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Resumen 

La presente investigación tuvo como objetivo reducir los niveles de riesgo en la 

empresa SC Ingeniería y Construcción, mediante la implementación de las 

herramientas de la metodología de las 5S, herramientas que permitieron mejorar 

las condiciones de trabajo y la limpieza de todas las áreas operativas, organizando 

las áreas y evitando incidencias. La población y muestra fueron las mismas, 

teniendo como base las incidencias ocurridas en un período de 60 días antes y 

después de la implementación, recolectando información sobre el nivel de 5S que 

se encontraban las áreas que originaron los accidentes y los niveles de probabilidad 

de la materialización 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 hipótesis vinculada al objetivo general. En 

conclusión, se prueba que las herramientas de las 5S mejoraron la organización en 

el ambiente laboral permitiendo reducir los riesgos en las áreas operativas de la 

empresa SC Ingeniería y Construcción. 

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 Ingeniería y Construcción, 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 Ingeniería y 

Construcción. 

Keywords: Work accidents,  high-risk work, safety
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1.1. Realidad Problemática 

En el ámbito internacional, en la ciudad de Madrid se registra en el año 2016 un 

incremento de la tasa de accidentes mortales, con un 39.5% comparado con el 

mismo período de 2015, según datos del Ministerio de Empleo y Seguridad Social 

de la localidad; durante los dos primeros meses se contabilizaron 83771 accidentes 

laborales (9.9% más que un año antes), de los cuales, 7207 siniestros se 

produjeron en el sector construcción. Según ADM Work related traumatic injury 

fatalities records (Gráfico N° 1); en la publicación de datos estadísticos de la OIT 

(Organización Internacional del Trabajo), el país con mayor índice de frecuencia de 

lesiones fatales es China con 5 en el año 2013; mientras que, en el año 2012, 

México presenta un alto índice de 9.8, considerando a los trabajadores expuestos 

a los riesgos. 

Gráfico 1 

Tasa de frecuencia de lesiones profesionales fatales 2013 

En nuestro país actualmente tiene un alto índice de frecuencia de accidentes 

laborales, esto se debe al poco interés o conocimiento sobre la prevención de 

riesgos laborales; muy pocas empresas invierten debidamente en la seguridad de 

sus trabajadores. El boletín estadístico de notificaciones de accidentes de trabajo, 

incidentes peligrosos y enfermedades ocupacionales de enero de 2016, publicado 

por el Ministerio de Trabajo y Promoción del Empleo; indica un incremento de 

accidentes de trabajo en comparación del mismo periodo del pasado año, con un 
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2482 y 1453 caso de siniestros respectivamente; de los cuales el 76.87% es 

representado por la región de Lima Metropolitana (Gráfico N° 2). De este número 

de casos reportados, el 26.19% pertenecen a industrias manufactureras, seguido 

del 19.87% de actividades inmobiliarias, empresariales y de alquiler; siendo el 

sector construcción el tercer sector que representa la mayor cantidad de accidentes 

con un 12.72%. 

Gráfico 2

 
Notificaciones de accidentes de trabajo 

Actualmente la empresa SC Ingeniería y Construcción S.A.C.; empresa dedicada a 

la ingeniería, fabricación, construcción, montaje metalmecánico; atendiendo a 

todos los sectores de la producción, cuenta con un ambiente laboral desordenado 

en todas las áreas operativas y administrativas, por lo que en los últimos meses se 

registraron accidentes de alto potencial. Esto se debe a la falta de organización de 

las áreas al trasladar material pesado, además 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 sensibilización y capacitación en los trabajadores en tema de 

seguridad, para así logren criterios adecuados y seguros para trabajar 

correctamente y con bajo nivel de riesgos. Así mismo se aprecia las problemáticas 

identificadas en el Diagrama Ishikawa (Gráfico N° 3). 
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Gráfico 3

Alto nivel de riesgo laboral
 en la empresa SC

Ingeniería y Construcción
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Tabla 1 Matriz de Correlación 

 

Fuente: Elaboración propia 

De las causas obtenidas mediante lluvia de ideas y ordenados en el Diagrama de Ishikawa, se realiza la Matriz de Correlación 

(Tabla 1) donde se da puntaje de 0 a 1 relacionando cada una de las causas. Este puntaje se utilizará para realizar el Pareto. 

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 0 0 1 0 1 0 1 1 1 1 1 0 0 1 0 1 0 1 0 0 0 0 1 12

P2 Falta de limpieza y mantenimiento sanitario 1 0 0 1 1 1 0 0 1 1 0 0 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 1 11

P3 Materiales pesados y con bordes cortantes 0 0 1 0 0 0 0 0 1 1 1 1 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 7

P4 Falta de EPP's adecuados 0 0 0 0 1 1 0 0 1 1 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 6

P5 Estrés laboral 0 1 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3

P6 Falta de capacitación adecuada al personal 0 0 0 0 0 1 0 1 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 4

P7 Ineficiencia en el cumplimiento de los compromisos de CSST 1 1 0 1 0 1 1 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 7

P8 Falta tópico 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1

P9 Trabajos con sobretiempo 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 1 0 1 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 6

P10 Trabajo bajo presión 0 0 0 0 0 1 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 4

P11 Falta de criterio para trabajar 0 0 0 1 1 1 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 6

P12 Falta de aplicación de PTS y ATS 0 0 0 1 0 1 1 0 0 1 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 6

P13 Izajes de estructuras pesadas 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2

P14 Falta de herramientas para monitoreo de agentes ocupacionales 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3

P15 Falta de mantenimiento de maquinarias 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1

P16 Incumplimiento de las inspecciones 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3

P17 Falta de monitoreo de agentes ocupacionales 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 4

P18 Trabajos con herramientas eléctricas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1

P19 Falta de mantenimiento de las herramientas manuales eléctricas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 3

P20 Maquinarias deterioradas 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 0 0 0 5

P21 Trabajos en caliente 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

P22 Gases químicos de pintura 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 4

P23 Rayos ultravioletas sobre los trabajadores 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 1 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5

P24 Humos metálicos y uso de aerosoles para soldar 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 1 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5

P25 Uso de thinner y otros materiales nocivos para la salud 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 1 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5
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Tabla 2 Pareto de las causas del alto nivel de riesgo laboral 

 

Fuente: Elaboración Propia 

 

Íte
m 

Causas Puntaje 
Valor 

Porcentual 
Relativo 

Valor 
Porcentual 
Acumulado 

1 Áreas 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 aplicación de PTS y ATS 6 5.26% 53.51% 

9 Maquinarias deterioradas 5 4.39% 57.90% 

10 Rayos ultravioletas sobre los 
trabajadores 5 4.39% 62.28% 

11 Humos metálicos 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 capacitación adecuada al 
personal 4 3.51% 74.57% 

14 Trabajo bajo presión 4 3.51% 78.07% 

15 Falta de monitoreo de agentes 
ocupacionales 4 3.51% 81.58% 

16 Gases químicos 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 Izajes de estructuras pesadas 2 1.75% 97.37% 

22 Falta de mantenimiento de 
maquinarias 1 0.88% 98.25% 

23 Trabajos con herramientas eléctricas 1 0.88% 99.13% 

24 Falta tópico 1 0.88% 100.00% 

25 Trabajos en caliente 0 0.00% 100.00% 
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Gráfico 4 

 
Pareto de las causas del Ishikawa 

En la Tabla N° 1 y el Gráfico N° 4 se observa las causas analizadas y extraídas del 

Diagrama Ishikawa (Gráfica N° 3) en el que se tiene como problema el alto nivel de 

riesgos laborales en la empresa SC Ingeniería y Construcción.  

Cada causa se diferencia con un número de ítem, obteniendo que las causas con 

mayor valor porcentual relativo son las áreas 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 realizará un Diagrama de Estratificación (Tabla 3) para agrupar las causas 

que están relacionadas. En este caso se agrupó en 3 categorías: Seguridad y Salud 

en el Trabajo, Procesos y Mantenimiento. 

La categoría Seguridad y Salud en el Trabajo obtuvo un resultado de 82%, 

conteniendo a las causas principales del problema y al que se le aplicará la 

solución. 
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Tabla 3 Diagrama de Estratificación 

CAUSAS PUNTAJE CATEGORIA 

Áreas desordenadas con pocos espacios para 
transitar 12 

SEGURIDAD Y 
SALUD EN EL 

TRABAJO 

Falta de limpieza y mantenimiento sanitario 11 

Materiales pesados y con bordes cortantes 7 

Ineficiencia en el cumplimiento de los compromisos de 
CSST 7 

Falta de EPP's adecuados 6 

Falta de criterio para trabajar 6 

Falta de aplicación de PTS y ATS 6 

Rayos ultravioletas sobre los trabajadores 5 

Humos metálicos y uso de aerosoles para soldar 5 

Uso de thinner y otros materiales nocivos para la 
salud 5 

Falta de capacitación adecuada al personal 4 

Trabajo bajo presión 4 

Falta de monitoreo de agentes ocupacionales 4 

Trabajos con sobretiempo 6 PROCESOS 

Maquinarias deterioradas 5 MANTENIMIENTO 

Fuente: Elaboración propia 
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1.2. Trabajos Previos 

1.2.1. Antecedentes de la metodología de las 5S 

RABAGO, Mariela. Mejora del lugar de trabajo (almacén de refacciones) por medio 

de la implementación de la metodología 5 S. Tesis (Ingeniería Industrial). Sonora: 

Instituto Tecnológico de Sonora, 2008. La presente tesis busca mejorar el manejo 

de materiales del almacén de refacciones mediante la implementación de las 5 s 

para optimizar las condiciones de trabajo y que esto genere menos desgaste mental 

y físico en el trabajador debido a los hábitos de orden, disciplina y limpieza que se 

han adquirido. El estudio se realizó en el almacén de refacciones de la organización 

Yeso Industrial de Navojoa S.A. donde se implementará cada etapa de la 

metodología de las 5 S mediante tarjetas de color para marcar elementos 

innecesarios o equipos deteriorados, controles visuales, mapa 5s, codificación, etc. 

Se concluyó que el lugar de trabajo debe de ser el más agradable, si no se cuenta 

con un buen sitio adecuado donde se puedan realizar las actividades laborales, se 

obtendrán resultados no favorables para la calidad de los productos que se 

fabriquen. Finalmente, se demuestra que la implementación de esta metodología 

ayuda a mejorar las condiciones laborales y consiguiente reducir los riesgos 

ocasionados por condiciones sub-estándar. 

ARGÜELLO, Nicolás. Evaluación de la metodología 5s implementada en el área de 

esmalte de una empresa manufacturera de cocinas. Tesis (Ingeniero químico). 

Guayaquil: Universidad de Guayaquil, 2011. Esta tesis busca evaluar la 

metodología implementada de las 5S y realizar los cambios pertinentes a esta 

metodología, además detallar paso a paso la metodología y señalar mediante 

indicadores y análisis del estado futuro del área de trabajo las mejoras obtenidas 

por los cambios implementados de este estudio. El estudio se realizó 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 concluyó que la implementación 

de las 5S permitió controlar los desperdicios de procesos y cumplir con el indicador 

de producción el cual no ser mayor a $0.08 por artefacto, igualmente en el análisis 

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



 

 

 
 

metodología 5S son altos en relación al costo que implica su implementación. 

Finalmente, este estudio permitió obtener una evaluación de la metodología 5S 

mediante encuestas, ‘check list’ y medición de áreas verificando las mejorías en 

escala razón. 

JUÁREZ, Carla. Propuesta para implementar metodología 5S’s en el departamento 

de cobros de la Subdelegación Veracruz Norte IMSS. Tesis (Maestría en gestión 

de la calidad). Veracruz: Universidad Veracruzana, 2009. La presente tesis tuvo 

como objetivo lograr la mejora continua en el departamento de cobranza de la 

Subdelegación de Veracruz Norte del Instituto Mexicano del Seguro Social, 

aplicando la metodología de las 5S’s en su entorno laboral. Se implementará 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 aplicó un cuestionario 

diagnóstico 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 medición estuvo subdividido en cinco variables (motivación, 

comunicación, estructura, liderazgo y servicio). Se concluyó que un ambiente 

desfavorable y como una respuesta natural, el personal no se sentía 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 

teóricamente como operacionalmente en contribución a su objetivo general. 

LOPEZ, Liliana. Implementación de la metodología 5S en el área de 

almacenamiento de materia prima y producto terminado de una empresa de 

fundición. Pasantía (Ingeniero Industrial). Santiago de Cali: Universidad Autónoma 

de Occidente, 2013. En esta tesis el objetivo principal es implementar la 

metodología de 5S aplicando sus principios básicos a las áreas 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 basó en un almacén de materia prima y productos 

terminados de la empresa Fundelec Ltda., en donde se estableció cinco etapas 

para el proyecto, siendo la conceptualización de principios de la metodología de 5s, 

conocimiento de la empresa, diagnóstico de áreas, propuesta de mejora y 



 

 

 
 

estandarización de procesos. Después de haber analizado todo el contexto en el 

cual se desarrolla el proceso productivo, se concluyó que los cinco principios a los 

cuales hace referencia la metodología de 5S aplica siempre y cuando se observe 

el flujo integral de la operación; al diseñar los procedimientos en los cuales se 

estandarizaron las actividades de las áreas involucradas, se confirma que los 

resultados deben estar soportados con procesos que simplifiquen las funciones y 

que giren alrededor de los indicadores de gestión. En este proyecto se aplicó una 

evaluación de cada etapa de las 5S, obteniendo resultados positivos luego de su 

aplicación. La evaluación se basó en una matriz creada por el Dr. Primitivo Reyes 

Aguilar, donde se establecen parámetros para el diagnóstico de 5S. 

IBARRA, Selene. Implementación de la herramienta de calidad de las 5 “S” en la 

empresa “Confecciones Ruvinni” ubicada en Zacualtipán. Tesis (Técnico superior 

universitario en procesos de producción). Zacualtipán de Ángeles: Universidad 

Tecnológica 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 áreas de trabajo para evitar las pérdidas 

de tiempo y la mala presentación de la empresa. Primero se recopiló y analizó la 

información actual sobre las 5S en la empresa, luego revisar cada área y realizar 

un manual de 5S para capacitar a los trabajadores y crear consciencia sobre los 

beneficios de esta filosofía. Con este proyecto se llegó a la conclusión de que es 

vital que cada trabajador debe estar dispuesto a mejorar su desempeño, así como 

su organización y trabajo en equipo. En la presente tesis se pudo observar que la 

metodología 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 

TERÁN, Itala. Propuesta de implementación de un sistema de gestión de seguridad 

y salud ocupacional bajo las normas OHSAS 18001 en una empresa de 

capacitación técnica para la industria. Tesis (Ingeniería Industrial). Lima: Pontificia 

Universidad Católica del Perú, 2012. Esta tesis busca plantear la implementación 

de un procedimiento de Gestión de Seguridad a una empresa de capacitación, para 



 

 

 
 

ayudar a las empresas a minimizar los riesgos a los que se están 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 físico como mental, así mismo podría disminuir la productividad de la 

empresa y generar gastos innecesarios. Este estudio se llevó en una empresa de 

capacitación técnica para la industria. Para desarrollar el sistema de seguridad y 

Salud en el trabajo, se utilizó la norma OHSAS 18001:2007, con la documentación 

correspondiente de tal manera que se definió los modelos de medición de 

desempeño, para así aplicar los conocimientos y herramientas y lograr la 

disminución de número de personal lesionado a través de la prevención y control. 

Se concluyó en el estudio, que la implementación de un Sistema de gestión de 

seguridad y salud ocupacional contribuye con la mejora continua de la organización 

a través de la integración de la prevención en todos los niveles jerárquicos de la 

empresa y la utilización de herramientas y actividades de mejora. 

ZEA, Nadia. Evaluación de riesgos del área de metalmecánica de MABE- Ecuador 

para disminución del nivel de accidentes. Tesis (Ingeniero Industrial). Guayaquil: 

Universidad Estatal de Guayaquil, 2010. El objetivo de esta tesis es la búsqueda de 

cero accidentes en la planta de Mabe Ecuador, en esta se encontrarán algunas 

herramientas para conseguir este propósito. El primer paso en la evaluación de la 

situación actual de la fábrica, fue el análisis de las herramientas utilizadas y los 

datos obtenidos por estas. A partir de la información recolectada se realizó un 

diagnóstico situacional, enfocándose este exclusivamente en el área de 

metalmecánica, la cual de acuerdo a las estadísticas manejadas por Mabe Ecuador 

es la de mayor accidentabilidad. Se concluyó 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 

organización de este departamento, ya que los riesgos identificados son muy 

graves. En este estudio se observó el empleo de diversos índices estadísticos de 

un sistema de seguridad y salud ocupacional, tales como el índice de 

accidentabilidad, gravedad y de frecuencia; que se empleará como dimensiones de 

la variable dependiente (riesgos laborales). 



 

 

 
 

DELGADO, Daysy. Riesgos derivados de las condiciones de trabajo y de la 

percepción de salud según el género de la población trabajadora de España. Tesis 

(Doctorado de ciencias sanitarias). Alcalá de Henares: Universidad de Alcalá, 2012. 

En esta tesis se tuvo como objetivo conocer la exposición a riesgos derivados de 

las condiciones de trabajo en hombres y mujeres en España; también tuvo como 

objetivo conocer la percepción de salud derivada del trabajo para cada sexo y el 

impacto sobre la misma de las condiciones de trabajo. El estudio abarcó a los 

trabajadores registrados en el censo de afiliación de la Seguridad Social en España 

que desarrollaron cualquier actividad económica en territorio español. Se realizó un 

estudio transversal a partir de los datos de la VI Encuesta Nacional de Condiciones 

de Trabajo (INSHT, 2007). El instrumento que se aplicó como fuente de información 

fue la Encuesta Nacional de Condiciones de Trabajo. El estudio tuvo varias 

conclusiones del cual se resume que la exposición a agentes ocupacionales 

(excepto el psicosocial), presentó diferencias significativas entre hombres y 

mujeres. Sin embargo, la exposición 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 

exposición a contaminantes químicos, físicos y riesgos disergonómicos, mientras 

que las mujeres presentan mayor riesgo de exposición a contaminantes biológicos 

con independencia de las características sociodemográficas. Por lo que este 

estudio demuestra que los hombres presentan mayor riesgo de percibir que su 

trabajo afecta negativamente a su salud, en comparación con las mujeres, con 

independencia de otras características sociodemográficas, laborales y de la 

exposición a riesgos en el trabajo. 

DEL CARMEN, Zoraida. Evaluación de los riesgos laborales en una fábrica de 

embutidos en el Estado Mérida. Tesis (Ingeniero Industrial). Mérida: Universidad 

Nacional Abierta, 2014. El objetivo de la presente tesis es realizar una evaluación 

de riesgos laborales para prevenir las enfermedades ocupacionales y accidentes 

de trabajo en el área de producción de la empresa Embutidos La Merideña. Éste 

proyecto es de carácter descriptivo. El diseño consistió en la recolección de datos 

directos y reales donde ocurrieron los hechos sin manipularlos. En la tesis se 

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



 

 

 
 

óptimas para todo el personal ya que este es uno de los elementos más 

importantes, y sin su desempeño y responsabilidad en sus funciones no sería 

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 desempeño; y para ello se debe mejorar 

las condiciones laborales haciendo partícipes a los mismos trabajadores. 

ULCO, Tayupanta. Riesgos laborales en el personal de enfermería que labora en 

sala de operaciones del Hospital Carlos Andrade Marín. Tesis (Especialista en 

Instrumentación quirúrgica y gestión en quirófanos). Quito: Universidad Central del 

Ecuador, 2012. La presente tesis tuvo como objetivo general identificar factores de 

riesgos laborales del personal de enfermería que labora en sala de operaciones del 

Hospital Carlos Andrade Marín en Quito. Esta investigación es no experimental ya 

que se realiza sin manipular deliberadamente variables, además es un estudio del 

tipo exploratorio, descriptivo, con enfoque cuantitativo. Por último, se concluyó que 

en el quirófano el personal de enfermería desarrolla actividades generadoras de 

riesgos laborales, relacionados con el cuidado del paciente, así como del manejo 

de equipos y materiales, ambiente de trabajo y organización de la misma. Además, 

las actividades demandan necesariamente del contacto con sangre y otros fluidos 

corporales los cuales son riesgos biológicos que podrían ocasionar enfermedades 

fatales a los trabajadores del hospital. 

1.3. Marco teórico 

1.3.1. Metodología 5S 

Según Rey (2005), la metodología de las 5S es una filosofía de trabajo para todas 

las áreas de una empresa que radica en desarrollar acciones de orden/limpieza y 

localización 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 organización y normalización para 

mejorar la rentabilidad, la eficiencia y la seguridad mediante la reducción de los 

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



 

 

 
 

Es una metodología japonesa que surge en la empresa Toyota en el año 1960, 

donde se caracteriza por las iniciales de cada una de sus etapas, siendo: Seiri, 

Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke, siendo esta última la que tiene por objetivo 

evaluar el desarrollo y permanencia de las cuatro primeras etapas. 

Las 5S tienen por objetivo realizar cambios ágiles y rápidos, con un enfoque a largo 

plazo, en la que participan activamente todas las personas de la organización para 

idear e implementar sus mejoras. Las 5S mejoran el control visual de los recursos 

y estandarizan el desempeño de la producción. 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 Clasificación de las 5S 

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 últimas “S” 

son eses funcionales porque aseguran el hábito y mejora continua de las tres 

primeras. Por lo que las dimensiones de esta metodología serían: Seleccionar, 

ordenar, limpiar, estandarizar y finalmente auditar. 

Según Sadigh (2013), la implementación de las 5S compensa múltiples objetivos. 

Cada “S” posee un objetivo específico: Eliminar lo que sea inútil del espacio de 

Fases de 

Implementación 

Las 5S 5S en 

japonés 

5S en castellano 

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, hábito 



 

 

 
 

trabajo, ordenar el espacio laboral de forma eficaz, optimizar el nivel de limpieza de 

los sitios, prevenir la presentación de la suciedad y el desorden, últimamente 

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

La filosofía de las 5S tiene múltiples objetivos ya que es la base metodológica del 

Lean Manufacturing, siendo la herramienta de inicio de herramientas del Lean 

(Aldavert [et al.], 2016, p. 20), porque introduce, fomenta y consolida la 

participación, la toma de responsabilidades, la proactividad, la comunicación, la 

creatividad, el compromiso y el trabajo en equipo. Con todo esto, se mejorará la 

calidad, la productividad y la prevención de riesgos consolidando la mejora 

continua. 

Para la evaluación de la metodología de las 5S se empleará inspecciones donde 

se medirá 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 medirá el nivel de cumplimiento de objetivos en 

escala razón, obteniendo el siguiente indicador. 

 

Leyenda: 

 C.O. = Cumplimiento de objetivos 

 P.C. = Puntaje de cumplimiento 

 P.T. = Puntaje total de la evaluación 

1.3.1.1. Etapas de la metodología 5S 

García (2015), manifiesta que las etapas de la metodología 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 producción de los que son innecesarios y que puedan ser descartados 

o eliminados. 

𝐶. 𝑂.=  
𝑃. 𝐶.

𝑃. 𝑇.
× 100% 



 

 

 
 

Seiton – Ordenar 

Luego de culminar la primera etapa, corresponde ordenar los elementos necesarios 

en función de su importancia, para impedir dedicar tiempo y esfuerzo a elementos 

secundarios 

Seiso – Limpiar 

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

determinado para poder establecer la solución a este mismo. 

Seiketsu – Estandarizar 

Es puntual que la organización cuente con los recursos adecuados para tener el 

mejor ambiente posible entre sus colaboradores, que mejore su desempeño para 

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

Shitsuke – Autodisciplina 

Fomentar el compromiso de esta metodología entre todos los colaboradores, ya 

que sin el compromiso de las personas que lo aplicarán, esta metodología no tendrá 

utilidad (p. 43). 

1.3.2. Riesgos Laborales 

Según González (2003), desde la necesidad que surge en el hombre para 

transformar los recursos generando el trabajo, en la que se requiere de actividades 

que 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 daño 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 

daño a su salud. Según Cabaleiro (2010, p. 2), la materialización del riesgo laboral 

alcanza resultar en un daño a la salud del trabajador, que puede manifestarse a 

través de una enfermedad, una patología o una lesión. 



 

 

 
 

Los riesgos laborales generan incidentes o cuasi-accidentes, accidentes de trabajo 

y enfermedades ocupacionales que supone un alto coste personal, social y 

económico (de acuerdo al nivel de accidente); este último engloba a la pérdida de 

producción, el personal de sustitución, además del perjuicio a la imagen de la 

organización (Díaz, 2009, p. 9). 

Según la Norma OHSAS 18001 (2007), los riesgos (laborales) son la “combinación 

de la probabilidad de que ocurra un suceso o exposición peligrosa y la severidad 

del daño o deterioro de la salud que puede causar el suceso o exposición”.  

En la NTP (Norma Técnica de Prevención) 330, el nivel de riesgo se mide en función 

de los valores del nivel de la probabilidad y de los valores del nivel de la 

consecuencia o severidad expresándose de la siguiente manera: 

𝑁𝑅 = 𝑁𝑃 × 𝑁𝐶 

Siendo: 

 NR: Nivel de riesgo 

 NP: Nivel de probabilidad 

 NC: Nivel de consecuencia 

1.3.2.1. Nivel de Probabilidad 

Primeramente, para abordar a conocer sobre el nivel de Probabilidad de 

materialización de un accidente o de un riesgo laboral, se analizará desde el punto 

de vista estadístico lo que es la probabilidad. Según Devore (2008), la expresión 

probabilidad se describe al análisis de azar y la certeza en cualquier contexto, en 

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

Según la NTP 330, “la probabilidad de un accidente puede ser determinada en 

términos precisos en función de las probabilidades del suceso inicial que lo genera 

y de los siguientes sucesos desencadenantes”. 

El nivel de probabilidad se evaluará en función del producto entre nivel de 

deficiencia de las medidas preventivas y del nivel de exposición al riesgo, el que se 

expresa de la siguiente manera (NTP 330): 



 

 

 
 

𝑁𝑃 = 𝑁𝐷 × 𝑁𝐸 

Siendo: 

 NP: Nivel de probabilidad 

 ND: Nivel de deficiencia 

 NE: Nivel de exposición 

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

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

emplearán se basan en la Tabla N° 3. 

Tabla 5 Determinación del nivel de deficiencia 

Nivel de 

deficiencia 

ND Significado 

Muy 

deficiente 

10 Se han detectado factores de riesgo significativos que 

determinan como muy posible la generación de fallos. El 

conjunto de medidas preventivas existentes respecto al 

riesgo resulta ineficaz. 

Deficiente 6 Se ha detectado algún 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 anomalía destacable alguna. El riesgo 

está controlado. No se valora 

Fuente: Norma Técnica de Prevención 

El nivel de exposición es la medida de frecuencia con la que uno o más trabajadores 

están expuestos al riesgo durante una jornada o el tiempo de la actividad específica.  



 

 

 
 

Los valores numéricos que se emplearán son inferiores en comparación a los 

valores numéricos de los niveles de deficiencia, ya que, si la situación de riesgo 

está controlada, una alta frecuencia de exposición no lograría ocasionar el mismo 

nivel de una baja deficiencia. Los valores numéricos que se emplearán para la 

medición del nivel de exposición se observan en la Tabla N° 4: 

Tabla 6 Determinación del nivel de exposición 

Nivel de 

exposición 

NE Significado 

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 período corto de tiempo. 

Esporádica 1 Irregularmente. 

Fuente: Norma Técnica de Prevención 

Basándose en estos valores numéricos de los niveles de deficiencia y de 

exposición, y dando empleo a la fórmula antedicha de Nivel de Probabilidad, se 

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

Tabla 7 Determinación de niveles de la probabilidad 

  Nivel de Exposición (NE) 
  4 3 2 1 

N
iv

e
l 

d
e
 c

o
n

s
e

c
u

e
n

c
ia

 

(N
D

) 

10 MA-40 MA-30 A-20 A-10 

6 MA-24 A-18 A-12 M-6 

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

Fuente: Norma Técnica de Prevención 

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 

probabilidad 

NP Significado 

Muy alta 

(MA) 

40-24 Situación deficiente con exposición continua, o muy 

deficiente con exposición frecuente. 

Alta (A) 20-10 Situación deficiente con exposición frecuente u 

ocasional, o bien situación muy deficiente con exposición 

ocasional o esporádica. 

Media (M) 8-6 Situación deficiente con exposición esporádica, o bien 

situación mejorable con exposición continua o frecuente 

Baja (B) 4-2 Situación mejorable con exposición ocasional o 

esporádica 

Fuente: Norma Técnica de Prevención 

En base a esta evaluación del nivel de probabilidad se medirá en escala razón, a 

fin de lograr obtener una base de datos de esta variable, obteniendo el siguiente 

indicador. 

𝑁. 𝑃.=
𝑁. 𝑃. 𝑒

𝑁.𝑀. 𝑃.
× 100% 

Siendo: 

 N.P.= Nivel de Probabilidad 

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

 N.M.P.=Nivel máximo de probabilidad 

1.3.2.2. Nivel de Consecuencia o Severidad 

Por consecuencia se puede entender, según el Diccionario de la Lengua Española, 

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 condición, acto o situación propia de la labor. 

Para medir el nivel de consecuencia o severidad se deberá clasificar según el 

posible daño que pueda causar cierta actividad específica. 

Según la NTP 330, “La materialización de un riesgo puede generar consecuencias 

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

Se considerarán cuatro niveles para la clasificación de las consecuencias, 

obteniendo la siguiente escala numérica, 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 Determinación del nivel de consecuencias 

Nivel de 

consecuencias 

ND Significado 

Mortal o 

Catastrófico 

100 1 muerto o más 

Muy Grave 60 Lesiones graves que pueden ser irreparables 

Grave 25 Lesiones con incapacidad laboral temporal 

Leve 10 Pequeñas lesiones que no requieren hospitalización 

Fuente: Norma Técnica de Prevención 

De acuerdo a esta escala del nivel de consecuencia se medirá en escala razón, a 

fin de lograr obtener una base de datos de ésta variable, obteniendo el siguiente 

indicador. 

 

Siendo: 

𝑁. 𝐶.=
𝑁.  𝐶. 𝑒

𝑁.  𝑀. 𝐶.
× 100% 



 

 

 
 

 N.C.= Nivel de consecuencia 

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

 N.C.P.=Nivel máximo de consecuencia 

1.3.2.3. Determinación del nivel de riesgo 

En la Tabla 9 se observa los niveles de riesgo y, mediante agrupación de los 

distintos resultados, se establece equipos de priorización de intervenciones, a 

través del establecimiento de cuatro niveles: 

Tabla 10 Determinación de niveles de riesgo 

    NIVEL DE PROBABILIDAD (NP) 

    40-24 20-10 8-6 4-2 

N
IV

E
L

 D
E

 C
O

N
S

E
C

U
E

N
C

IA
 (

N
C

) 

100 4000-2400 2000-1200 800-600 400-200 

60 2400-1440 1200-600 480-360 
240  
  
                    120 

25 1000-600 500-250 200-150 100-50 

10 400-240 
200  
 
                    100 

80-60 40-20 

Fuente: Norma Técnica de Prevención 

1.3.2.4. Nivel de Intervención 

Posterior de la evaluación de los niveles de riesgos, y mediante los diferentes 

valores en los resultados obtenidos, se establece bloques de priorización de 

intervenciones, mediante cuatro niveles (NTP 330). 

Los niveles de intervención resultantes se ajustan a valores de orientación. Para 

anticipar un programa de inversiones y mejoras, es obligatoriamente necesario 

introducir los componentes económicos y el nivel de influencia de la intervención. 

(NTP 330). 



 

 

 
 

Los niveles de intervención se basarán en los resultados del nivel de riesgo, 

obteniendo la siguiente clasificación (Tabla N° 7): 

Tabla 11 Niveles y Significado del nivel de intervención 

Nivel de intervención NR Significado 

I 4000-600 Situación crítica. Corrección urgente. 

II 500-150 Corregir y adoptar medidas de control. 

III 120-50 Mejorar si es posible. Sería conveniente 

justificar la intervención y su rentabilidad. 

IV 40-20 No intervenir, salvo que un análisis más 

preciso lo justifique 

Fuente: Norma Técnica de Prevención 

1.3.3. Marco Conceptual 

Condición Insegura 

La condición insegura representa una situación de peligro en el centro de trabajo 

que puede estará presente en el ambiente, máquina, equipos o instalaciones. 

Algunos ejemplos de condiciones inseguras pueden ser: resguardos y protección 

inadecuados, equipos y herramientas defectuosos, falta de espacio físico para 

trabajar, peligro de incendio o explosión, orden y limpieza deficientes, ruido 

excesivo, exposición a agentes químicos, 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 (González, 2003, p. 30). 

Norma Técnica de Prevención 

Es una guía de buenas prácticas con la finalidad de estandarizar controles para 

mantener efectividad de la aplicación de prevención de riesgos laborales. 



 

 

 
 

Trabajo de alto riesgo 

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

(ya sea física y/o mental) de los trabajadores. 

Lean Manufacturing 

El lean manufacturing tiene por objetivo la eliminación del despilfarro, mediante la 

utilización de una colección de herramientas (TPM, 5S, SMED, Kanban, Kaizen, 

etc.) que se desarrollaron fundamentalmente en Japón. Los pilares del lean 

manufacturing son: la filosofía de la mejora continua, el control de la calidad, la 

eliminación del despilfarro, el aprovechamiento de todo el potencial a lo largo de la 

cadena de valor y la participación 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 eliminación de operaciones que no aportan valor añadido 

(Membrado, 2002, p. 120). 

Enfermedad Profesional 

Es todo estado patológico permanente o temporal que sobrevenga como 

consecuencia obligada y directa de la clase o tipo de trabajo que desempeña el 

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

Incidente 

Suceso del que no se producen daños o éstos no son significativos, por que ponen 

de manifiesto la existencia de riesgos derivados del trabajo. 

Accidente 

Es la concreción o materialización de un riesgo, en “un suceso imprevisto, que 

interrumpe o interfiere la continuidad del trabajo, que puede suponer un daño para 

las personas o a la propiedad. 

Acción preventiva 

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

otra situación potencial indeseable. 



 

 

 
 

Peligro 

Fuente, situación o acto con potencial para causar daño en términos de daño 

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

Según Cortes (2007), es todo aquello que puede producir un daño 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 deformación a 

temperaturas por encima de la temperatura de recristalización. La temperatura de 

recristalización de un metal es aproximadamente la mitad de su punto de fusión 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 ignición. 

Escala de Likert 

Malhotra manifiesta que la escala de Likert “es una escala de medición 

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 estímulo. En general, cada reactivo de la escala tiene cinco categorías de 

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

Seguridad Basada en Comportamiento 

Es una herramienta de gestión 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 incorporación 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 único factor, y en la evidencia hallada que demuestra que el 

comportamiento impacta tanto en los accidentes laborales, ambientales, viales e 

incluso domésticos, así como también en desvíos con impacto en la calidad 

(CETAP).  



 

 

 
 

1.4. Formulación del Problema 

1.4.1. Problema General 

¿Cómo la implementación de las 5S’s reduce los riesgos laborales en la empresa 

SC Ingeniería y Construcción SAC, Ate, 2016? 

1.4.2. Problemas Específicos 

¿Cómo la implementación de las 5S’s reduce el nivel de probabilidad de la 

materialización de los riesgos en la empresa SC Ingeniería y Construcción SAC, 

Ate, 2016? 

¿Cómo la implementación de las 5S’s reduce el nivel de consecuencia de la 

materialización de los riesgos en la empresa SC Ingeniería y Construcción SAC, 

Ate, 2016? 

1.5. Justificación 

Mediante la implementación de la metodología de las 5S’s, se redujeron los 

accidentes laborales de empresa SC Ingeniería y Construcción. Los accidentes 

laborales generan pérdidas; no solo de personal, sino económicos, que se 

sostienen tanto de la atención al trabajador, como a las horas-hombre perdidas que 

influyen en la productividad de la empresa. Así 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. 

Además, la implementación de las 5S’s ayudó a mejorar las condiciones laborales 

y factores ambientales que influyen en los trabajadores, pues las diversas etapas 

con las que cuenta la metodología de las 5S’s generaron mayor orden, limpieza y 

disciplina en participación de los trabajadores; generando en ellos esta cultura 

haciéndolo un hábito aplicable en sus vidas cotidianas. 

Finalmente, con la implementación de las 5S’s se redujo el índice de accidentes ya 

que se controla las condiciones sub-estándares 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. Hipótesis 

1.6.1. Hipótesis General 

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

Ingeniería y Construcción SAC, Ate, 2016. 

1.6.2. Hipótesis Específicas 

La implementación de las 5S’s reduce el nivel de probabilidad de materialización 

de los riesgos en la empresa SC Ingeniería y Construcción SAC, Ate, 2016. 

La implementación de las 5S’s reduce el nivel de consecuencia de materialización 

de los riesgos en la empresa SC Ingeniería y Construcción SAC, Ate, 2016. 

1.7. Objetivos 

1.7.1. Objetivo General 

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

empresa SC Ingeniería y Construcción SAC, Ate, 2016. 

1.7.2. Objetivos Específicos 

Establecer como la implementación de las 5S’s reduce el nivel de probabilidad de 

materialización de los riesgos en la empresa SC Ingeniería y Construcción SAC, 

Ate, 2016. 

Definir como la implementación de las 5S’s reduce el nivel de consecuencia de la 

materialización de los riesgos en la empresa SC Ingeniería y Construcción SAC, 

Ate, 2016. 

 

 



 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

II. MÉTODO 
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2.1. Diseño de investigación 

En el presente proyecto se aplicó la metodología 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 solución directa e inmediata de los 

problemas que les atañe (p. 17). 

Además se describió cada una de las variables, tanto la metodología de las 5S 

(variable independiente) como los riesgos laborales (variable dependiente) con el 

objetivo de conocer sus teorías o estudios previos, perteneciendo a un estudio de 

nivel descriptivo coincidiendo con Hernández (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 fenómenos de interés, sometido a análisis” (p. 60). Y a su vez es explicativa 

porque pretende establecer una relación de causa y efecto, para ello analiza o 

explica los eventos, fenómenos y sucesos que ocurren en los efectos de la 

productividad además del porque la asociación entre las variables. 

Por su enfoque la investigación fue cuantitativa, ya que se recolectó datos 

numéricos en base a los indicadores de ambas variables para responder a nuestro 

problema y probar la veracidad o falsedad de nuestra hipótesis. 

Además, se realizaron mediciones previas a la aplicación de la metodología de las 

5S y post-pruebas, para finalmente analizar los cambios que realizó en la variable 

dependiente (riesgos laborales), siendo el estudio experimental – cuasi 

experimental según su diseño, ya que en el libro de Valderrama manifiesta que: “los 

diseños cuasi experimentales exigen mediciones periódicas en un grupo y la 

introducción 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 

aplicación de la metodología de las 5S. 
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2.2. Matriz de Operacionalización 

Tabla 12 Matriz de operacionalización de variables 

 

Variable Definición Conceptual Definición Operacional Dimensión Indicador Escala

Evaluar el cumplimiento de los objetivos 

mediante inspecciones, poniendo puntaje a 

cada ítem

Leyenda:

-C.O. = Cumplimiento de objetivos

-P.C. = Puntaje de cumplimiento

-P.T. = Puntaje total de la evaluacion

Nivel de probabilidad de ocurrencia de un 

accidente

Leyenda:

-N.P.= Nivel de Probabilidad

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

-N.M.P.=Nivel máximo de probabilidad

Nivel de severidad que pueda causar la 

materialización del riesgo

Leyenda:

-N.S.= Nivel de severidad

-N.S.e.= Nivel de severidad evaluada

-N.S.P.=Nivel máximo de severidad

Razón

Riesgos 

laborales

Según la Norma OHSAS 

18001 (2007), los riesgos 

laborales son la combinación 

de la probabilidad de que 

ocurra un suceso o exposición 

peligrosa y la severidad del 

daño o deterioro de la salud 

que puede causar el suceso o 

exposición.

El nivel de riesgos 

(laborales) se evalua en 

función a la probabilidad 

de ocurrencia y al nivel de 

severidad de la posible 

materialización del riesgo.

Razón

Probabilidad

Severidad

Razón

Según Rey (2005), la 

metodología de las 5S es una 

filosofía de trabajo para todas 

las áreas de una empresa que 

consiste en desarrollar 

actividades de orden/limpieza y 

detección de condiciones 

inadecuadas en el puesto 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).

Metodología 

de las 5S

La integración de las 5S 

satisface múltiples 

objetivos. Cada “S” tiene 

un objetivo específico: 

Eliminar lo que sea inútil 

del espacio de trabajo, 

organizar el espacio de 

trabajo de forma eficaz, 

mejorar el nivel de limpieza 

de los lugares, prevenir la 

aparición de la suciedad y 

el desorden, finalmente 

fomentar los esfuerzos en 

este sentido.

Cumplimiento 

de objetivos

𝐶.𝑂. =  
𝑃.𝐶.

𝑃.𝑇.
×100%

𝑁. 𝑃. =
𝑁.𝑃.𝑒

𝑁.𝑀.𝑃.
× 100%

𝑁.  .=
𝑁. . 𝑒

𝑁.𝑀. .
×100%
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2.3. Población, muestra y muestreo 

2.3.1. Población 

En el presente trabajo de investigación se aplicó la metodología de las 5S 

mediante el cumplimiento de objetivos, con la finalidad de reducir el nivel de 

riesgos ocupacionales mediante una evaluación de nivel de probabilidad y nivel 

de severidad. Cada una de estas dimensiones se midieron con los incidentes 

que sucedan en un determinado período. 

Valderrama manifiesta (2015): “la población estadística es el conjunto de la 

totalidad de las medidas de la(s) variable(s) en estudio, en cada una de las 

unidades del universo [estadístico]. Es decir, es el conjunto de valores que cada 

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

Así mismo se puede entender por universo estadístico como un conjunto finito o 

infinito de elementos, seres o cosas, que tienen características comunes, 

susceptibles de ser observados (Valderrama, 2015, p. 182). Por lo tanto, la 

población estadística está conformada por los incidentes en un período de 60 

días de pre y post-prueba. 

2.3.2. Muestra 

Según Valderrama (2015), la muestra “es un subconjunto representativo de un 

universo o población. Es representativo, porque refleja fielmente las 

características de la población cuando se aplica la técnica adecuada de muestro 

de la cual procede” (p.184). En esta investigación la muestra está conformada 

por la cantidad de incidentes durante un período de 60 días de pre y post-prueba 

del tipo censo, ya que al ser una población pequeña se estudiará a todos los 

elementos que componen esta misma. 

2.3.3. Muestreo 

Debido a que la muestra es igual al tamaño de la población, por ser un tamaño 

de elementos manejables; en la presente investigación no existe técnica de 

muestreo. 
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2.3.4. Criterios de inclusión y exclusión 

De la muestra determinada por los incidentes con causas de condiciones sub 

estándares durante un período de 60 días, como criterio de inclusión se 

consideró solo días laborables definido en la empresa de lunes a sábado, con el 

período de 8 horas de trabajo diario, excluyendo los días domingos y feriados. 

2.4. Técnica e instrumentación de recolección de datos 

2.4.1. Técnica 

Por ser una investigación de campo, es decir, el estudio se encargó de describir 

el comportamiento de las variables en la organización, además de considerar 

que la fuente fue del tipo secundaria. La técnica de recolección de datos fue la 

observación, mediante el cual se registraron las consecuencias y efectos que se 

generaron por el cambio. 

2.4.2. Instrumento de medición y recolección de datos 

El sistema de recolección de datos, por lo tanto, fue la ficha de registro, diseñada 

en el programa Microsoft Excel, de manera que se realizaron las anotaciones 

pertinentes de la investigación, delimitadas por las variables y sus dimensiones, 

así como la representación de la muestra. 

En consecuencia, de la acotación de los indicadores de cada dimensión de las 

variables, el instrumento de medición para la variable dependiente se basó en la 

Norma Técnica de Prevención (España) 330, en la que describe tablas de 

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

Para la medición de la metodología de las 5S, se empleó una ficha de registro 

tipo auditoría o Check List en escala de Likert, que permitió verificar el avance 

en la consecución de las metas fijadas (ver Anexo 2). 

2.4.3. Validación y confiabilidad 

La validación de los instrumentos de medición 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 análisis de datos 

Para el método de análisis de datos, primero se realizó un análisis descriptivo 

para observar el comportamiento de las variables y sus respectivas dimensiones, 

luego se realizó el análisis inferencial con la finalidad de aceptar o rechazar las 

hipótesis. 

Juárez et al. (2002), explican que la estadística descriptiva es aquella que 

permite la organización de datos desestructuradas para la mejor interpretación y 

definición de las características de una muestra, incluyendo tablas de 

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

Para ello se calculará las medias y su desviación estándar que se obtienen de 

los datos conseguidos por la medición realizada. Luego se realizará un análisis 

inferencial, para tal fin primero se determinará el comportamiento de la serie de 

datos mediante un análisis de normalidad, según el resultado de este análisis se 

procederá a la contrastación de las hipótesis con el estadígrafo de T de Student 

o Wilcoxon, según tengan un comportamiento paramétrico o no, respectivamente 

de cada hipótesis, tanto general como específicas, a fin de aceptar o rechazar la 

influencia positiva o negativa de la metodología 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 políticas, 

religiosas y morales; respeto por el medio ambiente y la biodiversidad; 

responsabilidad social, política, jurídica 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. Situación actual de la Empresa SC Ingeniería y Construcción 

Descripción General 

La empresa SC Ingeniería y Construcción, dedicada a brindar servicios de 

ingeniería, fabricación de estructuras metálicas, montaje, calderería, obras 

civiles, proyectos integrales y mantenimiento.  

Es una empresa comprometida en buscar la satisfacción del cliente mediante el 

cumplimiento de sus requisitos, logrando un producto de calidad y entregas a 

tiempo.  

Además, está comprometida con los trabajadores, en materia de seguridad y 

salud ocupacional; brindando capacitaciones en cultura de prevención de 

riesgos, así como la participación 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 Ingeniería y Construcción SAC 

o RUC: 20474868312 

o CIIU: 45207 

o Fecha de Fundación: 01 – 10 – 2000 

o Tipo de Sociedad: Sociedad Anónima Cerrada 

o Estado de la empresa: Activo 

o Rubro: Metalmecánica 

o A que se dedica: Fabricación y montaje de estructuras metálicas. 

o Dirección: 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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Misión 

SC Ingeniería y Construcción 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 mecánico y 

sus obras complementarias (civiles, mecánicas, eléctricas, etc.), que optimiza a 

detalle en ingeniería, fabricación y montaje. 

Nuestros servicios cumplen los estándares de calidad, seguridad, medio 

ambiente y eficiencia, establecidos por nuestros clientes, garantizando así su 

satisfacción, contribuimos al desarrollo de nuestro país con tecnología y 

competitividad de nuestros colaboradores. 

Visión 

Ser reconocida como la empresa constructora peruana líder en planeamiento y 

ejecución de proyectos de construcción e ingeniería, que brinde un servicio 

integral en el sector minero, industrial y comercial; haciendo uso de tecnología y 

garantizando los más altos estándares de calidad, seguridad, protección del 

medio ambiente y desarrollo social. 

Valores 

SC Ingeniería y Construcción 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 solución a los requerimientos del cliente. 

o Creatividad para el desarrollo de alternativas. 

o Desarrollo continuo. 

Organigrama 

A continuación, se detallará la estructura organizacional y funcional de la 

empresa SC Ingeniería y Construcción SAC:
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Gráfico 6 
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Organigrama estructural de SC Ingeniería y Construcción
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Diagrama de Flujo de los procesos 

Se realizó la representación gráfica del proceso productivo para la ejecución de 

los proyectos. A continuación (Gráfico 7, 8 y 9), se muestra el flujograma 

detallado de la empresa: 

Gráfico 7 

Inicio del proyecto

Licitación del 
proyecto

Decisión del 
cliente

SI
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del proyecto
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piezas
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piezas
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estructurado

Medición y armado 
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Diagrama de Flujo de procesos - Parte 1 
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Gráfico 8 

OBRAS CIVILES
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Diagrama de Flujo de procesos - Parte 2 
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Gráfico 9 

22

Alineación de 
columnas
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correctamente 

alineadas?
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torqueados?
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NO

Diagrama de Flujo de procesos - Parte 3 

Organización de la empresa 

La empresa SC Ingeniería y Construcción está organizada por tres procesos: 

procesos administrativos, producción y montaje. 

 Procesos administrativos 

Dentro de este proceso, existen diversas áreas, tales como: área comercial, 

logística, finanzas, presupuestos, contabilidad, ingeniería de diseño, civil, 

calidad, seguridad y salud ocupacional, producción y recursos humanos. Acá se 

realiza toda la planificación de los proyectos que se brindará a los clientes, desde 
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la licitación hasta la aprobación. Además, se realiza toda la gestión necesaria 

para cumplir con los requerimientos del cliente. 

 Proceso de producción 

En este proceso, existen 7 áreas o subprocesos: habilitado y maestranza, 

estructurado, soldadura, limpieza manual y mecánica, granallado, pintura y 

protección 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 más mínimo error podría afectar al siguiente proceso 

(montaje). A continuación, se describirá cada una de estos subprocesos: 

o Habilitado y maestranza 

Acá se realiza la creación de cada una de las piezas que posteriormente 

servirán para el armado de las estructuras. Cuentan con diversas 

máquinas para las diferentes actividades que realizan: cortes con 

fresadora CNC, cortes y doblados con cizalla, perforación con cizalla y 

taladro vertical, roscado de varillas de acero, etc.  

Previo a esto se realiza los planos acotados de cada pieza, con su código 

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, según 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 varía según el tipo 

de plancha y la especificación de los planos. Antes de que las estructuras 
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se envíen a limpieza mecánica y manual, se procede a limpiar el exceso 

de soldadura.  

o Limpieza mecánica y manual 

En esta etapa, la estructura pasa por una supervisión minuciosa de las 

condiciones, así como golpes en la estructura, daños, 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 neumáticamente 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 Pintura y protección superficial 

Este subproceso es importante para mantener la calidad de las 

estructuras de acero ante diversos factores ambientales que producen 

corrosión en forma de herrumbre u orín sobre la superficie de las 

planchas. Luego de realizar la protección superficial, se procede a pintar 

las estructuras según el requerimiento del cliente o especificaciones 

técnicas. 

o Embalado y despacho 

Último subproceso de fabricación en el que se protege la estructura 

(producto terminado) con stretch film y cartón, para evitar daños en ésta 

durante el transporte hacia el lugar de montaje. Finalmente se cargan las 

estructuras a los camiones con supervisión constante, debido al alto 

riesgo de esta actividad. 

 Proceso de montaje: 

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

construcción de bases de concreto e izaje de estructuras.  
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Los subprocesos varían según el producto a montar. Todas las actividades 

siguen un procedimiento de seguridad con su ATS (Análisis 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 instalarán posteriormente.  

Para ello las zanjas deben ser verificadas de manera diaria; el talud debe 

ser adecuado según sus dimensiones con referencia de la Norma G.050 

– Seguridad durante la construcción. 

También se realiza excavación masiva para reducir la profundidad al 

trabajar las zanjas, utilizando maquinaria pesada como retroexcavadoras 

o excavadoras. 

o Encofrado y desencofrado 

Subproceso en el que se coloca el molde, bien puede ser de madera o 

metal; donde se contendrá el concreto y darle forma hasta que se haya 

endurecido o fraguado. Finalmente se retirará el molde para ser reutilizado 

en otros moldes. 

Esta actividad se puede aplicar en la construcción 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 rellenará 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 colocación. 
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o Montaje de estructuras metálicas 

Es un trabajo que requiere mucha organización y orden. Contando con los 

recursos necesarios es hasta cierto punto fácil de realizar.  

Puede presentar ciertas complicaciones cuando existe algún error de 

tolerancia o modificaciones. 

o Alineamiento de estructuras 

Subproceso en el que se verifica que las estructuras estén correctamente 

instaladas, tanto en su alineación como en sus ajustes en los pernos; ya 

que cualquier error milimétrico puede ser perjudicial en la calidad de la 

instalación de las estructuras. 

o Llenado de loza (Según cliente) 

Luego de que las estructuras metálicas están instaladas, se procede a 

soldar las planchas colaborantes hacia las vigas, sobre las cuales se 

realizará 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 retracción en la loza 

Maquinarias y equipos de Alto Riesgo 

La presente tesis tiene como objetivo reducir el nivel de riesgo de la empresa SC 

Ingeniería y Construcción, específicamente en el área de Producción; aplicando 

la metodología de las 5’S. 

Para ello se describirán las diversas maquinarias que hay en los diferentes 

subprocesos, ya que cada una de ellas deriva diferentes niveles de riesgo debido 

a los procedimientos específicos que tienen para su uso. 

En los procesos dentro de la planta de producción, necesariamente se utilizan 

maquinarias y equipos de alto riesgo, obteniendo la siguiente relación en la Tabla 

13:
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Tabla 13 Relación de Maquinarias en área de habilitado 

 

Fuente: Elaboración propia 

DEFINICION ESPECIFICACIONES NIVEL DE RIESGO

Cizalla 

Punzonadora 

Hydracorp 165

Punzonadora universal de 2 cilindros 

hidráulicos independientes, 2 

puestos y 5 estaciones de trabajo 

para realiza: punzonado, entallado, 

cizallado, corte de pletinas y corte de 

barras.

_Punzonado 1650 kN de potencia

-Cizallado 3000 kN de potencia

-Corte de barras Ø 60 mm

-Capacidad de punzonado Ø 40 x 30mm

-Corte de L con cuchilla estándar 205 x 

205 x 18mm

-Corte de L con cuchilla opcional 205 x 

205 x 25mm

Riesgo Alto

Cizalla 

Punzonadora 

Multicrop

Cizalla punzonadora hidráulica 

especializada en el corte a 45° de 

perfiles angulares tanto alas hacia 

adentro como alas hacia fuera.

_Corte de pletina 300 x 10 mm

-Punzonado Ø 27x13 mm

-Corte de L a 90° 80 x 80 x 8 mm

-Corte de L a 45° 60 x 60 x 6 mm

-Entallado 60 x 50 x 7 mm

Riesgo Alto

Taladro de 

Columna TC 40E

La máquina dispone de sistema de 

transmisión por engranes y ofrece 

cambiar la velocidad mediante un 

variador electrónico. La mesa de 

trabajo integra dos ranuras en T y es 

giratoria alrededor de la columna con 

desplazamiento vertical por mando 

manual.

_Dimensiones de la mesa 560 x 470 mm

-Diámetro máx. de taladrar en el acero 40 

mm

-Profundidad de taladrar 150 mm

-Gama de revoluciones del husillo 65-540 

(revol. Baja), 245-2000 (revol. Altas)

-Motor principal 1.5 kW

-Dimensiones 1085 x 578 x 2035 mm

Riesgo Alto

Roscadora Ridgid 

535

Máquina que sirve para el roscado 

de piezas, desde tubos hasta varillas 

de acero. Esta máquina funciona de 

manera automática, por lo cual se 

necesita de personal capacitado 

para utilizarla

_Diametro del tubo 1/8 - 2"

-Diámetro de pernos 1/4 - 2"

-Escariador 3 mm a 50 mm

-Revoluciones 36-54 RPM

Riesgo Medio

MAQUINARIA



 

 

62 
 

Tabla 14 Relación de máquinas y equipos del área de soldadura y armado 

 

Fuente: Elaboración propia 

DEFINICION ESPECIFICACIONES NIVEL DE RIESGO

Máquina de Soldar 

Infra TH 300

Máquina que permite unir las piezas 

metálicas que se obtuvieron del área de 

habilitado. Esta máquina funciona mediante 

corriente nominal de 220V o 440V. Suelda 

mediante electrodos.

_Capacidad de Salida 350 A @ 34V

-Rango de amperaje 50-440 AC, 40-350 

AC.

-Corriente nominal de entrada 122KVA / 

61 KW AC, 103 KVA / 51.5 KW DC

-Dimensiones 840 x 470 x 790 mm

Riesgo Alto

Máquina de Soldar 

Rhino

Máquina que permite unir las piezas 

metálicas que se obtuvieron del área de 

habilitado. Esta máquina funciona mediante 

corriente nominal de 220V o 440V. Suelda 

mediante carretes, además de utilizar la 

mezcla de gases de argón y dióxido de 

carbono para proteger la soldadura y evitar 

porosidad

_Capacidad de Salida 40-180 A

-Amperaje 40 - 180 A

-Dimensiones 64 x 40.7 x 54

-Peso 38 Kg

Riesgo Alto

Esmeril Angular de 

4 1/2" Bosch

Herramienta eléctrica manual para detallar 

las soldaduras a fin de dar un mejor acabado 

en los cordones realizados. En otros 

procesos se utiliza para corte de objetos 

pequeños.

_Amperaje 10 A

-Velocidad sin carga 11 000 rpm

-Rosca de eje 5/8” – 11”

-Peso de herramienta 2.04 kg

Riesgo Alto

Esmeril Angular de 

7" Bosch

Herramienta eléctrica manual que se utiliza 

para realizar el corte de las estructuras de 

mayor amplitud. Además, tiene la función de 

dar acabados en la superficie de los cortes 

realizados

_Potencia 2200 W

-Velocidad 8500 rpm

-Diámetro de disco 7” (180mm)

-Peso 5.5 kg.

Riesgo Alto

MAQUINARIA
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Tiempo y Horarios de Trabajo 

La jornada laboral establecida en la empresa SC Ingeniería y Construcción es 

de lunes a sábado. Los días particulares (lunes a viernes) tienen una duración 

de nueve horas y una hora de refrigerio o descanso. La jornada de los sábados 

tiene una duración 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 Sábados 

Trabajo 7:30 p.m. – 12:30 p.m. 5 horas 

Fuente: Elaboración 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 Ingeniería y 

Construcción. 

2.7.2. Plan de Aplicación de la Mejora 

El plan de mejora del presente proyecto tiene por finalidad implementar la 

metodología de las 5’S para reducir los riesgos de la planta de SC Ingeniería y 

Construcción. 

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 continuación, se describe los pasos que se siguieron para planificar la 

implementación de la metodología de las 5’S. 

Análisis FODA 

Mediante este mecanismo se realizó un análisis inicial de la empresa, dando un 

valor agregado a la comprensión de la situación actual de la empresa. 
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A continuación, se detalla el análisis FODA de la empresa SC Ingeniería y Construcción: 

Gráfico 10 

 Competencia con mejor tecnología.

 Alta competencia en el rubro.

 Competencia con muchos años de 

experiencia.

 Competencia cuenta con 

certificaciones.

 Dificultad para traslado de los 

proyectos por construcciones de 

carreteras.

 Trabajadores con gran experiencia en 

el rubro.

 Especialistas en diseño de proyectos 

civiles y mecánicos.

 Certificación de la Norma ISO 9001.

 Atención a cualquier parte del país.

 Equipo de trabajo comprometido a 

seguir aprendiendo

 Desorden y suciedad en el área de 

trabajo.

 Falta de incentivos al personal.

 Poco espacio para laborar.

 Poco cuidado sobre los materiales de 

trabajo.

 Falta de gestión de abastecimiento de 

EPP s.

 Facilidades para capacitar al personal 

mediante los proveedores.

 Amplia demanda en el mercado de 

construcción civil e industrial.

 Trabajadores con homologación en el 

rubro.

 Materia prima accesible.

AMENAZAS FORTALEZAS

OPORTUNIDADESDEBILIDADES
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Identificación de Peligros, Evaluación de Riesgos y Control 

Para tener un mayor enfoque a la problemática de la presente tesis en la 

empresa SC Ingeniería y Construcción con referencia al nivel de riesgo, se 

realizó la matriz de identificación de peligros, evaluación de riesgos y control, 

más conocido como IPERC. 

La Matriz identifica los peligros en cada proceso, consiguiente se evalúa el nivel 

de materialización de riesgos; para este paso se utilizará la Norma Técnica de 

Prevención 330 de origen español con los valores establecidos anteriormente 

(Tablas 5, 6, 7, 8, 9, 10 y 11). 

Luego de haber realizado la Matriz IPERC, se efectuará los controles pertinentes 

para reducir los niveles de materialización de riesgo, utilizando las diferentes 

herramientas de la metodología 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 implementación de la 

metodología de la empresa SC Ingeniería y Construcción (Anexo 18). 

A continuación, se presenta la cantidad de actividades con riesgo según el tipo 

de peligro identificados en la Matriz IPERC: 

Tabla 16 Cantidad de actividades con riesgo según 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: Elaboración propia 

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

sus causas; estos pueden ser por su fuente, situación, acto o condición. Este 



 

 

66 
 

último 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 según la causa de los peligros, se 

analizó los que generan mayor nivel de riesgo, enfocándonos en los riesgos de 

nivel de intervención “I”, obteniendo lo siguiente: 

Tabla 17 Cantidad de riesgos de Nivel I según 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 I 

1 10 4 29 

Fuente: Elaboración propia 

Gráfico 11                            

                            

Cantidad de riesgos de Nivel I según la causa de los peligros 

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 intervención “I” 

teniendo como causa del peligro a las condiciones de trabajo, entre ellas la falta 

de orden, cables enredados, materiales, herramientas y equipos en área de 

trabajo, etc. 
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Programación de Actividades 

En esta etapa se proyectó las actividades que se deben realizar para la implementación de la metodología de las 5’S. Para llevar a 

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

Gráfico 12                                                               

                                                      

Cronograma de la Implementación de las 5'S – Parte 1 
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Gráfico 13                                                                    

                                                              

Cronograma de Implementación de las 5’S - Parte 2

F
u

e
n

te
: 

E
la

b
o

ra
c
ió

n
 p

ro
p

ia
 



 

 

69 
 

Este Diagrama de Gantt especifica el inicio y duración de cada una de las 

actividades, asimismo el orden en que se ejecutarán cada una de ellas desde las 

actividades preliminares hasta las actividades de mejora establecidas en la última 

etapa de la metodología de las 5’S. 

El cronograma fue entregado a la Alta Gerencia y anunciado primeramente en 

reunión con los jefes del Área Operativa para su respectiva aprobación y posterior 

publicación a los trabajadores (Anexo 18). 

Las actividades por desarrollar están explicadas paso a paso en el Manual de 

Implementación de la Metodología de las 5’S, a fin de mantener la eficacia en la 

ejecución del presente cronograma. Igualmente está definido los responsables 

competentes de la ejecución de cada una de las actividades. 

Presupuesto de Implementación de las 5S 

Obtenido el Diagrama de Gantt, se presentó el presupuesto de la implementación 

para que la Alta Gerencia tome la decisión del compromiso. En el presupuesto se 

estableció los recursos y costos por cada actividad del cronograma de 

implementación de las 5’S 

A continuación, la tabla de presupuesto de implementación de la metodología de 

las 5’S 

Tabla 18 Presupuesto de la implementación de las 5S 

Actividad Recurso Cantidad Unidad 
Costo 

unitario 
Costo 
total 

Actividades Preliminares 

Primera Reunión - 
Compromiso de Alta 
Gerencia Comité 5'S 4 H-H S/8.00 S/32.00 

Segunda Reunión - 
Conformación del 
Comité 5'S Comité 5'S 4 H-H S/8.00 S/32.00 

Capacitación al Comité 
de 5'S Facilitador 1 H-H S/9.00 S/9.00 

Anuncio de 
Implementación - - - - - 

Evaluación inicial de las 
5'S - - - - - 
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Actividad Recurso Cantidad Unidad 
Costo 

unitario 
Costo 
total 

Implementación de la primera etapa - clasificar 

Planificación de primera 
etapa - - - - - 

Uso de las tarjetas rojas Hojas impresas 1 millar S/18.00 S/18.00 

Registro de tarjetas 
rojas - - - - - 

Tercera Reunión de 
Comité Comité 5'S 4 H-H S/8.00 S/32.00 

   Implementación de la segunda etapa – ordenar 

Planificación de la 
segunda etapa - - - - - 

Elaboración de Mapa 
5'S en planta Gigantografía 1 unidad S/40.00 S/40.00 

Elaboración de Mapa 
5'S en almacén Gigantografía 1 unidad S/20.00 S/20.00 

Registro de elementos 
necesarios - - - - - 

Cuarta reunión de 
comité Comité 5'S 4 H-H S/8.00 S/32.00 

Implementación de tercera etapa - limpiar 

Planificación de la 
tercera etapa - - - - - 

Uso de las tarjetas 
amarillas Hojas impresas 1 millar S/16.00 S/16.00 

Inicio de Programa de 
limpieza Útiles de limpieza 2 juego S/50.00 S/100.00 

Registro de Tarjetas 
amarillas - - - - - 

Evaluación de las 3 
primeras S - - - - - 

Quinta Reunión del 
comité Comité 5'S 4 H-H S/8.00 S/32.00 

Implementación de la cuarta etapa - estandarizar 

Planificación de la 
cuarta etapa - - - - - 

Exposición del plano de 
riesgo y evacuación Banner 2 unidad S/50.00 S/100.00 

Colocación de 
señalizaciones Señaléticas 1 juego S/150.00 S/150.00 

Pintado de las áreas de 
trabajo Pintura 20 Gl. S/8.00 S/160.00 

Sexta Reunión del 
Comité Comité 5'S 4 H-H S/8.00 S/32.00 

Implementación de la quinta etapa - disciplina 
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Actividad Recurso Cantidad Unidad 
Costo 

unitario 
Costo 
total 

Planificación de la 
quinta etapa - - - - - 

Plan de Auditorías - - - - - 

Evaluación final de las 
5'S - - - - - 

Séptima Reunión del 
Comité Comité 5'S 4 H-H S/9.00 S/36.00 

TOTAL     S/841.00 

Fuente: Elaboración propia 

Finalmente, se obtuvo un presupuesto aproximado a S/ 841.00 para la 

implementación de la metodología de las 5’S en la empresa SC Ingeniería y 

Construcción. 

2.7.3. Actividades Preliminares 

Primera Reunión - Compromiso de la Alta Gerencia 

La primera reunión se ejecutó con cita previa al Gerente General, Gerente de 

Operaciones, Jefe de Seguridad y Salud Ocupacional, Jefe de Producción y Jefe 

de Calidad. Esta se realizó dentro del auditorio en la Planta SC ubicada en Ate. 

(Anexo 16) 

Como primer punto se describió los principios y beneficios de la metodología de las 

5’S ante la problemática 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 Implementación de la metodología se explicó el plan de trabajo 

mediante el Cronograma; asimismo, se presentó el presupuesto para la 

implementación de la metodología de las 5’S. 

Con la aprobación de la Alta Gerencia, se procedió a presentar el Manual de 

Implementación de la metodología 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 aprobación 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 implementación de la metodología de las 

5’S, para ello se dio a cabo varias Auditorias para evaluar el cumplimiento de los 

objetivos de la presente implementación. 

Por último, los participantes dieron a conocer sus observaciones y comentarios, con 

la finalidad de proponer mejoras para la implementación, y así lograr los objetivos 

propuestos. Además, se programó la conformación del Comité de 5S, el cual tendrá 

a un representante de los trabajadores elegido por la Alta Gerencia. 

Segunda Reunión - Comité de 5’S 

Cumpliendo lo programado, se integró un Comité de 5’S que velará la ejecución y 

cumplimiento de la implementación de la metodología de las 5’S. Asimismo 

auditarán al personal que está a su respectivo mando.  

El Comité de 5’S está conformado por un Líder principal, el facilitador, el líder de 

producción y un representante de los trabajadores; este último integrante fue 

elegido por la Alta Gerencia por su desempeño y experiencia en la empresa SC 

Ingeniería y Construcción. 

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

para luego exponer las funciones que cumplirá el Comité de las 5’S: 

 Realizar auditorías para conocer la situación previa y posterior de la 

implementación de las 5’S, realizando monitoreos constantes de sus áreas 

de trabajo. 

 Sembrar la cooperación activa de todo el personal a su mando respectivo en 

la implementación de las 5’S. 

 Incentivar a los trabajadores a aplicar la metodología de 5’S de manera 

espontánea, y no como una sobrecarga laboral. 

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

metodología de las 5’S con los beneficios obtenidos. 

Siguiendo con la reunión se presentó el organigrama funcional del Comité de las 

5’S: 
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Gráfico 14 

LIDER DEL COMITÉ

PEDRO LOPEZ VILCAPUMA

Coordinar la ejecución de las actividades 

establecidas en el cronograma de 

implementación 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 área en 

conceptos, aplicación y herramientas de 

la metodología de las 5’S. Además, ser 

organizador de las actividades y eventos 

relacionados con el cronograma.

LIDER DE PRODUCCION

LUIS VELARDE

valuar la implementación de las 5’S en su 

área, otorgando propuestas de mejoras.

REPRESENTANTE

GEORGE AVILA GUERRA

Representar a los colaboradores con la finalidad 

de otorgar propuestas de mejoras en búsqueda 

del beneficio de los mismos. Además, deberá 

participar en la evaluación de las 5’S para medir 

los resultados de la implementación.

Organigrama funcional del comité de 5S 

El Comité de 5’S realizará reuniones cada vez que se concluya cada etapa del 

cronograma, a fin de evaluar la implementación de la metodología. En estas 

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

Para lograr una mayor participación por todos los miembros, las decisiones se 

tomarán por consenso. Para estas reuniones se utilizarán formatos que demuestran 

el cumplimiento de las reuniones (Anexo 17). 

Capacitación al comité de las 5S 

Esta primera capacitación se ejecutó con la finalidad de educar a los integrantes 

del Comité de las 5’S con respecto a sus funciones que permitirán implementar la 

metodología de las 5’S. 

Esta capacitación se dio dentro de las instalaciones de la planta, en donde el 

Facilitador del Comité fue el encargado de brindar la capacitación. De la misma 

manera se mantuvo un registro de la capacitación (Anexo 25). A continuación, se 

observa el registro fotográfico de la capacitación. 
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Gráfico 15      

Capacitación del comité de 5S y a los colaboradores 

Anuncio de Implementación de 5’S 

Ya establecido el Comité de 5’S, se procedió al anuncio para dar inicio con la 

implementación de las 5’S en la empresa SC Ingeniería y Construcción, mediante 

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

En este caso el representante de la Alta Gerencia, el Gerente de Operaciones 

(Pedro López Vilcapuma), da a conocer el plan de implementación de las 5S, 

solicitando la participación de todos los colaboradores. 

La participación de la Gerencia General en este anuncio da inicio a su compromiso 

con la implementación generando motivación al personal para el cumplimiento de 

ésta.  

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

SC, se presenta el Anexo 26 

Evaluación de la Metodología de las 5S 

Previo a la implementación de la metodología de las 5S, se dio paso a la primera 

auditoría para evaluar el nivel de las 5’S dentro del área de producción de la 

empresa SC Ingeniería y Construcción. 
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Gráfico 16                                                    

                 

Evaluación inicial de la metodología de las 5S            

La primera auditoría permitió conocer de manera resumida y cuantitativa el nivel 

actual de la metodología 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, así como se 

observa en el siguiente gráfico. 

Gráfico 17                      

                         

Nivel de oportunidad de mejora de las 5S 

                                                          

SUMATORIA PORCENTAJE

PRIMERA "S" SEPARAR 1 6.25%

SEGUNDA "S" ORDENAR 2 12.50%

TERCERA "S" LIMPIAR 3 18.75%

CUARTA "S" ESTANDARIZAR 0 0.00%

QUINTA "S" AUTODISCIPLINA 0 0.00%

TOTAL 6 7.50%

NIVEL ACTUAL
7.50%

OPORTUNIDAD 
DE MEJORA

92.50%

NIVEL ACTUAL

OPORTUNIDAD DE
MEJORA
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2.7.4. Implementación de la Primera Etapa – Seiri 

Dando inicio a la Implementación de la Metodología de las 5’S, se procedió 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 acción correctiva. Ya marcado los objetos, se 

trasladan a un sitio específico de objetos con tarjeta roja, donde se registra cada 

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

A continuación, se presenta el modelo de tarjeta roja que se empleará para 

seleccionar los objetos innecesarios. 

Gráfico 18 

              

Modelo de Tarjeta Roja 

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

información importante sobre el objeto identificado: nombre, cantidad, porqué es 

CATEGORIA 1. Accesorio y herramienta

2. Instrumento de medición

3. Materia prima

4. Refacción

5. Equipo de oficina

6. Librería y papelera

7. Residuos

FECHA

CANTIDAD

RAZON 1. No es de utilidad

2. Defectuoso

3. Material de desperdicio

4. Uso desconocido

5. Contaminante

6. Otro:

ELABORADA POR

TARJETA ROJA
NOMBRE DEL ARTICULO

LOCALIZACION
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innecesario, localización, posible reubicación, persona quien hizo el registro y otros 

datos complementarios. 

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

registro fotográfico: 

Gráfico 19                                 

                                    

                                                                                            

Registro fotográfico 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 clasificación y posterior toma de decisión. Esta 

decisión se realizará mediante la reunión 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 tomarán con previa coordinación del Gerente General. 

A continuación, se presenta el diagrama para toma de decisión de los objetos 

innecesarios:  

Gráfico 20     

Objetos necesarios

Objetos dañados

Objetos obsoletos

Objetos de más

Organizarlos

¿Son útiles? Si Repararlos

No

Separarlos Descartarlos

¿Son útiles para 
alguien más?

Donar

Transferir

Vender

No

Si

      

Diagrama de flujo para la clasificación de objetos innecesarios 

2.7.5. Implementación de la Segunda Etapa – Seiton 

Siguiendo la implementación de las 5’S, se procederá a ordenar todos los objetos 

considerados como necesarios, de tal forma que los trabajadores ubiquen 

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

A fin de estandarizar y clasificar las áreas de trabajo dentro de planta, y 

diferenciarlas con mayor facilidad, se estableció la siguiente señalización de 

colores, que permite la delimitación de cada área de producción en materia de 

seguridad. 

Tabla 19 Código de colores para áreas 

Color Área 

Amarillo 
 

Pasillos, carriles de tránsito y celdas de trabajo 

Blanco 
 

Material y equipamiento que no tenga otro código 

de color (estaciones de trabajo, carros, anuncios de 

piso, estantes, etc) 

Azul 
 

Áreas de almacenamiento de productos en proceso 

Verde 
 

Áreas de almacenamiento de productos terminados 

Negro 
 

Áreas de almacenamiento de materia prima 

Rojo 
 

Defectos, desechos, reproceso y areas de tarjeta 

roja 

Fotoluminiscente 
 

Escalones y demarcación perimetral para 

identificar rutas de salida en emergencia sin luz 

Rojo y blanco 
 

Áreas que se deben mantener libres por motivos de 

seguridad/normativa (áreas enfrente de paneles 

eléctricos, equipo contra incendios y equipo de 

seguridad como estaciones de primeros auxilios). 

Negro y blanco 
 

Áreas que se deben mantener libres por propósitos 

de operaciones (no relacionados con la seguridad 

y normativa) 

Negro y amarillo 
 

Áreas que podrían exponer a los empleados a 

riesgos especiales ya sea físicos o para la salud 

Fuente: Elaboración propia 

En base a la Tabla 14, se delimitó cada una de las áreas de producción dentro de 

las Plantas 1 y 2 de SC Ingeniería y construcción, a excepción del área de almacén, 

que se establecerá una estándar específico. 

A continuación, se presenta el plano de las Plantas antedichas con la aplicación de 

código de colores de áreas. 
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Gráfico 21 
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Gráfico 22        
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Mapa de 5'S de Planta 2
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Mapa 5’S en almacén 

En el almacén de la Planta 1, se clasificó las herramientas y materiales según la 

frecuencia de su uso para la producción. Para ello se debe tener claro que tan cerca 

deben estar estos del área de producción, facilitando su accesibilidad, para lo cual 

se presenta el siguiente gráfico: 

Gráfico 23          

Archivo, papeles, mobiliario, 

equipo, materiales, 

herramientas, etc

Es posible que 

se use

A cada 
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Colocar cerca al 

área de trabajo
Colocar en áreas 

comunes

Colocar en 

almacén

Colocar en área 

de archivo muerto

             

Circulo de Frecuencia de uso 

Teniendo en claro el funcionamiento del anterior gráfico, se da paso a la 

implementación en el almacén, primeramente, clasificando las herramientas de 

mayor frecuencia para continuar con la codificación y estandarización mediante 

control visual. 

A continuación, se observa la clasificación del área de almacén, teniendo como 

dato la frecuencia de uso anual. La calificación se realizó de las herramientas en 

general, mas no de manera específica. 
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Gráfico 24

Color Frecuencia

A ca d a  m om en to
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Mapa 5'S de almacén 

En el gráfico 17, se clasificó los estantes según 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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 Color marrón: chalecos de seguridad, pantallas, PC’s, frazadas, utensilios 

de botiquín. 

Finalmente se presenta el registro fotográfico de la segunda etapa: 

Tabla 20 Registro Fotográfico de la segunda etapa 

ANTES DESPUES 

  
Zona de tránsito vehicular 

obstaculizada 

Zona de tránsito vehicular 

despejada 

  
Zona de reunión en emergencias 

obstaculizada 

Zona de reunión en emergencias 

despejada y con mantenimiento 

 
 

Vías de tránsito de los operarios 

obstaculizadas 

Vías de tránsito de los operarios 

despejada y señalizada 

 

Fuente: Elaboración propia 
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2.7.6. Implementación de la Tercera Etapa – Seiso 

En esta tercera etapa se procede con la eliminación de la suciedad, analizando su 

origen para así encontrar una solución óptima y evitar la reaparición de esta. Para 

lograr esto se utilizará herramientas de notificación de limpieza como es la tarjeta 

amarilla; asimismo, se realizará un programa de limpieza del área de trabajo, tanto 

producción como administración. 

Tarjetas amarillas 

Esta herramienta nos permitió señalar en las áreas de trabajo, las acciones 

preventivas ante fallas, averías, desperfecto que requieran la prevención y mejora. 

Gráfico 25 

Modelo de Tarjeta Amarilla 

El personal que emita esta tarjeta deberá contener las observaciones específicas 

para aplicar la mejora. Las acciones de mejora se evaluarán mediante la reunión 

CATEGORIA 1. Agua

2. Aire

3. Aceite

4. Polvo

5. Pintura

6. Material-producto

7. Mal funcionamiento de 

equipo

8.Condición de las 

instalaciones

9. Acciones del personal

FECHA

ELABORADA POR

TARJETA AMARILLA
AREA

LOCALIZACION

DEPARTAMENTO O AREA

DESCRIPCIÓN DEL PROBLEMA

SOLUCIONES / ACCION PREVENTIVA
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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 deberá 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 llevará 

un registro de cada tarjeta amarilla. 

A continuación, se observa el registro fotográfico del uso de las tarjetas amarillas 

en el área de producción. 

Tabla 21 Registro fotográfico de las tarjetas amarillas 

 

 

Cizalla con falta de limpieza Áreas de trabajo con falta de limpieza 

 

Fuente: Elaboración propia 

A continuación, se observa el registro fotográfico del levantamiento de 

observaciones de las tarjetas amarillas en el área de habilitado y maestranza. 
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Tabla 22 Registro fotográfico de levantamiento de observaciones 

Antes Después 

  

Registro de tarjeta amarilla en mesa de 
trabajo 

Levantamiento de Observación 
de la tarjeta amarilla 

 
Fuente: Elaboración propia 

Residuos Sólidos 

Cómo fase de mejora en la limpieza, se estableció una clasificación de los residuos 

sólidos basándose en la Norma Técnica Peruana 900.058, donde nos referencia un 

código de colores para almacenamiento de residuos. La identificación por colores 

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

Tabla 23 Clasificación de colores de residuos sólidos 

 RESIDUOS NO PELIGROSOS 

Residuos 
Reaprovechables 

Color Amarillo  Para Metales 

Color Verde  Para Vidrio 

Color Azul  Para Papel y 
Cartón 

Color Blanco  Para Plástico 

Color Marrón  Para Orgánicos 

RESIDUOS PELIGROSOS 

Color Rojo  Para Peligrosos 

Residuos no 
Reaprovechables 

RESIDUOS NO PELIGROSOS 

Color Negro  Para Generales 

RESIDUOS PELIGROSOS 

Color Rojo  Para Peligrosos 

Fuente: NTP 900.058 
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A continuación, se presenta el registro fotográfico de los cilindros de colores para 

clasificación de los residuos sólidos dentro del área de producción de la empresa 

SC Ingeniería y Construcción. 

Gráfico 26                                                            

                                                                 
Cilindros de colores para clasificación de residuos 

Programa de Limpieza 

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

innecesario, evitando el cúmulo de suciedad; se implementó un Programa de 

limpieza, dónde se organiza por fechas, áreas por limpiar y la persona responsable 

del cumplimiento de este programa. 

Tabla 24 Programa de limpieza y responsabilidades 

 

Fuente: Elaboración propia

Ejecutores Soldadura Habilitado Armado
Limpieza 

manual
Pintura Despacho Almacen

Areas 

administrativas

Servicios 

Higienicos

Dia de 

Semana

Supervisor 

Responsable

Trabajadores 

del area de 

soldadura

X X Lunes
Ricardo 

Estrada

Trabajadores 

del area de 

habilitado

X X Martes Luis Mercado

Trabajadores 

del area de 

armado

X X Miercoles Jose Medina

Trabajadores 

del area de 

limpieza manual

X X Jueves Marco Lazo

Trabajadores 

del area de 

pintura

X X Viernes Wagner Lopez

Trabajadores 

del area de 

despacho

X Lunes Rufasto Paccha

Trabajadores 

del area de 

almacen

X X Sabado
Camilo 

Contreras

Trabajadores 

de las areas 

administrativas

X Sabado Pedro Lopez
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2.7.7. Implementación de la Cuarta Etapa - Seiketsu 

En esta cuarta etapa, se implementó controles visuales para identificar 

herramientas, situación o condición; mediante colores. Estos serán visibles y de 

fácil reconocimiento para los trabajadores. Además, se implementará un manual de 

implementación de 5’S que servirá de guía para todos los colaboradores. 

Control Visual 

Para identificar los objetos en materia de seguridad, se estableció códigos de 

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

se pudo ver en la etapa anterior, se implementó la clasificación de residuos sólidos 

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

Tabla 25 Recopilación de Normas de Seguridad para Control Visual 

Norma 
Técnica 
Peruana 

Título Descripción 

NTP 
399.010 

SEÑALES DE 
SEGURIDAD, COLORES, 
SIMBOLOS, FORMAS Y 
DIMENSIONES DE 
SEÑALES DE 
SEGURIDAD 

En esta norma se establece todos los 
parámetros para poder establecer las 
señalizaciones correspondientes a las 
diferentes áreas de trabajo en materia de 
Seguridad y Salud Ocupacional con la 
finalidad de prevenir los riesgos. 

NTP 
399.013 

COLORES DE 
IDENTIFICACION DE 
GASES INDUSTRIALES 
CONTENIDOS EN 
ENVASES A PRESIÓN, 
TALES COMO 
CILINDROS. BALONES, 
BOTELLAS Y TANQUES 

Esta norma establece un conjunto de 
colores destinados a identificar cada gas 
o mezcla de gases contenidos en 
envases a presión destinados a usos 
industriales. 

NTP 
399.053 

SEGURIDAD 
ELECTRICA, ELECCIÓN 
DE LOS MATERIALES 
ELÉCTRICOS EN LAS 
INSTALACIONES 
INTERIORES PARA 
PUESTA A TIERRA 

Esta norma establece las indicaciones 
técnicas para la instalación de cableado 
eléctrico para puesta a tierra. Además, 
establece un código de colores para la 
identificación del cableado. 
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Norma 
Técnica 
Peruana 

Título Descripción 

NFPA 
704 

- 

Esta norma internacional se utiliza para 
comunicar los riesgos de los materiales 
peligrosos. También conocida como el 
diamante de materiales peligroso 

Fuente: Elaboración propia 

Además, se realizará la verificación de las condiciones de las herramientas 

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

estado. Para mantener un estándar, se utilizará cintas de colores por cada mes de 

inspección.  

A continuación, los colores de inspección de herramientas manuales y eléctricas 

aprobadas por cada mes. 

Tabla 26 Código de colores para inspección de herramientas 

MES DE INSPECCIÓN COLOR DE CINTA 

Enero / Julio Amarillo 

Febrero / Agosto Verde 

Marzo / Setiembre Rojo 

Abril / Octubre Azul 

Mayo / Noviembre Negro 

Junio / Diciembre Blanco 

Fuente: Elaboración propia
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Gráfico 27 

 

Código de colores de señalizaciones de seguridad
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Gráfico 28 

Código de colores para identificación en instalaciones
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Gráfico 29

 

Plano de Riesgo de Planta SC
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Gráfico 30 

      

Plano de evacuación Planta SC
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Manual de Implementación de 5’S 

Para terminar con la implementación de las cuatro primeras S, se elaboró un 

manual de implementación de la metodología de las 5’S. Dicho manual contiene 

procedimientos de aplicación de cada S y esta a su vez contiene instructivos de las 

herramientas que se emplearán por cada etapa. A su vez, contiene las 

responsabilidades desde la Alta Gerencia hasta cada colaborador.  

Dentro del manual estarán anexados los formatos con sus instructivos para el 

respectivo llenado. Estos formatos deben ser anexados y guardados para su 

exposición en las reuniones del Comité de 5’S con la finalidad de evaluar el 

progreso de la implementación. 

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

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

Para mayor detalle se anexará el Manual de Implementación en el Anexo 15. 

2.7.8. Implementación de la Quinta Etapa - Shitsuke 

Esta es la última etapa de la implementación que evalúa el cumplimiento de las 

cuatro primeras S, mediante auditorias y acciones de mejora a través de la 

cooperación de todos los colaboradores, con la finalidad de asegurar la continuidad 

de la ejecución de la metodología de manera cotidiana. 

Reuniones del Comité de 5’S 

La conformación del comité de 5’S por elección de la Alta Gerencia se considera 

como la primera reunión del comité, quedando registrado en un acta de 

conformación. 

Posterior a esta primera actividad, se ejecutó las reuniones con una frecuencia 

semanal. En la segunda reunión se estableció las herramientas por utilizar para 

implementar la metodología de las 5’S. Las reuniones posteriores servirán para 

evaluar el progreso de la implementación, y a su vez exponer no conformidades, 

con la finalidad de que se proponga acciones de mejora y estableciendo tiempo 

límites para su cumplimiento. Cada reunión quedó registrada en un libro de Actas 

de Reunión. 
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También se podrá 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 materialización de un riesgo. Por último, se propone las 

acciones de mejora que deberán de ejecutarse en un plazo máximo de 48 horas. 

Programa de Auditorías de 5’S 

El programa se presentó en la segunda reunión del comité de 5’S por el 

coordinador. Estas auditorías consisten en evaluar el desarrollo de la 

implementación de las 5’S. Las auditorías se realizarán cada vez que se termine de 

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

Para realizar las auditorías se dará empleo a la Matriz de evaluación de 5’S, 

teniendo un resultado cuantitativo; a su vez se registra las no conformidades para 

su posterior evaluación mediante una reunión de comité de 5’S. 

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

de 5’S y la Alta Gerencia. A continuación, se observa el programa de auditorías. 

 Tabla 27 Programa de auditorías de la metodología de las 5'S 

 

Fuente: Elaboración propia

Objetivo específico

Meta

Recursos

NOMBRE AREA RESPONSABLE 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

PRIMERA EVALUACION 

INICIAL DE LA 

METODOLOGÍA DE LAS 5S

PRODUCCION FACILITADOR 13/01/2017

SEGUNDA EVALUACION 

DE LA IMPLEMENTACION 

DE LA METODOLOGIA 

(TRES PRIMERAS S)

PRODUCCION COMITÉ DE 5S 13/02/2017

TERCERA EVALUACION 

DE LA IMPLEMENTACION 

DE LA METODOLOGIA 

(ESTANDARIZACION)

PRODUCCION COMITÉ DE 5S 24/02/2017

EVALUACION FINAL DE LA 

IMPLEMENTACION DE LA 

METODOLOGIA DE LAS 5S

PRODUCCION COMITÉ DE 5S 1/03/2017

NOMBRE :

CARGO :

FIRMA :

FECHA :

NOMBRE :

CARGO :

FIRMA :

NOMBRE :

CARGO :

FIRMA :

ELABORADO

Verificar la eficacia de la implementación de la metodología de las 5'S

Cumplir al 100% las auditorías internas

Recursos humanos: Gerencia de Operaciones, Jefe de Planta, Jefe de SST, Comité de 5's

OBSERVA

CIONES

ESTAD

O

APROBADOREVISADO

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 5S
SC-M5S-004

HOJA Pág 1 de 1

PROGRAMA DE AUDITORIAS
EDICION 1

EMISION -

AÑO:2017

FECHA DE 

AUDITORÍA

ENERO FEBRERO MARZO



 

 

 
 

Evaluación final de la metodología de las 5’S 

Luego de implementar la metodología de las 5’S se realizó la última auditoría para 

evaluar el nivel de las 5S alcanzado. 

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

5S incluyendo el Gerente General. 

Los resultados finales de la evaluación fueron las siguientes: 

Tabla 28 Evaluación final de las 5's  

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 29 se puede observar que se logró cumplir con la metodología en un 

93.8%. 

2.7.9. Análisis Costo-Beneficio 

Finalmente, se calcula el beneficio que se obtuvo en relación con la inversión 

realizada para la implementación de la metodología de las 5S. Como se pudo 

observar en el presupuesto, se invirtió S/. 841.00 con la finalidad de reducir los 

riesgos; estos generaban pérdidas en horas-hombre. 
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A continuación, se observa los costos con relación a las horas-hombre perdidas por 

los accidentes ocasionados antes de la implementación.  

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

 

Fuente: Elaboración 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 relación a los accidentes ocurridos después de la implementación. 

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

 

Fuente: Elaboración propia 

Fecha Trabajador
Remuneración 

por jornada

Valor de 

H-H

Días de 

Descanso

H-H Total 

Perdidas

Costo por H-H 

perdidas

7/11/2016 OYOLA COLONIA HUMBERTO 35.00S/             4.38S/   2 16 70.00S/             

11/11/2016 EDUARDO HUAMAN 65.00S/             8.13S/   3 24 195.00S/           

17/11/2016 SISAYA CCOLQUE HELIBERTO 40.00S/             5.00S/   1 8 40.00S/             

22/11/2016 QUISPE CUBA ERNESTO 40.00S/             5.00S/   2 16 80.00S/             

25/11/2016 ESPINO OCHOA ALEX 30.00S/             3.75S/   15 120 450.00S/           

30/11/2016 CHERRES MURILLO JOEL 100.00S/           12.50S/ 0 4 50.00S/             

COSTO TOTAL DEL MES DE NOVIEMBRE 885.00S/           

2/12/2016 DEUDOR JIMENEZ FELIX 30.00S/             3.75S/   2 16 60.00S/             

7/12/2016 MOLINA ACHAYA ALEJANDRO 45.00S/             5.63S/   15 120 675.00S/           

15/12/2016 GOMEZ MACEDO ANDERSON 50.00S/             6.25S/   12 96 600.00S/           

20/12/2016 RINCON MARAVI CRISTHIAN 45.00S/             5.63S/   5 40 225.00S/           

COSTO TOTAL DEL MES DE DICIEMBRE -S/     0 0 1,560.00S/        

COSTO TOTAL POR PERDIDA DE H-H (PRE-PRUEBA) 2,445.00S/        

Fecha Trabajador
Remuneración 

por jornada

Valor de 

H-H

Días de 

Descanso

H-H Total 

Perdidas

Costo por H-H 

perdidas

17/03/2017 SANTOS CHAVEZ JUAN 30.00S/             3.75S/   4 32 120.00S/           

21/03/2017 HENRY ARECHE SULLCA 100.00S/           12.50S/ 0 1 12.50S/             

29/03/2017 RUFASTO PACCHA ANGEL 30.00S/             3.75S/   4 32 120.00S/           

COSTO TOTAL DEL MES DE MARZO 252.50S/           

10/04/2017 TAMALLO INGA MIGUEL 35.00S/             4.38S/   1 8 35.00S/             

13/04/2017 PALOMINO CASTILLO IVAN 45.00S/             5.63S/   0 2 11.25S/             

17/04/2017 BARDALES VASQUEZ ELMER 35.00S/             4.38S/   0 1 4.38S/               

20/04/2017 MAMANI MAMANI ROBERTO 30.00S/             3.75S/   0 2 7.50S/               

26/04/2017 RIOS SALAS WALTER 30.00S/             3.75S/   0 0 -S/                 

28/04/2017 SANTIAGO CESPEDES EDWIN 60.00S/             7.50S/   0 1 7.50S/               

29/04/2017 MEZA QUIÑONEZ ROY 30.00S/             3.75S/   0 2 7.50S/               

COSTO TOTAL DEL MES DE ABRIL 73.13S/             

COSTO TOTAL POR PERDIDA DE H-H (POST-PRUEBA) 325.63S/           



 

 

 
 

Demostrando así que las diferencias entre las perdidas ocasionadas después de la 

implementación han reducido considerablemente, siendo de unos S/ 2119.37. Este 

monto que se le considera como ahorro, cubre con los costos por la implementación 

de la metodología de las 5S (S/. 841.00), teniendo una ganancia de S/. 1278.37.  
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3.1. Análisis Descriptivo 

Este es el primer paso para el análisis de los datos, una vez introducidos en el 

programa de Excel, se realizó un análisis descriptivo que nos proporcionó una idea 

de la forma que tienen los datos que fueron evaluados en la variable independiente, 

siendo la Metodología de las 5S; ello en cuanto a sus parámetros, media, mediana, 

varianza, entre otros. 

Gráfico 31                         

                       

Histograma del comportamiento de las 5S antes y después 

Del gráfico 31, se observa que la evaluación de la metodología de las 5S después 

tuvo mayores resultados que las evaluaciones de las 5S antes, por lo tanto, se 

evidencia la mejora de la Metodología de las 5S. 
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Gráfico 32                                             

                       

Comparación de medias de las 5S 

Del gráfico 32, se observa la comparación 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 previó. 

3.2. Análisis inferencial  

3.2.1. Análisis de la hipótesis general 

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

Ingeniería y Construcción S.A.C. 

A fin de poder contrastar la hipótesis 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 procederá al análisis de normalidad mediante el 

estadígrafo de Shapiro Wilk. 

Regla de decisión:  

Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 

Si ρvalor > 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 

Estadístico gl Sig. 

RIESGO_ANTES ,775 10 ,007 

RIESGO_DESPUES ,801 10 ,015 

Fuente: Elaboración propia 

De la tabla 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 decisión, se asume para el análisis de la 

contrastación de la hipótesis el uso de un estadígrafo no paramétrico, para este 

caso se utilizará la prueba de Wilcoxon. 

Contrastación de la hipótesis general: 

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

SC Ingeniería y Construcción S.A.C. 

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

Ingeniería y Construcción S.A.C. 

Regla de decisión: 

Ho:   µPa ≤ µPd 

Ha:   µPa > µPd 

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

Wilcoxon 

Estadísticos descriptivos 

 N Media 

Desviación 

estándar Mínimo Máximo 

RIESGO_ANTES 10 20,8300 8,91815 12,50 36,00 

RIESGO_DESPUES 10 4,4300 2,95223 2,00 11,30 

Fuente: Elaboración 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: µPa ≤ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación 

de la implementación de las 5S’s no reduce los riesgos laborales, y se acepta la 

hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la aplicación 

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

Ingeniería y Construcción S.A.C. 

A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante 

el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon 

a los riesgos de antes y después 

Regla de decisión: 

Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  

Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  

Tabla 33 Estadísticos de prueba de Wilcoxon para Productividad 

Estadísticos de pruebaa 

 

RIESGO_DESPUES - 

RIESGO_ANTES 

Z -2,810b 

Sig. asintótica (bilateral) ,005 

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo 

b. Se basa en rangos positivos. 

Fuente: Elaboración 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 decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 

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

Ingeniería y Construcción S.A.C. 

3.2.2. Análisis de la primera hipótesis específica  
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Ha: La implementación de las 5S’s reduce el nivel de probabilidad de materialización 

de los riesgos en la empresa SC Ingeniería y Construcción S.A.C. 

A fin de poder contrastar la primera hipótesis específica, es necesario primero 

determinar si los datos que corresponden a las series de la probabilidad de 

materialización 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 

procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 

Regla de decisión:  

Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 

Si ρvalor > 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 

Estadístico gl Sig. 

PROBABILIDAD_ANTES ,839 10 ,043 

PROBABILIDAD_DESPUES ,798 10 ,014 

Fuente: Elaboración propia 

De la tabla 34, se puede confirmar que la significancia de las probabilidades de 

materialización de riesgos antes es 0.043 y después 0.014, dado que la 

probabilidad de materialización de riesgos antes y después es menor que 0.05, por 

consiguiente y de acuerdo con la regla de decisión, se asume para el análisis de la 

contrastación de la hipótesis el uso de un estadígrafo no paramétrico, para este 

caso se utilizará la prueba de Wilcoxon 

Contrastación de la hipótesis general: 

Ho: La implementación de las 5S’s no reduce el nivel de probabilidad de 

materialización de los riesgos en la empresa SC Ingeniería y Construcción S.A.C. 

Ha: La implementación de las 5S’s reduce el nivel de probabilidad de materialización 

de los riesgos en la empresa SC Ingeniería y Construcción S.A.C. 

Regla de decisión: 

Ho:   µPa ≤ µPd 

Ha:   µPa > µPd 

Tabla 35 Comparación de medias de Probabilidad antes y después con 

Wilcoxon 

Estadísticos descriptivos 

 N Media 

Desviación 

estándar Mínimo Máximo 

PROBABILIDAD_ANTES 10 56,0000 11,97219 30,00 75,00 

PROBABILIDAD_DESPUES 10 33,0000 11,10555 20,00 45,00 

Fuente: Elaboración 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: µPa ≤ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula 

de que la aplicación de la implementación de las 5S’s no reduce el nivel de 

probabilidad de materialización de los riesgos, y se acepta la hipótesis de 

investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la implementación de las 

5S’s reduce el nivel de probabilidad de materialización de los riesgos en la empresa 

SC Ingeniería y Construcción S.A.C. 

A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante 

el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon 

a las probabilidades de materialización de riesgos de antes y después. 

Regla de decisión: 

Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  

Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  

Tabla 36 Estadísticos de prueba de Wilcoxon para probabilidad 

Estadísticos de pruebaa 

 

PROBABILIDAD_DESPUES - 

PROBABILIDAD_ANTES 

Z -2,546b 

Sig. asintótica (bilateral) ,011 

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo 

b. Se basa en rangos positivos. 

Fuente: Elaboración 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 decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 

implementación de las 5S’s reduce el nivel de probabilidad de materialización de 

los riesgos en la empresa SC Ingeniería y Construcción S.A.C. 
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3.2.3. Análisis de la segunda hipótesis específica  

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

materialización de los riesgos en la empresa SC Ingeniería y Construcción S.A.C. 

A fin de poder contrastar la segunda hipótesis específica, es necesario primero 

determinar si los datos que corresponden a las series de consecuencia de 

materialización 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 

procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 

Regla de decisión:  

Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 

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

Tabla 37 Prueba de normalidad de Consecuencia con Shapiro Wilk 

 

Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. 

CONSECUENCIA_ANTES ,640 10 ,000 

CONSECUENCIA_DESPUES ,509 10 ,000 

Fuente: Elaboración propia 

De la tabla 37, se puede confirmar que la significancia de la consecuencia de la 

materialización 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 decisión, se asume para el análisis de la contrastación de la 

hipótesis el uso de un estadígrafo no paramétrico, para este caso se utilizará la 

prueba de Wilcoxon. 

Contrastación de la hipótesis general: 

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

materialización de los riesgos en la empresa SC Ingeniería y Construcción S.A.C. 
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Ha: La implementación de las 5S’s reduce el nivel de consecuencia de 

materialización de los riesgos en la empresa SC Ingeniería y Construcción S.A.C. 

Regla de decisión: 

Ho:   µPa ≤ µPd 

Ha:   µPa > µPd 

Tabla 38 Comparación de medias de Consecuencia antes y después con 

Wilcoxon 

Estadísticos descriptivos 

 N Media 

Desviación 

estándar Mínimo Máximo 

CONSECUENCIA_ANTES 10 39,0000 18,07392 25,00 60,00 

CONSECUENCIA_DESPUES 10 13,0000 6,32456 10,00 25,00 

Fuente: Elaboración 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: µPa ≤ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula 

de que la implementación de las 5S’s no reduce el nivel de consecuencia de 

materialización de los riesgos, y se acepta la hipótesis de investigación o alterna, 

por la cual queda demostrado que la implementación de las 5S’s reduce el nivel de 

consecuencia de materialización de los riesgos en la empresa SC Ingeniería y 

Construcción S.A.C. 

A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante 

el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon 

a ambas consecuencias de materialización de riesgos. 

Regla de decisión: 

Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  

Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  

 



 

 

110 
 

Tabla 39 Estadísticos de prueba de Wilcoxon para Consecuencia 

Estadísticos de pruebaa 

 

CONSECUENCIA_DESPUES - 

CONSECUENCIA_ANTES 

Z -2,585b 

Sig. asintótica (bilateral) ,010 

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo 

b. Se basa en rangos positivos. 

Fuente: Elaboración propia 

De la tabla 39, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 

aplicada a la consecuencia de materialización de riesgos antes y después es de 

0.010, por consiguiente y de acuerdo con la regla de decisión se rechaza la 

hipótesis nula y se acepta que la implementación de las 5S’s reduce el nivel de 

consecuencia de materialización de los riesgos en la empresa SC Ingeniería y 

Construcción S.A.C.
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Como se puede observar de la Tabla 31, se demuestra que los niveles de riesgos 

laborales en la empresa SC Ingeniería y Construcción, ha reducido en un 78.7%, 

esto debido a la implementación de las herramientas de la Metodología de las 5S. 

Este resultado concuerda con lo dicho por Rey (2005), la metodología de las 5S es 

una filosofía de trabajo para todas las áreas de una empresa que radica en 

desarrollar acciones de orden/limpieza y localización 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 materialización de riesgos laborales en la empresa SC Ingeniería y 

Construcción, ha reducido en un 41.07%, esto debido a la implementación de las 

herramientas de la Metodología de las 5S. Este resultado concuerda con lo dicho 

por Sadigh (2013), la implementación de las 5S compensa múltiples objetivos. Cada 

“S” posee un objetivo específico: Eliminar lo que sea inútil del espacio de trabajo, 

ordenar el espacio laboral de forma eficaz, optimizar el nivel de limpieza de los 

sitios, prevenir la presentación de la suciedad y el desorden, últimamente fomentar 

el desempeño en este sentido (p. 34). Todos estos objetivos cumplidos permitirán 

la reducción de la probabilidad de la materialización de riesgos. 

Como se puede observar de la Tabla 37, se demuestra que los niveles de 

consecuencia de materialización de riesgos laborales en la empresa SC Ingeniería 

y Construcción, ha reducido en un 66.67%, esto debido a la implementación de las 

herramientas de la Metodología de las 5S. Este resultado concuerda con lo dicho 

por Aldavert [et al.], (2016), la filosofía de las 5S tiene múltiples objetivos ya que es 

la base metodológica del Lean Manufacturing, siendo la herramienta de inicio de 

herramientas del Lean; porque introduce, fomenta y consolida la participación, la 

toma de responsabilidades, la proactividad, la comunicación, la creatividad, el 

compromiso y el trabajo en equipo. Con todo esto, se mejorará la calidad, la 

productividad y la prevención de riesgos consolidando la mejora continua (p. 20). 
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A partir de la investigación realizada, de los datos y los análisis realizados a las 

hipótesis antedichas, se tienen las siguientes conclusiones: 

 Se concluye que la implementación de las 5S reduce los niveles de riesgos 

en un 78.7%. Ello se logró gracias a las etapas de selección, orden y limpieza donde 

se señalizó las áreas por mejorar y se estableció mejoras en la organización. 

 Se evidenció a partir del análisis inferencial que gracias a la implementación 

de las 5S se logró reducir los niveles de probabilidad de ocurrencia de riesgo, ya 

que éstas tenían una media antes de la implementación de 56% y después de la 

implementación fue de 33%. Esto indica que se han mejorado los estándares de 

seguridad en referencia a las condiciones sub-estándares que causaban los 

accidentes de nivel de intervención I. 

 Se concluye que a través de la implementación de las 5S se redujo los 

niveles de consecuencia de los accidentes, ya que estos tenían una media de 39% 

y después de la implementación fue de 13%. De esto se infiere que los accidentes 

pasaron de ser graves a casi insignificantes.
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A continuación, se presentan las siguientes recomendaciones. 

 Se recomienda la constante evaluación y cumplimiento de las 

responsabilidades del comité de las 5S a fin de preservar el hábito de la 

metodología de las 5S y mejorar las condiciones de trabajo que generaban 

accidentes en la empresa SC Ingeniería y Construcción. 

 Por otro lado, para mantener los niveles de probabilidad de ocurrencia de 

riesgos en bajo índice, se debe auditar constantemente las áreas de trabajo 

en guía de la Matriz IPERC para identificar rápidamente los riesgos que 

posiblemente se materialicen en accidentes. 

 Por último, para reducir los niveles de consecuencia de los accidentes, se 

deberá capacitar a los trabajadores en los estándares establecidos a fin de 

mejorar la organización de las áreas de trabajo y mantener limpia el área que 

podría causar emergencias fatales.
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Anexo 1 Matriz de Consistencia 

 

  

Problema general Objetivo general Hipótesis general 

¿Cómo la implementación 

de las 5S’s reduce los 

riesgos laborales en la 

empresa SC Ingeniería y 

Construcción SAC, Ate, 

2016? 

Determinar como la 

implementación de las 

5S’s reduce los riesgos 

laborales en la empresa 

SC Ingeniería y 

Construcción SAC, Ate, 

2016. 

La implementación de las 

5S’s reduce los riesgos 

laborales en la empresa 

SC Ingeniería y 

Construcción SAC, Ate, 

2016. 

Problemas específicos Objetivos específicos Hipótesis específicas 

¿Cómo la implementación 

de las 5S’s reduce el nivel 

de probabilidad de riesgos 

en la empresa SC 

Ingeniería y Construcción 

SAC, Ate, 2016? 

Establecer como la 

implementación de las 

5S’s reduce el nivel de 

probabilidad de riesgos 

en la empresa SC 

Ingeniería y 

Construcción SAC, Ate, 

2016. 

La implementación de las 

5S’s reduce el nivel de 

probabilidad de riesgos en 

la empresa SC Ingeniería 

y Construcción SAC, Ate, 

2016. 

¿Cómo la implementación 

de las 5S’s reduce el nivel 

de consecuencia de 

riesgos en la empresa SC 

Ingeniería y Construcción 

SAC, Ate, 2016? 

Definir como la 

implementación de las 

5S’s reduce el nivel de 

consecuencia de 

riesgos en la empresa 

SC Ingeniería y 

Construcción SAC, Ate, 

2016. 

La implementación de las 

5S’s reduce el nivel de 

consecuencia de riesgos 

en la empresa SC 

Ingeniería y Construcción 

SAC, Ate, 2016. 
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Anexo 2 Instrumento de recolección de datos de la Metodología de las 5S 

 

INSPECCION REALIZADA POR: FECHA: 

ITEM DESCRIPCION 1 2 3 4 5

1 ¿Existen objetos innecesarios en el área de trabajo?

2 ¿Existen equipos y/o herramientas defectuosas?

3 ¿Existen objetos innecesarios en armarios y/o estantes?

4 ¿Existen objetos obstruyendo vías de escape?

5 ¿Los equipos y/o herramientas están en un lugar específico?

6 ¿Los estantes y armarios están identificados?

7 ¿Los materiales están ubicados en su lugar de almacén correspondiente?

8 ¿Hay objetos sobre y/o debajo de los estantes?

9 ¿Las áreas de trabajo están limpias?

10 ¿Los lugares de almacenamiento de materiales están limpios?

11 ¿Los muebles, estantes y armarios están limpios?

12 ¿Las máquinas y equipos están limpios?

13 ¿Las áreas de trabajo están correctamente señalizadas?

14 ¿Se tiene un inventario actualizado de las existencias?

15 ¿Están asignadas las responsabilidades de limpieza?

16 ¿Se aplica el control visual?

17 ¿Los trabajadores respetan los procedimientos de seguridad?

18 ¿Se cumple con la programación de acciones de 5S?

19 ¿Se supervisa constantemente las condiciones de trabajo?

20 ¿Los trabajadores participan en la mejora de las condiciones de trabajo?

PRIMERA "S" : SEPARAR

SEGUNDA "S" : ORDENAR

TERCERA "S" : LIMPIAR

CUARTA "S" : ESTANDARIZAR

QUINTA"S" : AUTODISCIPLINA

PUNTAJE PROMEDIO DE LAS 5S

PUNTAJE PORCENTUAL DE 

CUMPLIMIENTO

MATRIZ DE EVALUACION DE 5S

PUNTAJE TOTAL DE LA QUINTA"S" : AUTODISCIPLINA 1

VALORES ASIGNADOSOBJETIVOS

PUNTAJE TOTAL DE LA PRIMERA "S" : SEPARAR

PUNTAJE TOTAL DE LA SEGUNDA "S" : ORDENAR

PUNTAJE TOTAL DE LA TERCERA "S" : LIMPIAR

PUNTAJE TOTAL DE LA CUARTA "S" : ESTANDARIZAR

0

5

10

15

20
SEPARAR

ORDENAR

LIMPIARESTANDARIZAR

AUTODISCIPLINA

VALORES ASIGNADOS
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Anexo 3 Instrumento de recolección de datos del nivel de riesgos 

 

 

FECHA

40-24 20-10 8-6 4-2

100 4000-2400 2000-1200 800-600 400-200 I 4000-600 Situación crítica. Corrección urgente.

60 2400-1440 1200-600 480-360

240 

 

             120

II 500-150 Corregir y adoptar medidas de control.

25 1000-600 500-250 200-150 100-50 III 120-50
Mejorar si es posible. Sería conveniente 

justificar la intervención y su rentabilidad.

10 400-240

200 

             100

80-60 40-20 IV 40-20
No intervenir, salvo que un análisis más preciso 

lo justifique

NC NP NIVEL DE RIESGO (NR)

EVALUACION DEL NIVEL DE RIESGO

REALIZADO POR

PELIGRO RIESGO NIVEL DE INTERVENCION Y MEDIDA DE CONTROL

NR Significado

N
IV

E
L 

D
E

 C
O

N
S

E
C

U
E

N
C

IA
 (

N
C

)

NIVEL DE PROBABILIDAD (NP)
Nivel de intervención
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Anexo 4 Instrumento de medición de las 5S – separar y ordenar 

 

ITEM DESCRIPCION 0 1 2 3 4

1

¿Los materiales y/o 

herramientas están 

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

2

¿Los equipos y/o 

maquinas se 

encuentran 

clasificados?

0% de los equipos y/o 

máquinas clasificados

30% de los equipos y/o 

máquinas clasificados

50% de los equipos y/o 

máquinas clasificados

80% de los equipos y/o 

máquinas clasificados

100% de los equipos y/o 

máquinas clasificados

3

¿Las herramientas en 

planta están 

clasificados?

0% dentro de Planta está 

clasificado

30% dentro de Planta está 

clasificado

50% dentro de Planta está 

clasificado

80% dentro de Planta está 

clasificado

100% dentro de Planta está 

clasificado

4

¿Todo lo útil en el 

área de trabajo está 

clasificado?

0% del área de trabajo 

clasificados

30% del área de trabajo 

clasificados

50% del área de trabajo 

clasificados

80% del área de trabajo 

clasificados

100% del área de trabajo 

clasificados

5

¿Los materiales y/o 

herramientas están 

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

6

¿Los equipos y/o 

maquinas se 

encuentran 

ordenados?

0% de los equipos y/o 

máquinas ordenados

30% de los equipos y/o 

máquinas ordenados

50% de los equipos y/o 

máquinas ordenados

80% de los equipos y/o 

máquinas ordenados

100% de los equipos y/o 

máquinas ordenados

7

¿Todo lo 

perteneciente en 

planta está ordenado?

0% dentro de Planta está 

ordenado

30% dentro de Planta está 

ordenado

50% dentro de Planta está 

ordenado

80% dentro de Planta está 

ordenado

100% dentro de Planta está 

ordenado

8

¿Los puestos de 

trabado están 

ordenados?

0% del puesto de trabajo 

ordenado

30% del puesto de trabajo 

ordenado

50% del puesto de trabajo 

ordenado

80% del puesto de trabajo 

ordenado

100% del puesto de trabajo 

ordenado

O
R

D
E

N
A

R

MATRIZ DE CALIFICACIÓN DE 5S

VALORES ASIGNADOS

S
E

P
A

R
A

R
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Anexo 5 Instrumento de medición de las 5S – limpiar y estandarizar 

 

ITEM DESCRIPCION 0 1 2 3 4

9

¿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

10

¿Los 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

11

¿Se cumple con el 

programa de limpieza 

en Planta?

0% de Planta está limpia 30% de Planta está limpia 50% de Planta está limpia 80% de Planta está limpia 100% de Planta está limpia

12
¿Los puestos de 

trabajo están limpios?

0% del puesto de trabajo 

limpio

30% del puesto de trabajo 

limpio

50% del puesto de trabajo 

limpio

80% del puesto de trabajo 

limpio

100% del puesto de trabajo 

limpio

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 auditoría

30% del cumplimiento del 

programa de auditoría

50% del cumplimiento del 

programa de auditoría

80% del cumplimiento del 

programa de auditoría

100% del cumplimiento del 

programa de auditoría

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

L
IM

P
IA

R
O

R
G

A
N

IZ
A

R

MATRIZ DE CALIFICACIÓN DE 5S

VALORES ASIGNADOS
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Anexo 6 Instrumento de medición de las 5S – Autodisciplina 

 

  

ITEM DESCRIPCION 0 1 2 3 4

17
¿Se cumple con el 

manual de 5s?

0% de cumplimiento del 

manual

30% de cumplimiento del 

manual

50% de cumplimiento del 

manual

80% de cumplimiento del 

manual

100% de cumplimiento del 

manual

18

¿Se cumple con el 

programa de 

capacitación?

0% de cumplimiento del 

programa de capacitación

30% de cumplimiento del 

programa de capacitación

50% de cumplimiento del 

programa de capacitación

80% de cumplimiento del 

programa de capacitación

100% de cumplimiento del 

programa de capacitación

19

¿Hay una atmósfera 

laboral agradable que 

contribuya al trabajo 

en equipo?

0% de interacción entre 

compañeros disciplinada

30% de interacción entre 

compañeros disciplinada

50% de interacción entre 

compañeros disciplinada

80% de interacción entre 

compañeros disciplinada

100% de interacción entre 

compañeros disciplinada

20

¿Se toma en cuenta 

las oportunidades de 

mejora que puedan 

surgir para el área?

0% de oportunidades de 

mejora disciplinas

30% de oportunidades de 

mejora disciplinas

50% de oportunidades de 

mejora disciplinas

80% de oportunidades de 

mejora disciplinas

100% de oportunidades de 

mejora disciplinas

A
U

T
O

D
IS

C
IP

L
IN

A

MATRIZ DE CALIFICACIÓN DE 5S

VALORES ASIGNADOS
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Anexo 7 Instrumento de medición del nivel de probabilidad y nivel de 

consecuencia 

Referencia: Norma Técnica de Prevención 330, España  

           

CRITERIOS DE EVALUACION DEL NIVEL DE DEFICIENCIA 
CRITERIOS DE EVALUACION DEL NIVEL DE 

EXPOSICION 

           

        

CRITERIOS DE EVALUACION DEL NIVEL DE PROBABILIDAD 

        

 

CRITERIOS DE EVALUACION DEL NIVEL DE CONSECUENCIA 

   

 

 

Muy deficiente 10

Se han detectado factores de riesgo significativos que determinan

como muy posible la generación de fallos. El conjunto de medidas

preventivas existentes respecto al riesgo resulta ineficaz.

Deficiente 6

Se ha detectado algún 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 anomalía destacable alguna. El riesgo está

controlado. No se valora

Nivel de 

deficiencia
ND Significado

Continua 4
Continuamente. Varias veces en su jornada

laboral con tiempo prolongado.

Frecuente 3
Varias veces en su jornada laboral, aunque

sea con tiempo cortos.

Ocasional 2
Alguna vez en su jornada laboral y con

período corto de tiempo.

Esporádica 1 Irregularmente.

Significado
Nivel de 

exposición
ND

4 3                 2                 1                 

10 40 30 20 10

6 24 18 12 6

2 8 6 4 2

N
IV

E
L 

D
E

 D
E

F
IC

IE
N

C
IA

 (
N

D
)

NIVEL DE EXPOSICION (NP)

Mortal o Catastrófico 100 1 muerto o más

Muy Grave 60 Lesiones graves que pueden ser irreparables

Grave 25 Lesiones con incapacidad laboral temporal

Leve 10
Pequeñas lesiones que no requieren

hospitalización

Nivel de 

consecuencia
NC Significado
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Anexo 8 Certificado de validez de instrumentos 
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Anexo 9 Matriz IPERC del área de Habilitado 

 

ITEM ACTIVIDADES PELIGRO RIESGO F S A C CONTROLES EXISTENTES

ACTIVIDAD 

RUTINARIA/ 

NO 

RUTINARIA

N
IV

E
L

 D
E

 D
E

F
IC

IE
N

C
IA

N
IV

E
L

 D
E

 E
X

P
O

S
IC

IÓ
N

N
IV

E
L

 D
E

 P
R

O
B

A
B

IL
ID

A
D

S
IG

N
IF

IC
A

D
O

 D
E

 N
IV

E
L

 D
E

 P
R

O
B

A
B

IL
ID

A
D

N
IV

E
L

 D
E

 C
O

N
S

E
C

U
E

N
C

IA

N
IV

E
L

 D
E

 R
IE

S
G

O

N
IV

E
L

 D
E

 I
N

T
E

R
V

E
N

C
IO

N

1
Traslado de 

materiales al punto 

de corte

Operación inadecuada 

del equipo 

(montacarga)

Golpe caída de objeto X

operador calificado para operar la 

montacargas.

Uso de chekc list diario

Comunicación permanente  con 

personal de piso.

R 6 4 24 MA 60 1440 I

2
Traslado de 

materiales al punto 

de corte

Materiales 

obstruyendo zona de 

tránsito

Caída de carga X

operador calificado para operar la 

montacargas.

Uso de chekc list diario

R 6 4 24 MA 100 2400 I

3
Corte de material con 

CNC

Generación de gases 

tóxicos

Inhalacion de gases y 

humos de soldadura
x Uso de protección respiratoria R 6 3 18 MA 25 450 II

4
Corte de material con 

CNC
Corte con plasma

Irritación visual, cansancio 

ocular
x Uso de lentes para oxicorte R 6 3 18 A 25 450 II

5
Corte de material con 

CNC
Corte con plasma Exposicion al ruido x Uso de protección auditiva R 6 3 18 A 25 450 II

6
Corte de material con 

CNC

Recolección de piezas 

cortadas

Contacto con borde 

cortante
x Uso de guantes de cuero R 6 2 12 A 25 300 II

7 Medición y marcado

Manipulación 

inadecuada de piezas 

con bordes cortantes

Contacto con borde 

cortante
X Uso del EPP, (guantes) R 2 3 6 M 25 150 II

8 Medición y marcado
Trabajo en lugar 

estrecho
Golpe por objetos X

Mantener ordenado y limpia el área de 

trabajo
R 6 3 18 MA 25 450 II

9
Corte de piezas con 

equipo (esmeril)
Elemento energizado Contacto con electricidad X Uso del EPP (Uso de guantes) NR 6 1 6 M 60 360 II

10
Corte de piezas con 

equipo (esmeril)

Uso inadecuado del 

EPP en mal estado o 

inapropiado para el 

uso

Impacto de partículas 

proyectadas en la vista
X

Uso del EPP (Uso de lentes y protector 

facial) y selección de personal 

capacitado

NR 2 1 2 B 25 50 III

11
Corte de piezas con 

equipo (esmeril)

Manipulación de 

piezas con borde 

cortante

Contacto con borde 

cortante
X

personal capacidatado, 

Levantamiento de carga menor a 25Kg, 

Uso de EPP (guante de cuero)

NR 2 1 2 B 25 50 III

12
Corte de piezas con 

equipo (esmeril)

Proyección de 

particulas calientes

Contacto con partículas 

calientes
X

Uso del EPP (Uso de protector facial, 

zapatos de seguridad, guantes, casco)
NR 6 1 6 M 25 150 II

13
Corte de piezas con 

equipo (esmeril)
Generación de ruido Exposicion al ruido X Uso de EPP (Uso de tapones de oído) NR 2 1 2 B 10 20 IV

14
Corte de material con 

cizalla hidráulica

Trabajo en lugar 

estrecho
Golpe por objetos X

Mantener ordenado y limpia el área de 

trabajo
R 6 3 18 A 25 450 II

15
Corte de material con 

cizalla hidráulica

Trabajo en lugar 

estrecho

Atrapamiento de 

extremidades
X

Mantener ordenado y limpia el área de 

trabajo
R 6 3 18 A 60 1080 I

16
Corte de material con 

cizalla hidráulica

Manipulación de 

piezas con borde 

Contacto con borde 

cortante
X

personal capacidatado, 

Levantamiento de carga menor a 25Kg, 
R 2 3 6 M 25 150 II

17
Corte de plancha con 

tortuga de oxicorte

Trabajo en lugar 

estrecho
Golpe por objetos X

Mantener ordenado y limpia el área de 

trabajo
NR 6 1 6 M 25 150 II

18
Corte de plancha con 

tortuga de oxicorte

Uso inadecuado del 

EPP en mal estado o 

inapropiado para el 

uso

Impacto de partículas 

proyectadas en la vista
X

Uso del EPP (Uso de lentes y protector 

facial) y selección de personal 

capacitado

NR 2 1 2 B 25 50 III

19
Corte de plancha con 

tortuga de oxicorte

Manipulación de 

piezas con borde 

cortante

Contacto con borde 

cortante
X

personal capacidatado, 

Levantamiento de carga menor a 25Kg, 

Uso de EPP (guante de cuero)

NR 6 1 6 M 25 150 II

20
Corte de plancha con 

tortuga de oxicorte

Proyección de 

particulas calientes

Contacto con partículas 

calientes
X

Uso del EPP (Uso de protector facial, 

zapatos de seguridad, guantes, casco)
NR 2 1 2 B 25 50 III

21 Roscado de barras
Trabajo en lugar 

estrecho
Golpe con los materiales X No existen controles NR 10 1 10 A 25 250 II

22 Roscado de barras
Segregación de aceite 

en el área

Caída a mismo nivel con 

contusiones
X Limpieza en el área de trabajo NR 6 1 6 M 10 60 III

23 Roscado de barras

Manipulación de 

piezas con borde 

cortante

Contacto con borde 

cortante
X

personal capacidatado, 

Levantamiento de carga menor a 25Kg, 

Uso de EPP (guante de cuero)

NR 2 1 2 B 25 50 III

24
Perforación con 

taladro vertical

Area de trabajo 

desordenada
Golpe por objetos X

Mantener ordenado y limpia el área de 

trabajo
R 6 3 18 M 25 450 II

25
Perforación con 

taladro vertical

Trabajo en lugar 

estrecho

Atrapamiento de 

extremidades
X No existen controles R 10 3 30 MA 60 1800 I

26
Perforación con 

taladro vertical

Proyección de 

particulas cortantes

Contacto con partículas 

cortantes
X

Uso del EPP (Uso de protector facial, 

zapatos de seguridad, guantes, casco)
R 2 3 6 M 25 150 II

27
Verificación de 

medidas

Trabajo en lugar 

estrecho
Golpe por objetos X

mantener ordenado y limpia el área de 

trabajo
R 6 4 24 MA 25 600 I

28
Verificación de 

medidas

Manipulación de 

piezas con borde 

cortante

Contacto con borde 

cortante
X Uso del EPP, (guantes) R 2 4 8 M 25 200 II

29

Traslado de piezas 

habilitadas al área de 

armado (torre grua)

Manipulación 

inadecuada de piezas 

con bordes cortantes

Contacto con borde 

cortante
X Uso  del EPP (Guantes de cuero) R 2 4 8 M 25 200 II

30
Traslado de piezas 

habilitadas al área de 

armado (torre grua)

Comunicación 

inadecuada del rigger 

con el operador 

Golpe por objetos X

Uso de radio comunicación   

comunicación permanente entre rigger 

y operador

R 6 4 24 MA 100 2400 I

31
Eliminación manual 

de residuos 

metálicos.

Postura inadecuada 

en el trabajo

Transtornos 

musculoesquelético
X

sensibilizacion permanente a los

 trabajadores.
R 6 3 18 A 25 450 II

32
Eliminación manual 

de residuos 

metálicos.

Manipulación de 

elementos punzo 

cortantes expuestos

Contacto con objeto punzo 

cortante
X Uso de EPP (Uso de guantes, caco) R 2 3 6 M 25 150 II

33
Eliminación manual 

de residuos 

Carga a manipular 

(manual)
Golpe por objeto X

Seleccional de personal capacidatado, 

Levantamiento de carga menor a 25Kg,
R 2 3 6 M 25 150 II

EVALUACION DEL RIESGODEF. PELIGRO
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Anexo 10 Matriz IPERC del área de Armado 

 

ITEM ACTIVIDADES PELIGRO RIESGO F S A C CONTROLES EXISTENTES

ACTIVIDAD 

RUTINARIA/ 

NO 

RUTINARIA

N
IV

E
L

 D
E

 D
E

F
IC

IE
N

C
IA

N
IV

E
L

 D
E

 E
X

P
O

S
IC

IÓ
N

N
IV

E
L

 D
E

 P
R

O
B

A
B

IL
ID

A
D

S
IG

N
IF

IC
A

D
O

 D
E

 N
IV

E
L

 D
E

 P
R

O
B

A
B

IL
ID

A
D

N
IV

E
L

 D
E

 C
O

N
S

E
C

U
E

N
C

IA

N
IV

E
L

 D
E

 R
IE

S
G

O

N
IV

E
L

 D
E

 I
N

T
E

R
V

E
N

C
IO

N

1

Recepción de piezas 

habilitadas en el área 

de estructurado con 

montacarga

Manipulación 

inadecuada de piezas 

con bordes cortantes

Contacto con borde 

cortante
X Uso  del EPP (Guantes de cuero) R 6 3 18 A 25 450 II

2

Recepción de piezas 

habilitadas en el área 

de estructurado con 

montacarga

Materiales 

obstruyendo zona de 

tránsito

Caída de carga X Orden y limpieza del área de trabajo R 6 3 18 A 100 1800 I

3

Recepción de piezas 

habilitadas en el área 

de estructurado con 

torre grua

Comunicación 

inadecuada del 

riegger con el 

operador 

Golpe por objetos X

uso de radio comunicación   El 

trabajador debe ser capacitado para 

usar este equipo para prevenir golpes 

u otros incidentes.

R 2 2 4 B 60 240 II

4
Recepción de piezas 

habilitadas en el área 

de estructurado con 

Comunicación 

inadecuada del 

riegger con el 

Caída de carga X

uso de radio comunicación   El 

trabajador debe ser capacitado para 

usar este equipo para prevenir golpes 

R 2 2 4 B 100 400 II

5
Limpieza de bordes 

del material con 

esmeril

Ruido generado por 

amoladora

Exposición excesiva al 

ruido
X

Uso de equipos para protección 

auditiva
R 2 3 6 M 10 60 III

6
Limpieza de bordes 

del material con 

esmeril

Trabajo en lugar 

estrecho
Golpe por objetos X Uso de EPP (guantes de cuero) R 6 3 18 A 25 450 II

7
Limpieza de bordes 

del material con 

esmeril

Trabajo en lugar 

estrecho
Cortes de alta gravedad X Uso de EPP (guantes de cuero) R 6 3 18 A 60 1080 I

8
Limpieza de bordes 

del material con 

esmeril

Área desordenada Caída a mismo nivel X Orden y limpieza del área de trabajo R 6 3 18 A 60 1080 I

9
Limpieza de bordes 

del material con 

esmeril

Proyección de 

partículas calientes
Incendios X

Capacitar al trabajador sobre la 

respuesta que debe presentar a un 

posible amago

R 6 3 18 A 100 1800 I

10
Limpieza de bordes 

del material con 

esmeril

Proyección de 

partículas calientes
Impacto de particula en ojo X

Utilización del EPP específico (visor 

facial). 

Revisión visual de EPP.    

Uso obligatorio de guardas                                                                                       

R 2 3 6 M 25 150 II

11
Limpieza de bordes 

del material con 

esmeril

Exposición a 

contaminantes y 

productos químicos

Contacto o inhalación de 

productos contaminantes
X

Uso de EPP (mascarilla con filtro para 

gases de soldadura)                                                        
R 2 3 6 M 25 150 II

12
Limpieza de bordes 

del material con 

esmeril

Manipulación 

inadecuada del 

equipo

Contacto con electricidad X

Capacitacion al personal sobre 

medidas preventivas  en trabajos con 

electricidad.

R 6 3 18 A 60 1080 I

13
Union de piezas y 

apuntalamiento con 

maquina de soldar

Trabajo en lugar 

estrecho
Golpe por objetos X Uso de EPP (guantes de cuero) R 6 4 24 MA 25 600 I

14
Union de piezas y 

apuntalamiento con 

maquina de soldar

Área desordenada Caída a mismo nivel X Orden y limpieza del área de trabajo R 6 4 24 MA 60 1440 I

15
Union de piezas y 

apuntalamiento con 

maquina de soldar

Manipulación 

inadecuada de piezas 

con borde cortante

Contacto con borde 

cortante
X Uso adecuado del EPP (Guantes) R 2 4 8 M 25 200 II

16
Union de piezas y 

apuntalamiento con 

maquina de soldar

Manipulación de 

maquina de soldar
Contacto térmico X

Uso de EPP para trabajos en caliente 

(guante de cuero, delantal, mascara de 

soldar) y personal capacitado

R 2 4 8 M 25 200 II

17
Union de piezas y 

apuntalamiento con 

maquina de soldar

Proyección de 

partículas calientes
Incendios X

Capacitar al trabajador sobre la 

respuesta que debe presentar a un 

posible amago

R 6 4 24 MA 100 2400 I

18

Union de piezas y 

apuntalamiento con 

maquina de soldar

Proyección de 

partículas calientes
Impacto de particula en ojo X

Utilización del EPP específico (visor 

facial).                                                                                   
R 2 4 8 MA 25 200 II

19
Union de piezas y 

apuntalamiento con 

maquina de soldar

Exposición a 

contaminantes y 

productos químicos

Contacto o inhalación de 

productos contaminantes
X

Uso de EPP (mascarilla con filtro para 

gases de soldadura)                                                        
R 2 4 8 M 25 200 II

20

Union de piezas y 

apuntalamiento con 

maquina de soldar

Epp en mal estado o 

inapropiado para el 

uso

Exposición excesiva a 

radiación no ionizante
X

Utilización del EPP específico (careta 

facial y lentes herméticos, ropa 

adecuada)

R 6 4 24 MA 10 240 II

21
Union de piezas y 

apuntalamiento con 

maquina de soldar

Manipulación 

inadecuada del 

equipo

Contacto con electricidad X

Capacitacion al personal sobre 

medidas preventivas  en trabajos con 

electricidad.

R 2 4 8 M 60 480 II

22
Union de piezas y 

apuntalamiento con 

maquina de soldar

Materiales a alta 

temperatura

Contacto con superficie 

caliente.
X Uso de EPP (guantes de cuero) R 2 4 8 M 25 200 II

23
Liberación de la 

estructura armada

Trabajo en lugar 

estrecho

Caída de las estructuras o 

atrapamiento
X

El trabajador debe ser altamente 

capacitado para usar este equipo para 

prevenir golpes u otros incidentes.

R 6 2 12 A 100 1200 I

24
Liberación de la 

estructura armada
Ruido

Exposición excesiva al 

ruido
X Uso de protección auditiva R 2 2 4 B 10 40 IV

25
Traslado de la 

estructura hacia el 

área de soldeo con 

Comunicación 

inadecuada del 

riegger con el 

Caída de carga X

uso de radio comunicación   El 

trabajador debe ser capacitado para 

usar este equipo para prevenir golpes 

R 2 3 6 M 100 600 I

26
Traslado de la 

estructura hacia el 

Comunicación 

inadecuada del 
Golpe por objetos X

uso de radio comunicación   El 

trabajador debe ser capacitado para 
R 2 3 6 M 60 360 II
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Anexo 11 Matriz IPERC del área de Soldeo 

 

 

ITEM ACTIVIDADES PELIGRO RIESGO F S A C CONTROLES EXISTENTES

ACTIVIDAD 
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1
Recepción de 

estructuras de 

armado con torre grua

Comunicación 

inadecuada del 

riegger con el 

Golpe por objetos X

uso de radio comunicación   El 

trabajador debe ser capacitado para 

usar este equipo para prevenir golpes 

R 2 2 4 B 60 240 II

2
Recepción de 

estructuras de 

armado con torre grua

Manipulación 

inadecuada de 

estructuras

Caída de carga X

uso de radio comunicación   El 

trabajador debe ser capacitado para 

usar este equipo para prevenir golpes 

u otros incidentes.

R 2 2 4 B 100 400 II

3
Recepción de 

estructuras de 

armado con torre grua

Manipulación 

inadecuada de 

estructuras con 

bordes cortantes

Contacto con borde 

cortante
X Uso  del EPP (Guantes de cuero) R 6 3 18 A 25 450 II

4
Limpieza del área a 

soldar con esmeril

Ruido generado por 

amoladora

Exposición excesiva al 

ruido
X

Uso de equipos para protección 

auditiva
R 2 3 6 M 10 60 III

5
Limpieza del área a 

soldar con esmeril

Cables de los equipos 

desordenados
Contacto con electricidad X Orden y limpieza del área de trabajo R 10 4 40 MA 60 2400 I

6
Limpieza del área a 

soldar con esmeril

Apilamiento de 

estructuras

Caída de las estructuras o 

atrapamiento
X

Mantener ordenado y limpia el área de 

trabajo
R 6 4 24 A 60 1440 I

7
Limpieza del área a 

soldar con esmeril

Trabajo en lugar 

estrecho
Golpe por objetos X Uso de EPP (guantes de cuero) R 6 3 18 A 25 450 II

8
Limpieza del área a 

soldar con esmeril

Trabajo en lugar 

estrecho
Cortes de alta gravedad X Uso de EPP (guantes de cuero) R 6 3 18 A 60 1080 I

9
Limpieza del área a 

soldar con esmeril
Área desordenada Caída a mismo nivel X Orden y limpieza del área de trabajo R 6 3 18 A 60 1080 I

10
Limpieza del área a 

soldar con esmeril

Proyección de 

partículas calientes
Incendios X

Capacitar al trabajador sobre la 

respuesta que debe presentar a un 
R 6 3 18 A 100 1800 I

11
Limpieza del área a 

soldar con esmeril

Proyección de 

partículas calientes
Impacto de particula en ojo X

Utilización del EPP específico (visor 

facial). 

Revisión visual de EPP.    

Uso obligatorio de guardas                                                                                       

R 2 3 6 M 25 150 II

12
Limpieza del área a 

soldar con esmeril

Exposición a 

contaminantes y 

productos químicos

Contacto o inhalación de 

productos contaminantes
X

Uso de EPP (mascarilla con filtro para 

gases de soldadura)                                                        
R 2 3 6 M 25 150 II

13
Limpieza del área a 

soldar con esmeril

Manipulación 

inadecuada del 

equipo

Contacto con electricidad X

Capacitacion al personal sobre 

medidas preventivas  en trabajos con 

electricidad.

R 6 3 18 A 60 1080 I

14 Soldeo de las uniones
Trabajo en lugar 

estrecho
Golpe por objetos X Uso de EPP (guantes de cuero) R 6 4 24 MA 25 600 I

15 Soldeo de las uniones Área desordenada Caída a mismo nivel X Orden y limpieza del área de trabajo R 6 4 24 MA 60 1440 I

16 Soldeo de las uniones

Manipulación 

inadecuada de piezas 

con borde cortante

Contacto con borde 

cortante
X Uso adecuado del EPP (Guantes) R 2 4 8 M 25 200 II

17 Soldeo de las uniones
Manipulación de 

maquina de soldar
Contacto térmico X

Uso de EPP para trabajos en caliente 

(guante de cuero, delantal, mascara de 

soldar) y personal capacitado

R 2 4 8 M 25 200 II

18 Soldeo de las uniones
Proyección de 

partículas calientes
Incendios X

Capacitar al trabajador sobre la 

respuesta que debe presentar a un 

posible amago

R 6 4 24 MA 100 2400 I

19 Soldeo de las uniones
Proyección de 

partículas calientes
Impacto de particula en ojo X

Utilización del EPP específico (visor 

facial).                                                                                   
R 2 4 8 MA 25 200 II

20 Soldeo de las uniones

Exposición a 

contaminantes y 

productos químicos

Contacto o inhalación de 

productos contaminantes
X

Uso de EPP (mascarilla con filtro para 

gases de soldadura)                                                        
R 2 4 8 M 25 200 II

21 Soldeo de las uniones
Epp en mal estado o 

inapropiado para el 

Exposición excesiva a 

radiación no ionizante
X

Utilización del EPP específico (careta 

facial y lentes herméticos, ropa 
R 6 4 24 MA 10 240 II

22 Soldeo de las uniones

Manipulación 

inadecuada del 

equipo

Contacto con electricidad X

Capacitacion al personal sobre 

medidas preventivas  en trabajos con 

electricidad.

R 2 4 8 M 60 480 II

23 Soldeo de las uniones
Materiales a alta 

temperatura

Contacto con superficie 

caliente.
X Uso de EPP (guantes de cuero) R 2 4 8 M 25 200 II

24
Liberación de la 

estructura soldada

Trabajo en lugar 

estrecho

Caída de las estructuras o 

atrapamiento
X

El trabajador debe ser altamente 

capacitado para usar este equipo para 

prevenir golpes u otros incidentes.

R 6 2 12 A 100 1200 I

25
Liberación de la 

estructura soldada
Ruido

Exposición excesiva al 

ruido
X Uso de protección auditiva R 2 2 4 B 10 40 IV

26
Liberación de la 

estructura soldada
Material Caliente

Contacto con material 

caliente
X

Uso del EPP (Uso de protector 

facial,zapatos de seguridad, lentes de 

seguridad, guantes, casco )

R 2 3 6 M 25 150 II

27
Traslado de la 

estructura hacia el 

Comunicación 

inadecuada del 
Caída de carga X

uso de radio comunicación   El 

trabajador debe ser capacitado para 
R 2 3 6 M 100 600 I

28
Traslado de la 

estructura hacia el 

Comunicación 

inadecuada del 
Golpe por objetos X

uso de radio comunicación   El 

trabajador debe ser capacitado para 
R 2 3 6 M 60 360 II
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Anexo 12 Matriz IPERC del área de Limpieza 

ITEM ACTIVIDADES PELIGRO RIESGO F S A C CONTROLES EXISTENTES

ACTIVIDAD 
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1

Recepción de 

estructuras de soldeo 

con torre grua

Comunicación 

inadecuada del 

riegger con el 

Golpe por objetos X

uso de radio comunicación   El 

trabajador debe ser capacitado para 

usar este equipo para prevenir golpes 

R 2 2 4 B 60 240 II

2

Recepción de 

estructuras de soldeo 

con torre grua

Manipulación 

inadecuada de 

estructuras

Caída de carga X

uso de radio comunicación   El 

trabajador debe ser capacitado para 

usar este equipo para prevenir golpes 

u otros incidentes.

R 2 2 4 B 100 400 II

3

Recepción de 

estructuras de soldeo 

con torre grua

Manipulación 

inadecuada de 

estructuras con 

bordes cortantes

Contacto con borde 

cortante
X Uso  del EPP (Guantes de cuero) R 6 3 18 A 25 450 II

4
Verificación de las 

condiciones de 

Estructura con bordes 

cortantes

Contacto con borde 

cortante
X Uso  del EPP (Guantes de cuero) R 2 2 4 B 100 400 II

5

Verificación de las 

condiciones de 

soldeo

Proyección de 

partículas calientes
Impacto de particula en ojo X

Utilización del EPP específico (visor 

facial). 

Revisión visual de EPP.                                                                                         

R 2 3 6 M 10 60 III

6
Verificación de las 

condiciones de 

Trabajo en lugar 

estrecho
Golpe por objetos X

Mantener ordenado y limpia el área de 

trabajo
R 6 3 18 A 25 450 II

7
Limpieza de cordón 

con amoladora

Ruido generado por 

amoladora

Exposición excesiva al 

ruido
X

Uso de equipos para protección 

auditiva
R 2 3 6 M 10 60 III

8
Limpieza de cordón 

con amoladora

Cables de los equipos 

desordenados
Contacto con electricidad X Orden y limpieza del área de trabajo R 10 4 40 MA 60 2400 I

9
Limpieza de cordón 

con amoladora

Apilamiento de 

estructuras

Caída de las estructuras o 

atrapamiento
X

Mantener ordenado y limpia el área de 

trabajo
R 6 4 24 A 60 1440 I

10
Limpieza de cordón 

con amoladora

Trabajo en lugar 

estrecho
Golpe por objetos X Uso de EPP (guantes de cuero) R 6 3 18 A 25 450 II

11
Limpieza de cordón 

con amoladora

Trabajo en lugar 

estrecho
Atrapamiento X Uso de EPP (guantes de cuero) R 6 3 18 A 60 1080 I

12
Limpieza de cordón 

con amoladora
Área desordenada Caída a mismo nivel X Orden y limpieza del área de trabajo R 6 3 18 A 60 1080 I

13
Limpieza de cordón 

con amoladora

Proyección de 

partículas calientes
Incendios X

Capacitar al trabajador sobre la 

respuesta que debe presentar a un 

posible amago

R 6 3 18 A 100 1800 I

14
Limpieza de cordón 

con amoladora

Proyección de 

partículas calientes
Impacto de particula en ojo X

Utilización del EPP específico (visor 

facial). 
R 2 3 6 M 25 150 II

15
Limpieza de cordón 

con amoladora

Exposición a 

contaminantes y 

productos químicos

Contacto o inhalación de 

productos contaminantes
X

Uso de EPP (mascarilla con filtro para 

gases de soldadura)                                                        
R 2 3 6 M 25 150 II

16
Limpieza de cordón 

con amoladora

Manipulación 

inadecuada del 

equipo

Contacto con electricidad X

Capacitacion al personal sobre 

medidas preventivas  en trabajos con 

electricidad.

R 6 3 18 A 60 1080 I

17 Limpieza con turbineta Área desordenada Caída a mismo nivel X Orden y limpieza del área de trabajo R 6 2 12 A 100 1200 I

18 Limpieza con turbineta
Cables de los equipos 

desordenados
Contacto con electricidad X Orden y limpieza del área de trabajo R 10 2 20 MA 60 1200 I

19
Limpieza manual del 

cordón
Postura inadecuada

Transtornos 

musculoesqueléticos
X

Capacitación sobre manipulación de 

objetos pesados
R 6 4 24 MA 25 600 I

20

Perforación 

complementaria con 

taladro percutor

Area de trabajo 

desordenada
Golpe por objetos X

Mantener ordenado y limpia el área de 

trabajo
R 6 3 18 M 25 450 II

21

Perforación 

complementaria con 

taladro magnético

Trabajo en lugar 

estrecho

Atrapamiento de 

extremidades
X No existen controles R 10 3 30 MA 60 1800 I

22

Perforación 

complementaria con 

taladro percutor

Proyección de 

particulas cortantes

Contacto con partículas 

cortantes
X

Uso del EPP (Uso de protector facial, 

zapatos de seguridad, guantes, casco)
R 2 3 6 M 25 150 II

23
Enderezado de las 

estructuras

Trabajo en lugar 

estrecho con oxicorte
Golpe por objetos X

Mantener ordenado y limpia el área de 

trabajo
R 6 2 12 A 25 300 II

24
Enderezado de las 

estructuras

Trabajo en lugar 

estrecho con oxicorte

Contacto con superficie 

caliente
X

Mantener ordenado y limpia el área de 

trabajo
R 6 2 12 A 25 300 II

25
Traslado al área de 

granallado

Máquinas que 

generan alto niveles 

de ruido

Exposición excesiva al 

ruido
X Uso de proteccion auditiva R 6 4 24 MA 60 1440 I

26
Traslado al área de 

granallado

Equipos móviles 

trasladandose

Golpes graves a los 

trabajadores, 

Atropellamiento

X Señalización de áreas de tránsito R 2 4 8 M 25 200 II
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Anexo 13 Matriz IPERC del área de Granallado 

 

ITEM ACTIVIDADES PELIGRO RIESGO F S A C CONTROLES EXISTENTES

ACTIVIDAD 
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1

Recepción de piezas 

habilitadas en el área 

de estructurado con 

montacarga

Manipulación 

inadecuada de piezas 

con bordes cortantes

Contacto con borde 

cortante
X Uso  del EPP (Guantes de cuero) R 6 3 18 A 25 450 II

2
Recepción de piezas 

habilitadas en el área 

de estructurado con 

Materiales 

obstruyendo zona de 

tránsito

Caída de carga X Orden y limpieza del área de trabajo R 6 3 18 A 100 1800 I

3
Granallado de 

estructuras

Estructura con bordes 

cortantes

Contacto con borde 

cortante
X Uso  del EPP (Guantes de cuero) R 2 2 4 B 100 400 II

4
Granallado de 

estructuras

Proyección de 

partículas cortantes

Impacto de particulas en la 

piel
X

Utilización del EPP específico.

Revisión visual de EPP.                                                                                         
R 2 3 6 M 10 60 III

5
Granallado de 

estructuras

Apilamiento de 

estructuras
Caída de objetos X

Mantener ordenado y limpia el área de 

trabajo
R 6 3 18 A 25 450 II

6
Granallado de 

estructuras

Máquinas que 

generan altos niveles 

de ruido

Exposición excesiva al 

ruido
X

Uso de equipos para protección 

auditiva
R 2 3 6 M 10 60 III

7
Traslado al área de 

espera con 

Vías de tránsito 

obstaculizada
Atropellamiento X Orden y limpieza del área de trabajo R 6 4 24 MA 60 1440 I

8

Traslado al área de 

espera con 

montacarga

Equipos móviles 

trasladandose

Golpes graves a los 

trabajadores, 

Atropellamiento

X Señalización de áreas de tránsito R 2 4 8 M 25 200 II
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Anexo 14 Matriz IPERC del área de Pintura 

ITEM ACTIVIDADES PELIGRO RIESGO F S A C CONTROLES EXISTENTES

ACTIVIDAD 

RUTINARIA/ 
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1

Traslado de 

estructuras con 

montacarga desde el 

almacen hasta la 

cabina de aplicación 

de pintura

Vías de tránsito 

obstruidas

Choque del montacarga a 

un trabajador en transito
X

Señalizacion para evitar estos tipos de 

accidentes.
R 6 2 12 A 100 1200 I

2

Traslado de 

estructuras con 

montacarga desde el 

almacen hasta la 

cabina de aplicación 

de pintura

Exceso de carga 

limitada

Volcamiento del equipo 

móvil
X

Señalizacion para evitar estos tipos de 

accidentes.
R 6 2 12 A 100 1200 I

4

Preparación y 

aplicación de pintura 

(soplete y de forma 

manual)

Exposición a vapores 

de pintado

Inhalación de gases 

tóxicos
X

Uso de EPP completo (mascarilla 

facial, traje completo) 
R 6 3 18 A 60 1080 I

5

Preparación y 

aplicación de pintura 

(soplete y de forma 

manual)

Apilamiento de 

estructuras
Caída de objetos X

Mantener ordenado y limpia el área de 

trabajo
R 6 3 18 A 60 1080 I

3

Preparación y 

aplicación de pintura 

(soplete y de forma 

manual)

Exposición sustancias 

tóxicas o irritantes

Lesión por contacto 

químico por vía cutánea
X

Uso de EPP completo (mascarilla 

facial, traje completo) 
R 6 3 18 A 25 450 II

6

Preparación y 

aplicación de pintura 

(soplete y de forma 

manual)

Movimientos 

repetitivos

Transtornos 

musculoesqueléticos
X Capacitación adecuada al trabajador R 6 3 18 A 25 450 II

7

Preparación y 

aplicación de pintura 

(soplete y de forma 

manual)

Posturas inadecuadas
Transtornos 

musculoesqueléticos
X

Capacitacion adecuada al trabajador, 

informandole de la importancia de la 

adopcion de una postura adecuada 

para prevenir riesgos.

R 6 3 18 A 25 450 II
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Anexo 15 Manual para la Implementación de las 5S 
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Anexo 16 Primer Acta de Reunión 
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Anexo 17 Segunda Acta de Reunión 
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Anexo 18 Tercera Acta de Reunión
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Anexo 19 Cuarta Acta de Reunión 
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Anexo 20 Quinta Acta de Reunión 
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Anexo 21 Sexta Acta de Reunión 
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Anexo 22 Sétima Acta de Reunión 

 

 



 

 

167 
 

 

 

 



 

 

168 
 

 

Anexo 23 Primera Evaluación de las 5S 
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Anexo 24 Última Evaluación de las 5S 
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Anexo 25 Registros para recolección de datos de 5S (pre-prueba) 
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Anexo 26 Registro para recolección de datos de las 5S (post-prueba) 
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Anexo 27 Registro de recolección de datos de los riesgos 
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Anexo 28 Capacitación al Comité de 5S 
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Anexo 29 Anuncio de la Implementación de las 5S 
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Anexo 30 Porcentaje de la prueba en Turnitin 
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