EPP.

Uso de equipos para proteccién
auditiva

[ N

& N @ @
S =) =) S
oS

IS
@
=)

Capacitar al trabajador sobre la
respuesta que debe presentar a un
posible amago

= = =3
© o o
=) o @
S =) o

Limpieza de cordén
con amoladora

Proyeccion de
particulas calientes

Impacto de particula en ojo

Utilizacion del EPP especifico (visor
facial).

Limpieza de cordén
con amoladora

Exposicion a
contaminantes y
productos quimicos

Contacto o inhalacion de
productos contaminantes

Uso de EPP (mascarilla con filtro para
gases de soldadura)

Limpieza de cordén
con amoladora

Limpieza manual del . Transtornos
. Postura inadecuada .
cordén musculoesqueléticos

Perforacion
complementaria con
taladro percutor

Traslado al 4rea de

Manipulacion
inadecuada del
equipo

Proyeccion de
particulas cortantes

Equipos méviles

Contacto con electricidad

Contacto con particulas
cortantes

Golpes graves a los
trabajadores,
A y

Capacitacion al personal sobre
medidas preventivas en trabajos con
electricidad.

=y
o
@
o

Capacmmon. sobre manipulacion de 4 wa | 25
objetos pesados

ey
©
=)
S

Uso del EPP (Uso de protector facial,
zapatos de seguridad, guantes, casco)

Hn

=3
'S
B
=)

Sefializacion de areas de transito
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Anexo 13 Matriz IPERC del area de Granallado

DEF. PELIGRO EVALUACION DEL RIESGO
a
=
<
o < z
<z |[2|8 |8 o)
o|loc|8|lx|&|o|0O
Z o |2 o =) I0) pd
wil = lo w
G T wio|lon S
ACTVIDAD | 2 | O |5 g o I
RUTINARIA/ | W [ X [Oof@ [z [ 5[ H
ITEM ACTIVIDADES PELIGRO RIESGO S A c CONTROLES EXISTENTES NO S Im} g > 8 a Z
L Z =
oo |w w | g | W
RUTINARIA | — o lo g a g [a)
w w |~ 1 = —
> > L (@] w pd L
Z |1 Zz|12l2| > >
2| g > =
pd ) zZ
L
z
®
'T v v hd hd v v hd hd v v hd hd (-, hd v v hd
Recepcion de piezas . -
habilitadas en el area Manipulacion Contacto con borde
1 inadecuada de piezas X Uso del EPP (Guantes de cuero) R 6 3 |18 25 | 450
de estructurado con cortante
con bordes cortantes
montacarga
Recepcion de piezas Materiales
2 |habilitadas en el area | obstruyendo zona de Caida de carga X |Orden ylimpieza del &rea de trabajo R 6 3 [18] A | 100 (1800
de estructurado con transito
Il E
3 Granallado de structura con bordes Contacto con borde Uso del EPP (Guantes de cuero) R 5 5> lal 8 1100/ 400
estructuras cortantes cortante
4 Granallado de P,royeccic’m de Impacto de pgrticulas enla X Utili_za_c'ién‘del EPP especifico. R 5 316l m 1|10 60
estructuras particulas cortantes piel Revision visual de EPP.
5 Granallado de Apilamiento de Gaidalde objetos X Mantener ordenadoylimpia el areade R 6 3 l1sl A | 25 | 450
estructuras estructuras trabajo
6 Granallado de gene;qnwarllt?)zalijviles E><pOS|C|onlexceS|va al Uque equipos para proteccion R 2 316l m |10l 60
estructuras ) ruido auditiva
de ruido
Trasl I Vi transit ) S . .
7 raslado al area de fas de rgnsm Atropellamiento X Orden y limpieza del area de trabajo R 6 4 (24| MA | 60 (1440
espera con obstaculizada
Traslado al &rea de Equinos méviles Golpes graves a los
8 espera con quip trabajadores, X Sefializacién de areas de transito R 2 4 |8 M| 25 | 200
trasladandose )
montacarga Atropellamiento
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Anexo 14 Matriz IPERC del &rea de Pintura

NIVEL DE RIESGO

1200
Traslado de
estructuras con
montacarga desde el Exceso de carga Volcamiento del equipo Sefializacion para evitar estos tipos de
o - . 12 100 |1200
almacen hasta la limitada movil accidentes.
cabina de aplicacién
de pintura
Preparacién y
aplicacion de pintura | Exposicion a vapores Inhalacién de gases Uso de EPP completo (mascarilla
. o . . 18 60 |1080
(soplete yde forma de pintado téxicos facial, traje completo)
manual
1080
Preparacién y
aplicacién de pintura |Exposicion sustancias Lesioén por contacto Uso de EPP completo (mascarilla 18 25 | 450
(soplete yde forma téxicas o irritantes quimico por via cutanea facial, traje completo)
manual)
Preparacion y
aplicacién de pintura Mowm!gntos Transtornos . X Capacitacién adecuada al trabajador 18 25 | 450
(soplete yde forma repetitivos musculoesqueléticos
manual)
Preparacién y Capacitacion adecuada al trabajador,
aplicacién de pintura Posturas inadecuadas Transtornos X informandole de la importancia de la 18 25 | 450

(soplete yde forma
manual)

musculoesqueléticos

adopcion de una postura adecuada
para prevenir riesgos.
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Anexo 15 Manual para la Implementacién de las 5S

ANWAL PARA LA
IMPLEMENTACION
E METODOLOGIA

55

e

Autor: Andre de la Cruz R.
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SENALIZACION D AREAS CON CODGO DE COLORES

147




s § U Bt By LRt DO 0l DEIALIPTSR0 S Jem i SO E) LM !-‘
SRCRon S8 SINgRa OD SOO0U N LD PUDS QARALOT SEE EIMerAsa iy *_

I!I-!Il.

WOERSTARLEN L sppceitl .
Shpes 40 Wy pe Rruedan e puaacford LN SIRTPER B DLERERTE Sl
O 90 Dl CTGlng A2 LOENERZINU B0 URANI SN AR B GRae ey
RO 3P UQOSEAEAI € PG § Cugil UDOCIE Sef L RL0oU 150 e salie e

COUTALUT PSSO 0 35 WOrUAIR @ 0D GISPIINT I3 E0Ne tieiim S m

FIPTINF TOFEITIY W3 wmaniand Puscrdize op TOCENEE CEDMITE SN0 4
THUSTIEJAL S RN TDuT) of) saly S opstad iy

Ayt pepelion p seceel pepneelen ep sapeder b w8
WIBLYEe RAMA ) e e

WLUOSTILESED  SES Saseand  Sourt PNEOIcAN  OpehRLRaE At 0
RO 4 ERITOd By DOPE) #0 0 SE0O K] 'Sailivg S BRESAARY WL Taee e
B SAEYE OO0 SHIUED SO0 RSO0 ORLML CSOMEE  waaaiey

Peparion a5 wmiay segaree sl DA B sayeev ]l agma aee s &

VOPSEINS RO N SOOEE AT MO SOSET R S o

PRIOPERE N ERIEPLTI Wil ARl R e
CPUAPLARII0 SERMINED ITh Bp OAN S0 FRUNITIGG §] OENrE SRgIETHe S0 K augae o

148



) W8 G O s g R e
MITsanden pureiad w A seckay sod SRR SRl 200 120000 55 e wimlin
o9 R0y ] SN TIKpetu il i PRSSEIR 30 QN0 1D OPNFIAS (UL
(PR LEE WEOCEITS ANUNN] LN PRS00 SERAVAD SY S D44 PR D SETRa g B e

wradan) sp vendiang

S e

%g L CVETRRT

Z-.Snyua :.I ??Zuﬂ.. oe bald Ll

S— |

CESENS B0y | J
woueD ey
=]
L jeded meg
Bepuy, wang L, K80
ey l.l.u,‘ SRy D i

S0S0MEN3d ON BONCIESN

MRy OLLOD @ SO0 Prians B0y A8 AN RS
W0 roeppndap K0y PP SRIRCS S COUEIRELS ) SONDARL M AR RS
d musro op A0 W WX ulclpie SOU GDUBD B9 0N WaRRERy By
WIS ERORSERIY) SR S0P B0 DO UDNIIERRD S LIRS S

EOE T TR R

YIS 0 DI ¥0d YOYHORVT3

YALNIAI Hd NOE2OY | SIN0ENT0S:

W 13084 19080049390

NODYNI01 W3

SO0 M SO H -
SO ey
W¥oopo)) ¥Ed »
Ahitn Yy §
ety [ w7

s ma 3 whyy WHIDALYD

VI

VTNYINY V13ravL

149



Faoo La

Conses
| Petm Lopic

.-m
Sl

ﬂ g3 2 §
: e 2 a
M & dl = 2
- n“ x
Snp— - - r
n.uol:“.. 450 DENC] | Crary _ m [~ -.
| v =
eame pancpy | gy m
HOreI0 ) 1Y 4
DEBeogEv, LI -
apolly ) Saketys 4
s ——
cpuy oy ) My ~
WANID 30 HON0D NOLOISENI 30 3w ad|
e A2 - =23 i
[FOT SR R
PoEsem A SRKTIUTG ST ETANy 9P LrXediey OF S0P B UG EETRERES & Bl -
=
-
IR LY .~
SO S0 DPED 0 REOCy D wp WL QUETRAT 56 IEDCETES US NS By Peaen ﬂ
£18 49 VO AVOrTAE 8¢ wnh S SUTTSID I PEReRa) M SO0 SETR R § B L ~
SEPIMSARGIR] TR M0 SetOaie0d TR RS UDCEIgEW. W (AT
SE00H00 DONDNITEE RORRIrE SONEYRL 0 LRI B Wy ...?Qi i u
W Sy SERIAND S eRaruey secarg L SERULORY TE| EN RERETORUas R - L
e SO LUS LIRS e peranben I WUSHTU LD SINED Wy SIRrIEe -y w
LRl CRR L
PAIOLCOORO0 S0 $0R0; mmd mrd) s v 0D 5§ W0 e I “
2 (R U SO0 G0pAN DE SRLENEry SRSEPUNECRA S04 BOPET SEAR R SRR B — -,
v A aegaay UNAIS SOITS TRAOIED Mt WPCARIIT © USOETES WAL - -~ h m =~ ..m » M
- - 2 - B
acessidn WM SIPEE MU EalSuSyies BE Bic B SRR 0 W [ ﬁ - m LB
FERI A4 5
AU |- - ’

150

27 h
06 Y0

e
| eada vens |
|_pears
Tetassoe: |
Setactn

TaeantEy |
s
Nand»
Tutapdcws
oW aN
A




A A= A= AS AT AS A% As
- A AT AT AT AT AS AT
O D OE OE o C¢E om O
OHE 0N o 0N 0N oF o
[UIU-DIFIZQ"-QI'

"

151



DUAND R PEETUT I LA WAy T O SO0 0 £ 5 0P aaes 1y

5.5 99 ML)

152



IMMWKUIHMOGAENSS %K
WAUUMON

vk g ek e
(g 11 o s Mt

}Y i ke i 1)
Racweas e Cowmcn  prmcrnen e ot Mk 4547 Cuum

[ -
(E0TE THLETARON PN
(PECDCOVELWRl LT
B FROEIN RIORDNOR | L
ERECA
ST YT 16 B
15006 IREIAS ! ‘twmoa .
it

OO0 |EFE € TR
CCOHMOR
b——— -\ .
M0\ UF (DA mmmfim
N EL AREADE TRIBAD mwcccu AR |
CRINGOR

LOVIRTL YN PROUCLON

ORI
JORAG EN LA (TC0AS LS
OROEELNE W66 G0

T
IO e Gowntcess

& PLWIA

153



Anexo 16 Primer Acta de Reunidén

? =3 IMPLEMENTACION DE LAS 5'S 5C.M55.002
REVISION o
sc ACTA DE REUNION
[ ooy PAGINA Fag 1082
INFORMACION GENERAL
Motivo: Presentacién de la propuesta de implementacién de la metodologia de las 55
Lugar: Sala de Reunion 03
Fecha:  de enero de 2017 [ DuraciGn: | 90 min
ASISTENTES
N* | Nombres y Apellidos Cargo Fima
01 | Segundo Contreras Rodriguez Gerente General =
02 | Pedro Lopez Vicapuma Gerente de Operaciones i’;—ﬁ_
03 | Abel Luna Orozco T T Jefede SSOMA ““I};‘{"—
I, ! =
ol s e
r arasco ‘&5
= | il
' TEMAS TRATADOS
'N° | Tema ~ Descripcion de Actividades
01 | Metodologia e Se describio 108 principios y beneficios que
las 5S otorgan la metodolegia de las 5S ante los
fiesgos laborales
02 | Cronogramade  Se explicd cada etapa de la implementacion
las 55 de la metodologia, descriiendo cada una de
sus acbvidades
03 | Presupuesto de  Se detallb el presupuesto que se necesitara
la para implementar las heramientas de la (dar—
Iimplementacién  metodologia de las 58
D4 Aprobacion dela  La Alta Gerencia decdid aprobar la Segundo Contreras
Implementacin  ejecucion de |a implementacian de las 5S
ACUERDOS
Terminando la reunidn, 1os integrantes dieron sus observaciones y puntos de mejora para la
Implementacion de las 55

154




IMPLEMENTACION DE LAS 5'S |  scwssom

PAGING, | Pag. 2 da 2

=
‘ EC ACTA DE REUNION = | o
]

Publicar la implamantacion de la matodoiogla de 18s 55 a cargo de la Alla Gerencia a fin
de motear a los colaboradores
Draberminar |a persona encargada de representsr &5 los colaboradores del drea eperativa

para formar &l Comitd de las 55
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Anexo 17 Segunda Acta de Reunion
e —

1; IMPLEMENTACION DE LAS 5'S scmsson
REVISION o1
5 ACTA DE REUNION
iy ORI | PAGINA Pig 1de2
' INFORMACION GENERAL
Motivo: Conformacién del Comité de 5
Lugar: Sala de Reunion 03 & ==
Fe 10 de enero de 2017 [ ouman:'[é“o’iinn
"ASISTENTES o
N° | Nombres y Apeliidos Cargo Firma ]
01 | Segundo Contreras Rodriguez Gerente General -}‘}‘&/
02 | Pedro Lopez Vilcapuma Gerente de Operaciones -’(tf ;,:
03 | Abel Luna Orozee Jofe de SSOMA L’j}ﬂ,”fr
04 | Luis Velarde Pérez Jefe de Produccion Y
05 | George Avila Guera Mecanico g‘%ﬁ'
TEMAS TRATADOS
N° |Tema ' Descripcién de Actividades Responsable
01 | Conformacion del | Se eligié a los integrantes del equipo del Alta Gerencia
Comité de las 55 | comité de las 5S, entre ellos al
representante de los trabajadores
02 |Funciones del | Se dio a conocer las funciones del comité de | André De La Cruz |
| | Comith delas 55 | las 58 que permitican el desarrolio efectivo 45;{__
| de la implementacitn
03 |Estructuradel | Se expuso el organigrama estructural y André De La Cruz
Comité de Ias 6 | funcional del comité de las 5S segun sus "%(ﬁ_
cargos.

04 | Anuncio de la Se tomo la decision de readizar of anuncio de | Comité de las 55
implementacién | la implementacion por la Alta Gerencia

NSO
Terminando la reunidn, los integrantes dieron sus observaciones y puntos de mejora para la
Implementacion de las 5S:

156



—,:,i IMPLEMENTACION DE LAS 5'S | scaussom
SC ACTADE REUNION
| PA(}GN’ . Pag 20e2

| REVISION 0
D —— L ——

Capacitar a los trabajadores en conceptos de fa metodologia de las 55
Realizar una pre-evaluacidn de |a situacién actual de la empresa con respecto a las 58
Brindar el Manual de Implementacitn de las 5S a los trabajadores para su mayor
conocimiento.

Incentivar progresivamente a todos los colaboradores

Mejoras en la matriz IPERC.

ST SAC
Opeaacis-es
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Anexo 18 Tercera Acta de Reunion
| "; IMPLEMENTACION DE LAS 5'S 5C.Ms5.202
s REVISION ot
ACTA DE REUNION —
— - - APNGM_ | Pag 1de2
INFORMACION GENERAL
“Motivo: "Reunion de Comité de 5S y evaluacidn de la implementacidn -
Lugar: Sala de Reunién 03
Fecha: 20 de enero de 2017 ]Duuclén:lwmin
ASISTENTES
N* | Nombres y Apellidos Cargo Firma
01 | Segundo Contreras Rodriguez Gerente General )@//‘
y
02 | Pedro Lopez Vikapuma Gerente de Operaciones e—t7 —
LAl
03 | Abel Luna Orozco Jefe de SSOMA Iy /4
ALY
04 | Luis Velarde Pérez Jefe de Praduccion [t
~
05 | Gearge Avila Guerra Mecanico }%{,’-
TEMAS TRATADOS
N° [Tema Descripcion de Actividades. Responsable
01 | Pomera Etapa de | Se anaizo las herramientas que se utilizé en | Comité de las 58
las 5S la primera etapa: las tarjetas rojas para
seleccionar los objetes innecesarios en el
area de trabajo
02 | Toma de decision | Se decidd ia reubicacion o eliminacién de Comité de las 58
de los objetos los objetos que se determinaron como
con tarjeta roja | Innecesarnios con |as tarelas rojas
03 | Herrarmientas Se in®chd las herramientas para implementar AMDOLQCNI:
para la segunda | la segunda etapa: orden, en &l que se s =
b H
etapa realizara demarcaciones en |as 4reas de : &
trabajo { E
ACUERDOS 8 i
Terminando |a reunion, los integrantes deron sus observaciones y puntos de mejora para ia
Implementacion de las 55:
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_'q | IMPLEMENTACION DE LAS 5'S 5C.M65-001

SC ACTA DE REUNION e T
PALIMA, F'-h]wt-Em_.

e T L Ll

Publicar los significados de los colores en drea de trabajo

Coordinar con & encargado de aimacen la ejecucitn de esla etapa
Registrar todos |os elementos necesanios que han side reubicados y los elemenos que

han sido aliminedos.
Cipordinar con los supervisores para e apoyos de colaboredores pare la ejecucion de la

segunda etapa.
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Anexo 19 Cuarta Acta de Reunioén

4 ' IMPLEMENTACION DE LAS 5'S SC-Ms8-002
SC ]
ACTA DE REUNION
v PAGINA Phg 1082
' INFORMACION GENERAL ==
Motivo: | Reunion de Comité de 5S y evaluacidn de la implementacion

Lugar: Sala de Reunidn 03
Fecha: 27 de enero de 2017 louncwn: Leo min
ASISTENTES
N*  Nombres y Apellidos Cargo Firma
01 | Segundo Contreras Rodriguez Gerente General e
4
02 | Pedro Lépez Vilcapuma Gerente de Operaciones f'gj.':'
o e,
03 | Abel Luna Orozco Jefe de SSOMA (l[ @
04 | Luss Velarde Pérez Jefe de Produccion i
: Ll ( X
05 1 George Avila Guerra Mecanico Xf
F
| TEMAS TRATADOS
N°  Tema Descripcion de Actividades Responsable

01  Segunda Etapa  Se analizo las herramientas que se utilizé en | Comité de las 58

de las 55 fa segunda etapa: ordenar lo necesano en un
ugar adecuado
02 | Mapade5S Sa verificod el cumplimiento de las

demarcaciones del Mapa de 5S en Planta y
Almacén,

03 | Herramientas Se indico las herramientas para implemantar
para la tercera [a tercera etapa. limpieza en el que se

etapa

utilizars las tarjedas amarillas para indicar
{aita de limpleza

ACUERDOS

Terminando la reunion, los integrantes dieron sus observaciones y puntos de mejora para la

Implementacion de las 5S:
- Brindar manual de limpieza a los trabajadores.
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REVISION

SC

~ | IMPLEMENTACION DE LAS 6'S e

ACTA DE REUNION
s v Gt PAGINA Pig 200 2

Realizar un programa de bmgieza por areas de trabapo

Publicar las mejoras a los colaboradores

Incentivar al personal en la particpacion de la implementacion de las 58
“
~
w
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Anexo 20 Quinta Acta de Reunién

<

* 4 IMPLEMENTACION DE LAS 5'S 5C-ME5-002
| s REVISION o
ACTA DE REUNION
i PAGING Pag 1082
INFORMACION GENERAL
Motivo: Reunidn de Comité de 5S y evaluacion de 1a implementacitn
Lugar: Sala de Reunion 03 : :
Fecha: 14 de fabrero de 2017 ' Duracién: | 60 min
| ASISTENTES
N°  Nombres y Apellidos Cargo Firma
01 | Segundo Contreras Rodriguez Gerente General jj/
02 | Pedro Lopez Vilcapuma Gerente de Operaciones ' "__?-
03 | Abel Luna Orozco Jefe de SSOMA (j#
i / }’ - -A"\
04 | Lus Velarde Pérez Jefe de Produccidn s },;
ya !
05 | George Avila Guera Mecanico ” 4@
TEMAS TRATADOS
N°  Tema Descripcion de Actividades Responsable
01 Tercera Etapa de Se analizo las herramientas que se utilzo en la | Comié de las 5S
las 58 fercera etapa uso de larjetas amarillas vy
programa de kmpieza
02 | Tarjetas Amarillas | Se analizé el regssiro de las tanetas amanias,
con la finalidad de verificar &l levantamiento de
observaciones
03 | Evaluacion de las | Se discutio sobre el progreso que tiene la
tres primeras etapas | mplementacion de las 55 durante |a ejecucion
de las tres paimeras etapas.
04 | Herramientas para | Se indico las herramientas para iImplementar la | André De
la cuarta etapa cuana etapa: estandanzar las herrameentas Cruz
S — '
ACUERDOS
Terminando la reursén. los integrantes dieron sus observaciones y puntos de mejora para la
Implementacion de las 55:
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. IMPLEMENTACIONDE LAS§'S | scasson
REVISION { o1
sc ACTA DE REUNION ——
st o e PAGINA Pig 20e 2
Capacitar a los trabajadores sobre sefalizaciones y codigo de colores
Realizar el reporte de incidencias durante el primer mes
Publicar las mejoras a los colaboradores
Utilizar ias normatwvas para la ejecucion de fa cuarta etapa
=

P,

Gawctn Co Ogernoo s
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Anexo 21 Sexta Acta de Reunion

_':‘ IMPLEMENTACION DE LAS 5'S | 5C-M55.082
sc | REVISION 01
ACTA DE REUNION :
———— . COrT—ETo. q PAGINA Pag 1de2
INFORMACION GENERAL
Motivo: Reunidn de Comité de 5S y evaluacion de |a implementacion
Lugar: Sala de Reunion 03
"Fecha: 24 de febrero de 2017 J Duracién: I'GOmm
ASISTENTES
N° | Nombres y Apeilidos Cargo Firma
S— VO S U for
1 nireras Rodriguez Gerente General
0 Segundo Co [*] ! ";, )
02 | Pedro Lopez Vilcapuma Gerente de Operaciones v
4"rjf
03 | Abel Luna Orozco Jefe de SSOMA Af,'{f,:[
Ll
04 | Lus Velarde Pérez Jefe de Produccion C._J.'"." et
05 | George Avila Guerra Mecanico -y
TEMAS TRATADOS
N®  Tema Descripcién de Actividades Responsable
01 Cuarta Etapa de las | Se analizd las herramientas que se wtilzd en la | Comité de las 55
58 cuarta etapa: seflalizacion de nesgos y zonas
| de evacuacdén
02 ' Mapaderiesgosy | Se presentd y capacitd a los trabajadores el
avacuacion mapa de resgos y evacuacion,
03  Registro de Se presentd los informes de incidencias ded
" Incidencias mes de enero en el cual se habia registrado
; varias incidencias
04  Herramientas para | Se mdico las herramientas para implementar la
“la quinta etapa quinta etapa: autodisciplina con los
colaboradaores
ACUERDOS

Implementacion de las 55

Terminando la reunsdn. los integrantes diercn sus observaciones y puntos de mejora para la

164




! sc‘-ﬂ”

| IMPLEMENTACIONDELAS §'S |  scamssom

REWISION H

ACTA DE REUNION

FCIRLA, Pig. I o 2

Realizar un programa de auditorias inlernas para evalsar la mejora de la implementacion
e la metodologia de kas 53,

Publicar los estandares para el entendimiento de los frabajadores.

Em las charlas deberan esiar presentes lodos e colaboradores del drea operativa,
gasde koS |efes hasta los mecinicos.

WET 54
VR AR A
L]
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Anexo 22 Sétima Acta de Reunion

’ 1; IMPLEMENTACION DE LAS 5'S | sCMssan
S ‘ s REVISION o
‘ ACTA DE REUNION
| —— oo PAGINA Pég 1de2
‘FNFORMACIONOENM ‘
Motivo: Reunidn de Comité de 55 y evaluacion final de la im |
Lugar: Sala de Reunion 03
Fecha: 2 de marzo de 2017 [Dundbn:[wmin |
ASISTENTES o B
N° | Nombres y Apellidos Cargo Fima
01 | Segundo Contreras Rodriguez Gerente General %{
02 | Pedro Lopez Vilcapuma Gerente de Operaciones Gt
po=e. ¥ A
03 | Abel Luna Orozco Jefe de SSOMA (/‘/
04| Luis Velarde Pérez Jofe de Produccidn {_}-“a’_.f
-, GBS
05 | George Avila Guerra Mecinico %-
= ) Ne
TEMAS TRATADOS
N* | Tema Descripcién de Actividades Responsable
01 | Implementacion de | Se analizb las heramientas que se ulilizaron | Comité de las 55
las 'S durante toda la implementacidn, con la finalidad
de preservar la cultura que deja la metodologia
de las 55
02 | Auditoria finai de | Se reaizé la (itima audMoria por el comité de Comité de fas 5S
la implementacitn | las 55, verificando el desarmrolio y cumplmeento
de cada etapa.
03 | Evaluacn final Se expuso las megoras obtenidas, y los Comité de las 55
objetivos cumplidos com la implementacidn de la
metodologia de las 55
o4 |Findela Terminado la mplementacion de todas las
implementacién herramientas y cuiminado con todas las
actividades de la mplementacion de la
metodologia de tas 5S. Se reakzara auditorias
para verficar la permanencia de la metodologia

GENRITEONET SAC
= Al
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;‘ IMPLEMENTACION DE LAS 5'S SC-MES-002
REVISION o1
S ACTA DE REUNION

& PAGINA Pdg 2de 2

'ACUERDOS
Terminando |a reunidn, los integrantes dieron sus observaciones y puntos de mejora para la

Implementacion de las 5S.
Realizar un programa de auditorias inlemas para evaluar la mejora de la implementacién

de la metodologia de las 5S.
En las charlas deberan estar presentes todos los colaboradores del drea operativa,

desde los jefes hasta los mecanicos.
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Anexo 23 Primera Evaluacién de las 5S

IMPLEMENTACION DE LAS 5'S SCMS500
sc MATRIZ DE EVALUACION DE LAS 5'S e |
2/ 2 A A7 2
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Anexo 24 Ultima Evaluacion de las 5S

IMPLEMENTACION DE LAS 5'S SC-NSS403
sCc’ MATRIZ DE EVALUACION DE LAS 5'S Ll
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Anexo 25 Registros para recolecciéon de datos de 5S (pre-prueba)

sc” i
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MATRIZ DE EVALUACION DE 58

I T T S

NSPECCION REALIZAGA FOR A7 Lo
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MATRIZ DE EVALUACION DE 58

NSPECCIONREALZADAPOR __ Andt ¢ Js [/

[Feca: [ A4 - (1 -1e

VALORES ASIGNADOS
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AUTCXXSCPLNA( /// \ »

/ \?\/oaoew
\\ ’//

ESTANDARZAR — LIMPIAR

5[, Los materiales yio hesramientas estin ordenados?

B, Los equipos yio maguinas se encuentran ordenados?

7| Todo lo peneneciente en planta est ordenado?

8{, Los de [rabado estan ordenados? >

AL S

9|, Los materiales y herramientas se encueniran en buenas condiciones?

" 4 L0S BQuIpes y maguinas se encuentran limpios, sn grasa alrededor 0 Nnguna
suciedad?

11|, Se cumple con &l programa de impieza en Planta?
; 7

14| ; Se puede observar los regsios de auditonas reaizadas?

15]; Se verifica el cumplimiento de las reuniones por & Comé de 5s?

b
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2
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, FALTA DE ORDEN Y LIMPEZA

§ el T ———— ere

MEDIDAS DE PREVENCION / PROTECCION ADOPTADAS ANTES DEL ACCIDBNTE
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mumvnﬁmaamyu TRABAJO
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NATRZPE EVALUACION DE 58

INSPECCION REALIZADA POR /"Talt J7 ja [ fﬂ
r

[FECHA

| [F-#7©

VALORES ASIGNADOS
SEPARAR

/m\

i

7 %\\

o
AUT@ISCIPLINA‘ ( / - ORDENAR

/\.

\ \___/ /

ESTANDARIZAR‘———‘LWMR

e

1], Los materiales yio herramientas estan dasficados?

2|, Los equipos ylo maquinas se encuentran clasicados?

3], Las herramniantas en planta estin clasificados?

41, Todo lo Gti en of &ea de o esta casficado?

51; Los matenaies ylo heramentas estan ordenados?

6|, Los equipos yio maquinas se encuentran ordenados?

7|; Todo lo perteneciente en planta esta ordenado?

a]‘mgammm7

9], Los materisles y herramientas se encuentran en buenas condciones?
10 (LOs equipos y maguinas se encuentran limpios, sin grasa alrededor o ninguna
suciedad?

11, Se cumple con el programa de impieza en Planta?

12|;Los 108 de trabajo estan impios?

13; Se dentifican ks recursos o instructivos para cumglimento de las 3 pemeras S?

Se puede cbsanvar los regstros de auditonas realzadas?

B B B B

x|

21.9%
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MATRIZ DE EVALUACION DE 58

INSPECCION REALIZADA POR: /:7( ( /4 [ [Fecha. | Z2-K b
VALORES ASIGNADOS
SEPARAR
Vo)
/\
0
AUT(IJOSCIHJNA/ / 7 =, ORDENAR
\ \-_/ /
ssrmmam‘ -
OBJETIVOS VALORES ASIGNADOS
1], Los materiaies ylo herramientas estin clasificados? X
21, Los equigos ylo maquinas se encuentran dasficados? X
Las heramientas en planta estan clasicados? X
4}, Todo lo itil en ol area de o estd dasicado? X
: S": [
slimmnmmw X
6] Los equipos yio maquinas se encuentran ordenados? X
71, Todo ko perienecients en planta estl ondenado? X
X
= 7
Los materides y heramientas se encueniran en buenas condiciones? X
we,Loseqwosymseu\amm.ﬁ\mMomm '
suciedad? X
11|, Se cumple con el programa de imgeeza en Planta? X
12|;Los de estan m X
NTAJE TOTAL DE LA TERCERA ™5™ : LIMPIAR 4
1 L&mumommmmuamm X
u;_s.mmmmammuv X
1s¢amdmﬁm«mmwdmaw X
16| ; S verfica e cumplimiento de kas auditorias por la Alta Gerencia? X
AL DE LA A™S": 0
17|, Se cumple con ol manual de 5s7 X
18];5e cul con el oo 0n? X
19Lmyumn-6ﬁnbmmymhuaallggpmw7 X
20|; Se foma en cuenta las " de . ¢l area? X
'AJE TOTAL DE LA 3 2
PUNTAJE PORCENTUAL DE
CUMPLIMIENTO
37.5%
43.8%
250%
0.0%
12.5%
o~ 23 8%
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MATRIZ DE EVALUACION DE 58

INSPECCION REALZADA POR. Ak 1) la g Feox | 50 1%
VALORES ASIGNADOS
PARAR
/ 0 \\\\‘\\
wrwscmm( P /\\ N, ) ORDENAR
l" '.l ',' .’69 ." |I.‘ .”
l'. ‘\\ '\' \ ,”' -" '.u
'.I .'l "- / f’ /
Il|‘ ". ," /
ESTANDARZAR | MPIAR
OBJETVOS VALORES ASIGNADOS
1
11108 makrishs wo heramenlss ectin dasifcados? X
L05 @QUPOS WO MIQUENAS S8 ancuenian dasfcados? X
25 hamamanias én plants estin dashicados” X
Al Todo 1o it en al deea de 30 et clasiicado? X
’ . 5
5| Los matmrales yio hemamsentss 85ian oienados? X
6, Los equizas o magquinas 5e enoseniran omenados? X
7], Todo lo pertenecenie an planta estd ordenado? X
B;Los X
3 6
0] Los matenides y hemamentas 56 Broventran e busnss condicones 7 X
sl ¢, Los equipcs y manuings sa encusnian limpios, sin grasa akededor o ringuna
sucidad? X
1], Se cumple con & programa de Impeza an Plants? X
12}, Los puesios de tmbai estan dnpos? X
UNTAJE TOTAL OE LA TERCERA "5 - LIMPY 5
134; Se Mentiican los moursos 0 INSUCHGS pans cumplimiento de ks 3 pameras 57 X
141, Se puade obsarvar los regstos 98 audionss ealizades? X
151, 5e verfica of cumplimenio de ks eunionas por ef Comiss de Se7 X
164, Se verfica of cumplimento o s Budons por la Alts Gerencia? X
PUNTAJE TOTAL DE LA CUARTA "5" : ESTANDARIZAR 0
17| ; Se cumple con el manwal de 's7 X
18] Se cumple con el programa de capacitacdn? X
19 mMMqumdw X
20[; Se v &n cueea s oporturidades 08 meNMm qUS PUedE OF peara o deea? X
PUNTAJE TOTAL DE LA QUINTAS" : OOISCIPLIN 2
PUNTAJE PORCENTUAL DE
CUMPLIMIENTO
31.3%
37.5%
31.3%
0.0%
12.5%
5%
/', ,'I y
,'/ JJ/ /£
I ~
/’(/ .*""it
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sc’ : REPORTE PRELIMINAR DE ACCIDENTE O INCIDENTE
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MATRIZ DE EVALUACION DE 55

INSPECCION REALIZADA POR. Zoidy ¥ la 17 Feon | ©

b

VALORES ASIGNADOS
SEPARAR

/m\

s

N

Amomscm(//\://i\_ ) ORDENAR
A @/ ,

—J § /

._m E
1], Los materiales ylo hemamentas estin casficades? X

2], Los equipos yio maquinas se encuentran dasiicados? X

3], Las herramientas en planta estin clasdicados?

4|, Todo lo il en el &ea de o esta clasificado?

: -

5| ; Los materides y/o heramientas estan ordenados?

6|, Los equipos ylo maquinas se encuentran ordenados? X

7|; Todo lo perseneciente en planta esta orderado? X

B|;Los de trabado estin ordenados? X

NTAJE TOTAL DE LA SEGUNDA 5 - URDERAR
9], Los materiges y herramientas se encueniran en buenas condicones? X

10 L0 equIpOs y maquinas se encueniran IMEios, Sin grasa alrededor 0 ninguna
sucedad?

188%
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I NATRZ DE EVALUACION DE 58

INSPECCION REALIZADA POR: A.J( ,14( i /[.. [Feoa. | 9- /(L

VALORES ASIGNADOS
SQARAR

/ﬁ

AUTODISCIPLINA ¢ o / onoawz

\\@H/
\\4/

ESTANDARIZAR———LIMPIAR
= o
1]; Los matarisles y/o haramientas estin clasificados? X
Los equipos yio maguinas se encuentran clasificados? X
;Las hemamentas en planta estan clasificadoes? X
4], Todo lo (M en & &ea de esta clasificado? X
3
X
X
X
X
3
9 mm,m-mammv X
tmmpuym-tmm sin grasa alrededor 0 ninguna
ucedad? X
X
4
X
X
X
X
0
X
X
X
X
r
PUNTAJE PORCENTUAL DE
CUMPLIMIENTO
18.8%
18.5%
250%
0.0%
250%
17 5%

Q ,/:/ ){.f/ ,zf:.‘a
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MEDIDAS DE PREVENCION | PROTECCION ADOPTADAS ANTES DEL ACCIDENTE

TRATACION DE PERSONAL CAPACITADO
MEDIDAS A ADOPTAR PARA EVITAR LA REPETICION DEL ACCIDENTE

CLARDIG W SOOI
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!
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MATRIZ DE EVALUACION DE 58

|NSPECCION REALIZADA POR: /J«ﬂ? ﬁ Nﬁ/t‘) IFECHA: | #-/7-/4
VALORES ASIGNADOS
SEPARAR
20
%
AUTODISCIPLINA 5 ) ORDEMR
N} \ 7
\ \ .__j £
\\ Y/, /
ESTANDARIZAR\—‘LM’!AR
1
1], Los maleriales yio heramentas estan dasficacos? X
;LS equipos yio maquinas se encuentran clasficados? X
Las herramientas en planta estan clasificados? X
4}, Todo lo (til en of area de £sta dasficado? X
5
X
X
X
X
; 3 < 3 ‘
Los mateniales y herramientas se eacueniran en buenas condicones? X
' 4 L0s aquipos y maquinas se encueniran limpios, sin grasa akvededor 0 minguna
suciedad? X
X
X
4
1 &mumommmausmm X
14 '&MMBM@MM’ X
15, Se veriica & cumplimiento de kas reuniones por el Comie de 557 X
16{, Se veriica & cumplimiento de ias auditorias por is Alta Gerencia? X
PUNTAJE TOTAL DE LA CUARTA S - ESTANDARIZAR 0
174 Se cumple con o manual de 557 X
18{;Se o oon &l pros deapnhciw? X
19, Hay una atmdsiera laboral agradable que contribuya 3 rabajo en equgo? X
20{; Se toma en cuents |as oporlunidades de mejora que pusdan sumir para & aea? X
PUNTAJE TOTAL DE LA QUINTA"S" : AUTODISC 3
PUNTAJE PORCENTUAL DE
CUMPLIMIENTO
3%
25.0%
25.0%
0.0%
18.8%
20.0%
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5"—; REPORTE DE ACCIDENTE 0 INCIDENTE
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E@ummum
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MATRIZ DE EVALUACION DE 55

INSPECCIN REAUDDAPOR 2,0 1 Ja [l o | 571276
VALORES ASIGNADOS
SEPARAR
s
/ 5/,\ .‘\_\
ATCDSCPLNA ../V \ N\ oroowiR
| (BN 4 '/ § N \l-i' 1"
"' ~|’ '._ J "I "n
\ \ — ’('
ESTANDARZAR———LNPUAR
ITEM of 1 3
1]; Los materaies yo hemanientas estan dasficades? X
2|; Los pauipas o mazuinis we encuenlran chasifcados? X
K] hemamentas en plants estin dasifcados? X
4]; Todo o Ot en o drea de trabap esth casiicads? X
7 o 5
X
X
X
5
X
X
X
X
3
X
X
X
i
0
i
X
X
i
3
PUNTAJE PORCENTUAL DE
CUMPLIMIENTO
1IN
5N
188%
0.0%
168%
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MATRIZ DE EVALUACION DE 55
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Anexo 28 Capacitacion al Comité de 5S
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Anexo 29 Anuncio de la Implementacién de las 5S
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Anexo 30 Porcentaje de la prueba en Turnitin
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