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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion estuvo dentro de un marco descriptivo con
disefio de campo, orientandose al desarrollo de un programa de seguridad, orden y
limpieza en RESTINCA, C.A, se realizd una descripcion del proceso de trabajo en el
taller de la empresa de forma secuencial y ldgica tipo texto, ademas se realizd un
diagrama EPS para visualizar el proceso de servicio prestado por la empresa,
seguidamente se realiz6 un diagrama de Ishikawa en donde se determinaron las
causas que estaban afectado la seguridad, orden y limpieza en la empresa,
posteriormente se aplico el método STOP en donde se evaluaron cinco (05) niveles de
actuacion con esto se determind el comportamiento de los trabajadores para cada
nivel de actuacion , consecutivamente se realiz6 una evaluacion al taller usando a la
metodologia de la 5 S, para verificar el estado del orden y limpieza y por ultimo con
los resultados obtenidos de las etapas anteriores se desarroll6 un programa de
seguridad, orden y limpieza orientado a mantener una cultura auto cuidado y con
minimizar al méximo los eventos no deseados. Como conclusion de la evaluacion se
tiene que el comportamiento del personal estuvo relacionado con un 83 % de actos
inseguros y un 17 % con las condiciones seguras entre las recomendaciones,
implementar el programa de Seguridad, Orden y Limpieza (SOL).

Descriptores: seguridad, orden y limpieza, modelo de seguridad, 5S, STOP,
condicion insegura.
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INTRODUCCION

En la actualidad la seguridad, orden y limpieza de los de trabajadores son
aspectos importantes para el desarrollo de la vida laboral de cualquier empresa, ya
que son imprescindibles para mejorar las condiciones de trabajo, y esta a su vez cobra
un especial interés en los responsables de las empresas, ya que ellos quieren lograr y
mantener la competitividad en el mercado, aparte de exigir la maxima productividad
sin poner en peligro vidas humanas o perdidas de materiales y equipo; la cual se
puede obtener mediante la integracion de la seguridad, el orden y la limpieza del
trabajo en todos los campos de la empresa, ademas del cumplimiento de las diferentes

normas y leyes asociados al tema.

En cualquier actividad laboral, para conseguir un grado de seguridad aceptable,
tiene especial importancia el asegurar y mantener el orden y la limpieza. Son
numerosos los accidentes que se producen por golpes y caidas como consecuencia de
un ambiente desordenado o sucio, suelos reshaladizos, materiales colocados fuera de
su lugar y acumulacién de material sobrante o de desperdicio. Ello puede constituir, a
su vez, cuando se trata de productos combustibles o inflamables, un factor importante
de riesgo de incendio que ponga en peligro los bienes patrimoniales de la empresa e
incluso poner en peligro la vida de los ocupantes si los materiales dificultan y/u

obstruyen las vias de evacuacion.

La creacidn de un ambiente de trabajo seguro implica cumplir con las normas y
procedimientos, sin pasar por alto ninguno de los factores que intervienen en la
conformacion de la seguridad como son, el factor humano, las condiciones de la
empresa, las condiciones ambientales, las acciones que conllevan riesgos, prevencion

de accidentes, entre otros.

Xiii



En este sentido, se ha planteado en esta investigacion el Desarrollo de un
Programa de Seguridad, Orden y Limpieza (SOL) para la empresa Repuestos y
Servicios Técnicos Industriales C.A (RESTINCA), ubicada en Anaco estado

Anzoategui.

El presente trabajo de grado se estructurd en cinco (5) capitulos que se

describen brevemente:

Capitulo I. El problema: en este capitulo se puntualizé el problema que motiva
el desarrollo del trabajo de grado, los objetivos propuestos, justificacion e
importancia, alcance de la investigacion, antecedentes de la empresa y la estructura

organizacional.

Capitulo Il. Marco Tedrico: en este capitulo se presentan los fundamentos
tedricos respaldados en normas técnicas y publicaciones necesarias para el desarrollo
de la investigacion, los antecedentes y las bases legales relacionadas con el tema de

estudio.

Capitulo I1l.  Marco Metodologico: en este capitulo se especificaron las
técnicas e instrumentos de recoleccién de datos aplicados en la elaboracion del
trabajo de grado, las técnicas de andlisis de datos y se definieron los procedimientos
metodoldgicos que se emplearon para el logro de los objetivos planteados en la

investigacion.
Capitulo I1V. Analisis y Discusion de Resultados: se desarrollaron los objetivos

especificos planteados, de tal manera se presentan los resultados obtenidos en el

proceso de la investigacion.
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Capitulo V. Conclusiones y Recomendaciones: en este capitulo se presentaron
las conclusiones derivadas de la investigacion, y las recomendaciones que se

aportaron a la empresa.

XV



CAPITULO I
EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del problema

Hoy en dia numerosos accidentes, lesiones y enfermedades relacionadas con el
trabajo que se atribuyen a otras causas tienen su origen en el poco orden y la falta de
limpieza tanto de herramientas y equipos como del area donde se ejecuta una
actividad. El desorden y la falta de limpieza transforman un lugar de trabajo en un
sitio peligroso y desagradable lo cual influye de forma negativa en el comportamiento

de las personas que se desenvuelven en un area especifica.

En toda organizacion tanto publica como privada ya sea que se dedique a la
actividad comercial, industrial e incluso organizacional es de vital importancia la
aplicacion y el control de programas, que van orientados a su desarrollo y
mejoramiento continuo. Hablar de organizar, ordenar y limpiar puede ser considerado
por muchos como algo demasiado simple ya que son conceptos asociados al ambito
doméstico y no al empresarial, sin embargo, estos tres conceptos son el primer paso
que debe dar cualquier organizacion para aumentar la produccion y obtener un

entorno seguro y agradable.

En Venezuela con la aprobacion de la reforma de la Ley Organica de
Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo (LOPCYMAT), publicada en
Gaceta Oficial numero 38.236, de fecha 26 de julio de 2005, se abre una nueva
pagina en la larga historia de lucha de los trabajadores, que marcara el futuro de la

salud y la seguridad laboral en Venezuela.

La LOPCYMAT en su articulo 59 paragrafo 2 establece lo siguiente:
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A los efectos de la proteccion de los trabajadores y trabajadoras, el trabajo

deberé desarrollarse en un ambiente y condiciones adecuadas de manera que:

Adapte los aspectos organizativos y funcionales, y los métodos, sistemas o
procedimientos utilizados en la ejecucion de las tareas, asi como las maquinarias,
equipos, herramientas y Utiles de trabajo, a las caracteristicas de los trabajadores y
trabajadoras, y cumpla con los requisitos establecidos en las normas de salud,

higiene, seguridad y ergonomia.

Con lo antes dicho se afianzan y aclaran muchos lineamientos existentes en la
ley desde su entrada en vigencia, lo cual solicita a las empresas un estricto apego a
todos los esfuerzos posibles para la prevencion de enfermedades ocupacionales y
accidentes de trabajo. Como parte de esos lineamientos, existe la necesidad por parte
del empleador de evaluar los riesgos existentes en los diferentes procesos
productivos, actuar sobre los mismos e informar y entrenar de la manera mas
conveniente a sus trabajadores acerca de los riesgos a los cuales estaran expuestos en

sus sitios de labor.

Dentro de las empresas que buscan apegarse a los lineamientos y cumplir con la
seguridad industrial se encuentra Repuestos y Servicios Técnicos Industriales C. A,
(RESTINCA). es una empresa Venezolana fundada el 8 de mayo de 1996; ofreciendo
servicios especializados como analisis predictivos, asesoria técnica, reconstruccion de
motores diesel y a gas, importacion de repuestos, venta de equipos importados,
equipo de taladros en general y ventas de equipos reconstruidos garantizados,
empleando tecnologia de punta para ofrecer servicios de alta calidad a sus clientes en
los siguientes equipos y maquinarias: Caterpillar, Detroit Diesel, Cummins, cajas
Allison, turbos, torque convertidor, inyectores, malacates, mesa rotaria, bombas de

lodo, bloque viajero, corona y compresores de aire.
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La sede de RESTINCA queda ubicada en la calle la Manga N° 10, sector el
Paraiso Anaco Estado Anzoategui. Sus instalaciones fisicas estan conformadas por un
edificio central de dos niveles, donde funciona la Alta Gerencia, la Gerencia Media,
Sala de Conferencia y Recepcion. El area industrial esta integrada por tres galpones
con un area aproximada de 3500 Mts?, un area de oficina técnicas, comedor,

dormitorio, &rea de estacionamiento y vigilancia.

Actualmente los trabajadores de la empresa y sus areas estan presentado una
serie deficiencias asociadas a la seguridad , orden y limpieza entre las que se pueden
mencionar : violacion de normas, reglas y procedimientos en materia de seguridad
industrial, incumplimiento de las practicas de trabajo seguro por parte de los
trabajadores, el uso incorrecto de los EPP, falta de conocimiento en el uso y manejo
de herramientas , ausencia de sefializaciones preventivas en algunas areas, EPP en
mal estado, materiales almacenados en forma incorrecta, falta de organizacion en el

area, ausencia de ordeny limpieza, entre otras.

Lo anteriormente expuesto ha traido como consecuencia numerosos incidentes,
accidentes tales como golpeado por o contra, atrapado entre, caidas del mismo nivel,
resbalones entre otros tipos, esto a su vez ha incrementado las lesiones funcionales y
estructurales en los trabajadores. Ademas de la pérdida de tiempo a la hora de buscar
una herramienta, retrasos en los trabajos, dafios materiales, y aumentos de los costos

de la empresa.

En vista de lo anteriormente expuesto, y tomando en cuenta que en la empresa
no se ha realizado un estudio de este tipo, se propone para este proyecto desarrollar
un programa de seguridad, orden y limpieza (SOL), el cual estara adaptado bajo el
Sistema Dupont o Sistema STOP (Seguridad en el Trabajo por Observacion
Preventiva) y un Sistema Internacional que son las 5S , este a su vez permitira

mantener el orden y limpieza , minimizar los accidentes e incidentes, ademas con la
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implementacion de este se mantendrd a la empresa mas competitiva, eficiente y se
mejorara su productividad; este programa involucrard el compromiso y dedicacion de
todo el personal, aumentando la motivacion por trabajar y mejorando la imagen de la

empresa ante sus clientes.

El alcance de este estudio abarca solo la aplicacion del método STOP y el de las
5 S en la empresa RESTINCA. C.A, ademas de la elaboracion de un programa de
seguridad orden y limpieza (SOL), todo esto se estara realizando en un tiempo de seis

(6) meses.
El presente trabajo de investigacion es clasificado como original ya que es la

primera vez que se realizard un proyecto aplicando Sistemas Internacionales en la
empresa RESTINCA.

1.2 Objetivos de la investigacion

1.2.1 Objetivo general

Desarrollar un programa de seguridad, orden y limpieza (SOL) para la empresa
RESTINCA, ubicada en Anaco, estado Anzoategui.

1.2.2 Objetivos especificos

e Describir el contexto operacional y del ambiente de trabajo para la empresa
RESTINCA

o Identificar las causas que estan afectando la seguridad, el orden y la limpieza en la
empresa RESTINCA.
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e Establecer el nivel de actuacion por categorias para los empleados de la empresa
RESTINCA, aplicando el método STOP.

e Evaluar el ambiente de trabajo en el area operacional aplicando la metodologia de
las 5S para la empresa RESTINCA.

e Crear el programa de seguridad, orden y limpieza (SOL) para la empresa
RESTINCA.

1.3 Justificacion e importancia de la investigacion

A la hora de planificar mejoras en las organizaciones, muchas veces se opta por
implementar soluciones costosas y complejas, ya que no se le da valor al orden y la
limpieza puesto que es un término asociado a lo cotidiano y sencillo. Sin embargo,
algunas organizaciones no cuentan con los recursos suficientes para aplicar
metodologias de mejoras con costos altamente elevados y es en esta situacion donde
entra en juego la implementacion de un programa de seguridad, orden y limpieza con
el cual se puede lograr el aumento de la productividad a un bajo costo y haciendo

participes a todos y cada uno de los empleados de la institucion.

Dentro de los motivos para implementar este proyecto esta el hecho de que toda
empresa debe contar con un sistema integral de seguridad que le permita identificar,
evaluar y controlar los riesgos existentes dentro de las instalaciones, a fin de respetar
el derecho de los trabajadores a laborar en condiciones seguras. Por consiguiente el
objetivo principal de este trabajo de investigacién es preservar la salud e integridad
fisica de los trabajadores por medio de normas dirigidas tanto a proporcionar
condiciones adecuadas de trabajo, como el adiestramiento a todo el personal para
minimizar en lo posible las enfermedades, accidentes y los incidentes ocupacionales

futuros, asi como también minimizar los costos de operacion controlando las causas
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de pérdida de tiempo que interrumpen el trabajo efectivo para asi aumentar las

ganancias en la empresa.

1.4 Alcance de la investigacion

Este proyecto de investigacion estuvo enfocado en la elaboracién de un
programa de seguridad, orden y limpieza (SOL) para la empresa Repuestos y
Servicios Técnicos Industriales C.A., ubicada en Anaco estado Anzoategui,
especificamente la aplicacién dos (02) metodologias (STOP y las 5 S). El programa
(SOL) permitira adiestrar y concientizar a los trabajadores sobre la importancia de la
seguridad, orden y limpieza desde el punto de vista personal como empresarial,
creandoles una cultura prevencionista que le permita a la institucion llegar a los
estandares de calidad més altos respetando todos los procedimientos de seguridad que
se establezcan.

1.5 Generalidades de la empresa

1.5.1 Reseiia historica de la empresa

Repuesto y Servicios Técnicos Industriales C. A. es una empresa venezolana
fundada el 8 de mayo de 1996 por los sefiores David Gonzalez y la sefiora Luisa
Rodriguez de Gonzélez. Para la fecha del 13 de diciembre de 1999, fue vendida al
sefior Nelson Pérez Beroes, quien es su actual duefio. Esta tiene la capacidad de
ofrecer servicios mecanicos especializados a clientes de la industria petrolera y
petroquimica, en el area de motores a combustién interna y generadores; realizando
mantenimiento preventivo y asesoria técnica para la reconstruccién de dichos
motores, empleando tecnologia de punta para ofrecer servicios de alta calidad a sus
clientes, mediante el cumplimiento de los requisitos de la norma ISO 9001:2008;

especialmente en equipos y maquinarias Caterpillar. Dicha empresa también tiene
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como funcién la importacion de repuestos, venta de equipos importados Yy

reconstruccion garantizada.

La empresa cuenta con un grupo de especialistas y técnicos venezolanos en el
area petrolera, petroquimica y naval con una amplia experiencia y reconocido
prestigio en la industria Nacional. El personal esta capacitado para identificar fallas y
sugerir para mejorar su eficiencia en las areas mencionadas. En la actualidad esta
empresa cuenta con un Dinamdémetro computarizado con una capacidad méaxima de
2500 HP, para someter a prueba todos los motores reparados, aumentando asi la
confiabilidad de los mismo al salir al campo de trabajo, esta nueva adquisicion
cumple con los requerimientos en cuanto a nivel de ruido permisible. Al finalizar el
diagnostico, el cliente dispondra de un informe creado por el software, en el cual se
apreciaran los pardmetros durante la prueba del motor tales como: HP, torque, RPM,
presion de aceite y combustible, asi como también la temperatura de los turbos, agua,

aire, aceite, entre otros.

1.5.2 Ubicacion de la empresa

La sede RESTINCA queda ubicada en la calle la Manga N° 10, sector el
Paraiso Anaco Estado Anzoategui, Venezuela. Sus instalaciones fisicas estan
conformadas por un edificio central de dos niveles, donde funciona la alta gerencia,
los departamentos administrativos y comercializacion, sala de conferencia y
recepcion. EIl area industrial esta integrada por cuatro galpones con un &rea
aproximada de 3500 Mts?, distribuidas en oficinas, comedor, dormitorios,

estacionamiento y vigilancia. En la figura 1 se muestran la ubicacion de la empresa.
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-
Flgura 1. Ublcacmn de laempresa, en la ciudad de Anaco.
Fuente: Google Earth (2017)

1.5.3 Mision

Posicionarnos en el mercado como una empresa con los mejores estandares de
servicios, mediante el desarrollo de habilidades para flexibilizar y adaptar nuestras
operaciones y negocios a los requerimientos de nuestros clientes, propiciando el
fortalecimiento y la optimizacion de la productividad con una relacion “ganar —

ganar’.

Utilizaremos estrategias que nos conduzcan a lograr la excelencia en nuestros
servicios, mediante procesos que permitan optimizar la calidad, seguridad, con

especial cuidado al medio ambiente y la salud ocupacional.
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1.5.4 Vision

Obtener una oOptima disponibilidad de nuestro potencial, para suministrar
servicios de la manera mas eficiente, con alta confiabilidad y competitividad, y asi
exceder los requerimientos de nuestros clientes, mediante la excelencia en los
procesos, la competencia, dedicacion, compromiso, y habilidad de nuestra gente sin
perder de vista sus valores, considerando siempre el esfuerzo compartido de nuestra

gente.

1.5.5 Politica SIAHO

Es politica de la empresa que todas sus actividades se desarrollen con el
maximo de seguridad, promoviendo a través de todos los niveles una accion
constante y sistematica a fin de evitar accidentes que deriven en dafios al personal, a
terceros, a las instalaciones o al ambiente, manteniendo asi la eficiencia productiva de
los recursos disponibles, mediante el cumplimiento de las leyes y reglamentos

establecidos por la organizacion y los entes gubernamentales.

1.5.6 Estructura organizativa del area de operaciones

En la figura 2 se muestra la estructura organizacional del area de operaciones de

la empresa.
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Figura 2. Organigrama de operaciones
Fuente: La empresa (2017)
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CAPITULO II
MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes de la investigacion

La investigacion como todo proceso para solucionar problemas consta de un
estudio minucioso de aquellos trabajos que de una u otra forma aportan elementos
constructivos a la investigacion o sirvan de referencia tedrica a la misma; en este

orden de ideas se sefiala las siguientes investigaciones utilizadas:

Delgado, R. (2014), “Propuesta de un modelo de seguridad, orden y limpieza
para la empresa MACCO de Venezuela, C.A, ubicada en Anaco, estado Anzoategui”
UDO extension Anaco estado Anzoategui. Para el desarrollo del trabajo, inicialmente
se realizo una descripcion del contexto operacional y del ambiente, para obtener un
amplio conocimiento del entorno en el cual se desenvolvian los trabajadores.
Seguidamente, se determinaron las causas que afectaron la seguridad, orden y
limpieza en la empresa en el cual se verificaron las fallas en la gestion de seguridad
que presentaba la organizacion mostrando asi los riesgos a los cuales estan expuestos
los trabajadores en el area de trabajo. Posteriormente, se logré obtener una evaluacién
por medio de una ficha técnica aplicada a cada trabajador del area de taller de la
empresa, llevando un control de las observaciones a los empleados realizando sus
labores. Tomando como guia el método STOP para la observacion. Luego, se evalud
el ambiente de trabajo en el area operacional utilizando la metodologia de las 5S y
finalmente, se disefi6 un modelo de seguridad, orden y limpieza basado en la
metodologia 5S y STOP con la finalidad de mitigar los actos y condiciones inseguras

que puedan llegar a ocurrir durante las labores diarias en la empresa.
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De esta manera el presente trabajo sirvi6 como herramienta de apoyo para la
aplicacion del método STOP y el de las 5 S en la empresa RESTINCA.

Gonzalez, O (2014) “Propuesta de un sistema de seguridad, orden y limpieza
para la empresa tubos servicios de oriente, s.a ubicada en el municipio Anaco estado
Anzoéategui. El siguiente trabajo de grado esta basado en la propuesta de un modelo
de seguridad, orden y limpieza en la empresa de mecanizado/ tallado de roscas en
tuberias de produccion petroleras Tubo Servicio de Oriente S.A., ubicada en Anaco;
estado Anzoategui, en la cual se aplicd un Tipo de Investigacion Descriptivo y un
Disefio de investigacion de campo, con una poblacidn y muestra iguales a veintitrés
personas, ya que este valor representa el nimero total de trabajadores del area de
taller de produccion de la empresa. Para el desarrollo del trabajo, inicialmente se
realiz6 una descripcion del contexto operacional y del ambiente de trabajo utilizando
mapa de proceso Yy fichas para obtener un amplio conocimiento del entorno en el cual
se desenvolvian los trabajadores. Seguidamente, se determinaron las causas que
afectaron la seguridad, orden y limpieza en la empresa aplicando un diagrama causa-
efecto en el cual se verificaron las fallas en la gestion de seguridad que presentaba la
organizacion mostrando asi los riesgos a los cuales estan expuestos los trabajadores
en el area de trabajo. Posteriormente, se logré obtener una evaluacién por medio de
una ficha técnica aplicada a cada trabajador del area de taller de produccion de la
empresa de la empresa, llevando un control de las observaciones a los empleados
realizando sus labores. Tomando como guia el método STOP para la observacion.
Luego, se avalud el ambiente de trabajo en el area operacional utilizando la
metodologia de las 5S y finalmente, se disefid6 un modelo de seguridad, orden vy
limpieza basado en la metodologia 5S y STOP con la finalidad de mitigar los actos y
condiciones inseguras que puedan llegar a ocurrir durante las labores diarias en la

empresa.
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El trabajo anteriormente descrito fue de gran utilidad para la elaboracion del
diagrama causa-efecto asociado a las deficiencias presentes en la seguridad, orden y
limpieza (SOL) en la empresa RESTINCA y para la creacion del programa (SOL).

Monar, L. (2008), “Mejoramiento del proceso de transformaciéon de aceros
usando técnicas de produccion esbelta: V.S.M y 5S”, Trabajo de grado presentado en
la Escuela Superior Politécnica del Litoral, Guayaquil — Ecuador. El punto central en
esta investigacion esta relacionado con el mejoramiento del proceso de
transformacion de aceros usando técnicas de produccion esbeltas tales como mapeo
de la cadena de valor y 5S. El objetivo de dicho trabajo es mejorar el orden y la
limpieza de la planta de una empresa de acero mediante la implementacion del
sistema 5S. La metodologia que se siguio fue primero identificacion del proceso y
desperdicios, medir indicadores de desempefio para luego comenzar con la
implementacion de las 5S, luego se realiz6 mediciones de mejoras de los indicadores.

Esta investigacion sirviéo como base para el desarrollo de la metodologia de las

5 Sy los pasos a seguir para la aplicacion de las mismas en este proyecto.

Guevara, M. (2004), “Evaluacion de impacto de un programa de adiestramiento
en Higiene y Seguridad segun el modelo de Kirkpatrick caso SINCOR”. Trabajo de
grado presentado en la Universidad Cat6lica Andrés Bello. En dicha investigacion se
evaluaron cuatro (4) médulos de un total de siete (7) del adiestramiento en Higiene y
Seguridad Industrial denominado “Seguridad en el Trabajo por Observacion
Preventiva” (Programa STOP). Segin el modelo de evaluacion de acciones
formativas disefiado por Donald Kirkpatrick (1999), quien establece 4 niveles para
Ilevarlo a cabo: nivel 1 de Reaccion, el nivel 2 de Aprendizaje, el nivel 3 de Conducta
finalmente, se evalu6 el nivel 4 de Resultados, junto con el Retorno Sobre la
Inversion (ROI) planteado por Jack Phillips, a través de un analisis de las variaciones

de los indicadores del nivel 3.
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De esta manera el presente trabajo sirvié para determinar el nivel de actuacion

en los trabajadores mediante la aplicacion del método STOP.

2.2 Bases teoricas

A continuacidn, se presentaran algunos conceptos aspectos tedricos claves para

la mejor comprension del tema objeto del presente estudio.

2.2.1 Seguridad industrial

Segun la Norma COVENIN 2260-88, “es el conjunto de principios, leyes y
normas formuladas cuyo objetivo es controlar el riesgo de accidentes y dafios, tanto a
las personas como a los equipos y materiales que intervienen en el desarrollo de toda

actividad productiva.” (p.2).

2.2.2 Higiene industrial

Segun la Norma COVENIN 2260-88:

Son actividades coordinadas para dirigir y controlar una
organizacion. Es la ciencia y arte dedicados al conocimiento, evaluacion y
control de aquellos factores ambientales o tensiones emanadas o
provocadas por o con motivos del trabajo y que puede ocasionar
enfermedades, afectar la salud y el bienestar, o crear algin malestar
significativo entre los trabajadores o los ciudadanos de la comunidad.

(p.2).
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2.2.3 Programa de higiene y seguridad industrial

Segun la Norma COVENIN 2260-88, “es el conjunto de objetivos, acciones y
metodologias establecidas para prevenir y controlar los accidentes de trabajo y

enfermedades profesionales.”(p.2).

2.2.4 Accidente

Segln la Norma COVENIN 2260-88, “es todo suceso imprevisto y no deseado
que interrumpe o interfiere el desarrollo de una actividad y origina una 0 mas de las
siguientes consecuencias: lesiones personales, dafios materiales y/o pérdidas

econdmicas.” (p.2).

2.2.5 Accidente de trabajo

Segun la Ley Organica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de
Trabajo (LOPCYMAT):

Se entiende por accidente de trabajo, todo suceso que produzca en el
trabajador o la trabajadora una lesién funcional o corporal, permanente o
temporal, inmediata o posterior, o la muerte, resultante de una accion que
pueda ser determinada o sobrevenida en el curso del trabajo, por el hecho
0 con ocasion del trabajo. (p.66).

2.2.6 Incidente

Segln la Norma COVENIN 2260-88, “es todo suceso imprevisto y no deseado
que interrumpe o interfiere el desarrollo normal de una actividad sin consecuencias

adicionales.” (p.2).
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2.2.7 Riesgo

Segun la Norma COVENIN 2260-88, “es la probabilidad de ocurrencia de un

accidente de trabajo o de una enfermedad profesional.” (p.2).

2.2.8 Acto inseguro

Segin la Norma COVENIN 2248-87, “es toda actividad que conlleva la
violacion de un procedimiento, norma, reglamento o practica segura establecida, tanto
por el estado como por la empresa,” (p.85). Es decir, toda acciéon u omision que puede

producir incidentes, accidentes, enfermedad profesional o fatiga del trabajador.

2.2.9 Condicion insegura

Segln la Ley Organica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de
Trabajo (LOPCYMAT), se entiende por condiciones inseguras e insalubres, entre
otras, todas aquellas condiciones en las cuales el patrono o patrona:

1. No asegure a los trabajadores y las trabajadoras toda proteccion y seguridad a la
salud y a la vida contra los riesgos y procesos peligrosos que puedan afectar su
salud fisica, mental y social.

2. No garantice a los trabajadores y a las trabajadoras todos los elementos del
saneamiento basico, incluida el agua potable, bafios, sanitarios, vestuarios y
condiciones necesarias para la alimentacion.

3. No asegure proteccién a la maternidad, a los y las adolescentes que trabajan o
aprendices y, a las personas naturales sujetas a proteccién especial.

4. No asegure el auxilio inmediato y la atencion médica necesaria para el trabajador

o la trabajadora, que padezcan lesiones o dafios a la salud.
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5. No cumpla con los limites maximos establecidos en la constitucion, leyes y
reglamentos en materia de jornada de trabajo o no asegure el disfrute efectivo de
los descansos y vacaciones que corresponda a los trabajadores y las trabajadoras.

6. No cumpla con los trabajadores y las trabajadoras, las obligaciones en materia de
informacion, formacion y capacitacion en seguridad y salud en el trabajo.

7. No cumpla con alguna de las disposiciones establecidas en el reglamento de las
normas técnicas en materia de seguridad y salud en el trabajo.

8. No cumpla con los informes, observaciones 0 mandamientos emitidos por las
autoridades competentes, para la correccion de fallas, dafios, accidentes o
cualquier otra situaciéon que afecte la seguridad o salud de los trabajadores y las

trabajadoras. (p.73)

2.2.10 Ambiente de trabajo

Segun la norma COVENIN 2273-91.:

Es el conjunto de los elementos fisicos, quimicos, bioldgicos,
sociales y culturales que rodean a una persona en el interior de su espacio
de trabajo. Los factores sociales y culturales, sin embargo, no estan
cubiertos por la presente Norma. (p.2).

2.2.11. Causas de los accidentes
Segun Grimaldi J. y Simonds R. (1996) afirma que “...ciertos empleados son
inherentemente mas propicios a estar implicados en accidentes que otros, con

dependencia del puesto de trabajo medio laboral” (p.103).

Por lo general, la opresion a los accidentes se debe a:
v Incompetencia o falta de formacion del trabajador para el cargo.

v’ Factores temporales como enfermedades, insatisfaccion, etc.
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v Imprudencia por parte del trabajador, y esto ocurre cuando no
mide las consecuencias y realiza actos que resultan inseguros y
negativos para la organizacion.

v' Descuidos por parte del trabajador, por lo general suceden

accidentes cuando el trabajador no atiende a lo que se le asigna.

2.2.12 Metodologia 5S

Segun W. Edwards Deming (1951), explica:

La metodologia de las 5 “S” es una concepcion ligada a la orientacion hacia la
calidad total que se origin6 en Japdn y que esta incluida dentro de lo que se conoce
como mejoramiento continuo o gemba kaizen. Las 5S se conocen como parte de un
movimiento de mejora de la calidad y sus objetivos principales eran eliminar
obstaculos que impidan una produccion eficiente, lo que trajo también aparejado una

mejor sustantiva de la higiene y seguridad durante los procesos productivos.

Es dificil estudiar al Dr. W. Edwards Deming, sin mencionar lo que se conoce
en términos de calidad total japonesa como las “5 S”, la cual es una metodologia que
permite implementar y establecer estandares para tener areas y espacios de trabajo en
orden y limpieza para poder realizar eficazmente las actividades de trabajo. Las 5 “S”

tienen como finalidad fundamental aumentar la productividad en las organizaciones.

La empresa japonesa Toyota, fue una de las principales colaboradoras en el
desarrollo y aplicacion de la metodologia, las 5 “S” son las iniciales de cinco palabras
japonesas que nombran a cada una de las cinco fases que componen la metodologia y
comienzan con la letra “S” y significan lo que se describe a continuacion:

v' Seiri (Organizacién o Clasificacion): Consiste en separar los

elementos necesarios de los innecesarios y retirar los Gltimos del lugar



de trabajo, con el objetivo de mantener Gnicamente aquello que es
verdaderamente Util para determinada labor y a la vez establecer un
sistema de control que facilite la identificacion y el retiro o
eliminacidn de los elementos que no se utilizan.

Seiton (Orden): Consiste en ordenar y acomodar los elementos
necesarios de manera que facilite la busqueda, identificacion, acceso,
retiro y devolucion en cualquier momento. Una vez que los elementos
innecesarios han sido eliminados, entonces se procede a organizar el
lugar de trabajo. Para realizar el ordenamiento de los elementos
necesarios se requiere definir el sitio mas adecuado para colocarlos de
acuerdo a la funcionalidad.

Seiso (Limpieza): Consiste en eliminar el polvo y la suciedad de
todos los elementos y de las instalaciones de la empresa. Desde el
punto de vista del Mantenimiento Productivo Total (TPM, por sus
siglas en ingles), seiso implica inspeccionar el equipo durante el
proceso de limpieza, identificando los problemas de fugas, averias o
fallas.

Seiketsu (Estandarizar): Se define como crear un estado 6ptimo de
las tres primeras “S”, con el fin de mantener los logros alcanzados,
por el medio del establecimiento y respeto a las normas que permitan
elevar los niveles de eficiencia en el lugar de trabajo.

Shitsuke (Disciplina): en su concepcion etimoldgica la palabra
shitsuke proviene de la union de dos vocablos de idioma japonés que
denotan una actitud positiva, buena disposicion, buen comportamiento
hacia los demaés, y obediencia a las normas y reglas. La disciplina
debe ser reconocida como la parte mas importante a impulsar porque
su aplicacion hace que evolucionen las 4S anteriores. Ademas
demostrar un espiritu proactivo que impulse la realizacion de las

actividades de mejora, teniendo la certeza que los beneficios seran

34
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mayores cuando existe una consistencia en lo que se hace, tanto en la
empresa como en la vida personal de manera que se obtengan grandes
y mejores resultados, es decir, cuando todos los empleados
demuestren una disciplina, la empresa obtendra increibles resultados

en la calidad y productividad.

2.2.13 Método STOP

Segln el programa de entrenamiento DuPont Sustainable Solutions de salud
laboral (1988), explica:

STOP (Seguridad en el Trabajo por la Observacion Preventiva) ha sido
desarrollado por cinco plantas de DuPont, y ha sido utilizado por DuPont en todo el
mundo, asi como en muchas organizaciones. El objetivo del programa es ayudar a
prevenir lesiones mediante la mejora de las habilidades de observacion segura y
ayudar a la gente a hablar con los otros acerca de la seguridad. Ensefia a los
empleados a reconocer las condiciones seguras e inseguras, asi como las acciones

seguras e inseguras.

El método STOP se enfoca desde la direccion hasta los trabajadores y ayuda a
todas las personas a pensar en la seguridad de forma que se consiga la plena
integracion de esta en todas las actividades diarias. Este método segun DuPont E, se
basa en lo que ellos denominan fase de la seguridad, y consta de 5 pasos:

v' Decidase: a tomar la seguridad como principio para realizar

cualquier trabajo.

v" Deténgase: y analice cualquier situacion riesgosa.

v' Observe: cuidadosamente a si mismo y a su alrededor para

cerciorarse de que no existan riesgos o condiciones inseguras, y de

existir, asegurese de eliminarlas.
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v' Piense: determinadamente si elimino toda condicién insegura y
piense también en el modo mas seguro para realizar la accion.
v' Actué: una vez eliminada dicha condicién insegura y estando en

plena conciencia de lo que se planea hacer proceda a actuar. (p.32)

2.2 Bases legales

La LOPCYMAT tiene por objetivo la determinacion del cuerpo béasico de
garantias, responsabilidades precisas para establecer un adecuado nivel de proteccion
de la salud de los trabajadores frente a los riesgos derivados de las condiciones de

trabajo.

Una vez estudiada y analizada la presente ley, se han seleccionado una serie de

articulos que guardan relacion directa con el tema en estudio, como lo son:

Articulo 53. Los trabajadores y las trabajadoras tendran derecho a desarrollar sus
labores en un ambiente de trabajo adecuado y propicio para el pleno ejercicio de sus
facultades fisicas y mentales, y que garantice condiciones de seguridad, salud, y
bienestar adecuadas. En el ejercicio del mismo tendran derecho a:

a) Recibir formacion teorica y préactica, suficiente, adecuada y en forma periodica,
para la ejecucidn de las funciones inherentes a su actividad...

b) Participar en la vigilancia, mejoramiento y control de las condiciones y
ambiente de trabajo, en la prevencion de los accidentes y enfermedades
ocupacionales...

¢) No ser sometido a condiciones de trabajo peligrosas o insalubres...

d) Denunciar las condiciones inseguras o insalubres de trabajo ante el supervisor
inmediato, el empleador o empleadora, el sindicato, el Comité de Seguridad y
Salud Laboral, y el INPSASEL,; y a recibir oportuna respuesta.

e) Que se le realicen periddicamente examenes de salud preventivos.
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Articulo 58. EIl empleador o empleadora, el o la contratante o la empresa beneficiaria

segun el caso adoptaran las medidas necesarias para garantizar que, con caracter

previo al inicio de su labor, los trabajadores y trabajadoras a que se refiere el articulo

anterior reciban informacion y capacitacion adecuada acerca de las condiciones

inseguras de trabajo a las que vayan a estar expuestos, asi como los medios 0 medidas

para prevenirlas.

Articulo 59.A los efectos de la proteccion de los trabajadores y trabajadoras, el

trabajo deberé desarrollarse en un ambiente y condiciones adecuadas de manera que:

a)

b)

d)

f)

Asegure a los trabajadores y trabajadoras el mas alto grado posible de
salud fisica y mental, asi como la proteccion adecuada a los nifios, nifias y
adolescentes y a las personas con discapacidad o con necesidades
especiales.

Adapte los aspectos organizativos y funcionales, y los métodos, sistemas
o procedimientos utilizados en la ejecucion de las tareas, asi como las
maquinarias, equipos, herramientas y tiles de trabajo, a las
caracteristicas de los trabajadores y trabajadoras, y cumpla con los
requisitos establecidos en las normas de salud, higiene, seguridad y
ergonomia.

Preste proteccién a la salud y a la vida de los trabajadores y trabajadoras
contra todas las condiciones peligrosas en el trabajo.

Facilite la disponibilidad de tiempo y las comodidades necesarias para la
recreacion, utilizacion del tiempo libre, descanso, turismo social,
consumo de alimentos, actividades culturales, deportivas; asi como para
la capacitacion técnica y profesional.

Impida cualquier tipo de discriminacion.

Garantice el auxilio inmediato al trabajador o la trabajadora lesionada o

enfermo.
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g) Garantice todos los elementos del saneamiento basico en los puestos de
trabajo, en las empresas, establecimientos, explotaciones o faenas, y en

las areas adyacentes a los mismos.

Articulo 61. Toda empresa, establecimiento, explotacion o faena debera disefiar una
politica y elaborar e implementar un Programa de Seguridad y Salud en el Trabajo,
especifico y adecuado a sus procesos, el cual debera ser presentado para su
aprobacion ante el INPSASEL, sin perjuicio de las responsabilidades del empleador o

empleadora previstas en la ley.



CAPITULO III
MARCO METODOLOGICO

Plantear la metodologia de este Trabajo de Grado fue de vital importancia para
la investigacion, ya que, se definid el “como” se realizaria el estudio para responder
al problema planteado. Esta metodologia incluye el tipo y el disefio de investigacion,
procedimiento metodoldgico, las técnicas y los instrumentos que se utilizaron para

Ilevar a cabo la indagacion.

3.1 Tipo de investigacion

Segun Arias, F. (2006), expresa que: “La investigacion cientifica es
un proceso metodico y sistematico dirigido a la solucion de problemas o
preguntas cientificas, mediante la produccion de nuevos conocimientos,
los cuales constituyen la solucién o respuesta a tales interrogantes”. (p.24)

Los tipos de investigacion pueden ser exploratorio, descriptivo o
explicativo, de los cuales el que se adapta al presente proyecto sera el
descriptivo, quedando definido como: “la caracterizacion de un hecho,
fendmeno, individuo o grupo, con el fin de establecer su estructura o
comportamiento.” (Arias, 20006, p.24).

Tomando como referencia lo anteriormente expuesto, se considerd que el
proyecto en cuestion fue de carécter descriptivo, ya que se detall6 la problematica
existente en la empresa RESTINCA., relacionada con las deficiencias existentes en la

seguridad, el orden y la limpieza en el trabajo.
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3.2 Disefio de investigacion

Segun Arias (2006), “El disefio de investigacion es la estrategia general que
adopta el investigador para responder al problema planteado. En atencién al disefio, la

investigacion se clasifica en: documental, de campo y experimental” (p.26).

Por su parte, Sabino, C. (2000) expresa:

En los disefios de campo los datos de interés se recogen en forma
directa de la realidad, mediante el trabajo concreto del investigador y su
equipo. Estos datos, obtenidos directamente de la experiencia empirica,
son llamados primarios, denominacion que alude al hecho de que son
datos de primera mano, originales, producto de la investigacion en curso
sin intermediacion de ninguna naturaleza. (p.79)

Tomando en consideracion lo expuesto, el disefio de investigacion por la cual se
rigi6 este trabajo fue de campo, debido a que los datos de mayor relevancia se
obtuvieron de su contexto natural de trabajo, ya que fueron extraidos de fuentes
primarias, constituidas por todos aquellos actores que tuvieron contacto directo con la
situacion problema objeto de estudio, siendo estos los trabajadores que llevan a cabo
los procesos y/o operaciones de la empresa RESTINCA que estuvieron expuestos a

los peligros y riesgos existente en la area de taller.
3.3 Poblacion y muestra

Segin Morles (1994), “La poblacion o universo se refiere al conjunto para el
cual seran validas las conclusiones que se obtengan: a los elementos o unidades

(personas, instituciones o cosas) involucradas en la investigacion” (p.17).

“La muestra es un "subconjunto representativo de un universo o poblacion”

(Morles, 1994, p.54).



41

En la realizacion de esta investigacion, la poblacion o universo para la cual
fueron vélidas las terminaciones de la misma estuvo conformada por dieciocho (18)
trabajadores, los cuales representan al personal del area operacional de la empresa
RESTINCA. Por otra parte, la muestra seleccionada estuvo conformada por diez
(10) empleados. Debido a que solo se tomé en consideracion un empleado por puesto
de trabajo para la realizacion de esta investigacion.

Tabla 1. Puestos de trabajo area de taller.
Cargo N° de Personas
Coordinador de operaciones 1
Supervisor Mecanico

Mecanicos

Ayudantes de Mecénico
Electricistas

Coordinador de servicios generales
Obreros

Soldador

Coordinador SIHO

Inspector SIHO

[NEN TN N 70 =Y Y R N N

Total 18
Fuente: La empresa (2017)

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Segun Arias (2006), las técnicas de recoleccion de datos son “las
distintas formas o maneras de obtener la informacion”, son ejemplos de
técnicas la observacion directa, la encuesta en sus dos modalidades: oral o
escrita, la entrevista, etc., mientras que para el mismo autor los
instrumentos son “los medios materiales que se emplean para recoger y
almacenar la informacion” (p.33).

Los instrumentos que se utilizaron como apoyo para desarrollar las técnicas de
recoleccion de datos fueron : revision bibliografica, observacion directa y entrevistas
no estructuradas, de igual manera se conté con el apoyo de todo el personal que

conforma la empresa.
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3.4.1 Revision bibliografica

Segun Tamayo y Tamayo (2005), la revision bibliografica “Constituye un
procedimiento cientifico y sistematico de indagacion, recoleccion, organizacion,
interpretacion y presentacion de datos e informacion de un determinado tema, basado

en una estrategia de andlisis de documentos”

La revision bibliogréafica se hizo mediante libros, revistas de investigacion,
paginas web, bases de datos, documentos técnicos, manuales de seguridad industrial y
salud ocupacional, tesis de grado, entre otros, los cuales sirvieron como apoyo para el

cumplimiento de los objetivos de esta investigacion.

3.4.2 Observacion

Arias (2006), establece, la observacion “es una técnica que consiste en
visualizar o captar mediante la vista, en forma sistematica, cualquier hecho,
fendmeno y situacion que se produzca en la naturaleza o en la sociedad, en funcion de

unos objetivos de investigacion preestablecidos” (p.69).

Esta técnica fue importante puesto que por medio de ella hizo posible conocer
y visualizar los acciones y condiciones subestandar realizadas por los trabajadores,
ademas de la verificacion del estado actual de las condiciones en que laboraban los
empleados de la empresa RESTINCA, asi mismo esta técnica permitio palpar mas
cerca las deficiencias presentes en cuanto a las condiciones de trabajo, seguridad,
orden y limpieza para demostrar la necesidad de la elaboracién de un programa para

la empresa.
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3.4.3 Entrevista

3.4.3.1 Entrevista no estructurada

Segun Arias (2006), la entrevista no estructurada es “cuando no se dispone de
una guia de preguntas elaboradas previamente. Sin embargo, se orienta por unos

objetivos preestablecidos, lo que permite definir el tema de la entrevista” (p.73).

Mediante esta técnica se realiz6 una serie de preguntas abiertas, sin un orden
preestablecido, consiguiendo implantar una conversacion informal con el personal
que labora en la empresa RESTINCA,; con el propoésito de obtener la informacion

necesaria para el desarrollo de este trabajo de investigacion.

3.5 Técnicas de analisis de datos

3.5.1 Diagrama causa-efecto

Segun Niebel B. y Freivalds A (2004), sostienen:

El diagrama causa-efecto o espina de pescado, es un método que
consiste en definir la ocurrencia de un evento no deseable o problema, es
decir, el efecto, y después identificar los factores que contribuyen, es decir
las causas. Las causas principales se dividen en: humanas, maquinas,
métodos, materiales, entorno, administracion, cada una dividida en
subcausas. Un buen diagrama tendrd varios niveles y proporcionara la
visién global de un problema y de los factores que contribuyen en el

(p.24).

Este diagrama se utilizd para identificar las causas que estuvieron afectando la

seguridad, el orden y la limpieza en la empresa RESTINCA en la actualidad.
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3.5.2 Diagrama de barras

Un diagrama de barras, también conocido como diagrama de columnas, es una
forma de representar graficamente un conjunto de datos o valores y esta conformado
por barras rectangulares de longitudes a los valores representados. Los gréaficos de
barras son usados para comparar dos 0 mas valores. Las barras pueden orientarse

vertical u horizontalmente.

Este diagrama se utiliz para visualizar los resultados totales obtenidos por
nivel de actuacion de la evaluacion realizada con el método STOP.

3.5.4 Diagrama circular

Los diagramas de torta, también llamados diagramas circulares de 360 grados,
son recursos estadisticos que se utilizan para representar porcentajes y proporciones.
El nimero de elementos comparados dentro de un grafico circular puede ser de mas
de 5, y los segmentos se ordenan de mayor a menor, iniciando con el mas amplio a

partir de las 12, como en un reloj.

Una manera facil de identificar los segmentos es sombreando de claro a oscuro,

donde el de mayor tamario es el mas claro y el de menor tamafo, el mas oscuro.

Al igual que la grafica de barras, el empleo de tonalidades o colores facilita la
diferenciacion de los porcentajes o proporciones. Se utilizan en aquellos casos donde
interesa no solo mostrar el nimero de veces que se da una caracteristica o atributo de
manera tabular sino mas bien de manera grafica, de tal manera que se pueda

visualizar mejor la proporcion en que aparece esa caracteristica respecto del total.
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Este se utilizo para visualizar los resultados totales obtenidos de la evaluacion
realizada con el método STOP.

3.5.5 Diagrama EPS

Este tipo de diagrama esté integrado por 3 fases: entrada que son los datos con
los que contamos; proceso es la forma con la que vamos a obtener solucién al
problema planteado y salida, es el resultado o la solucion al problema. Estas fases se
pueden representar en forma de secuencias donde claramente se puede identificar su

orden de ejecucion, siguiendo el flujo de la informacién.

Este diagrama se utilizo para visualizar de forma general el proceso de servicio
para los motores que se lleva a cabo en la empresa, desde el momento en que el motor

Ilega a las instalaciones de RESTINCA hasta que es embalado y entregado al cliente.

3.5.6 Diagrama radar

Una Gréfica de Radar, también conocida como un Diagrama de Arafia, es una
herramienta muy Util para mostrar visualmente los gaps entre el estado actual y el
estado ideal. Una Grafica de Radar se utiliza para presentar visualmente los gaps
existentes entre el estado actual y el estado ideal, captar las diferentes percepciones
de todos los miembros del equipo con respecto al desempefio del equipo o de la
organizacion, mostrar los cambios en las fortalezas o debilidades del equipo o de la

organizacion y presentar claramente las categorias importantes de desempefio.

Este diagrama se utiliz6 para visualizar el comportamiento individual de cada S
evaluada con respecto a la meta q es de 10, en la evaluacion realizada en la

metodologia de las 5S.
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3.6 Proceso metodolégico

Para dar cumplimiento a los objetivos planteados, a continuacion, se presenta el
procedimiento utilizado por etapas, con el fin de darle alcance a la problematica

plateada.

3.6.1 Descripcion del contexto operacional y del ambiente de trabajo para la
empresa Repuestos y Servicios Técnicos Industriales, C.A. Anaco, estado

Anzoategui

Con la finalidad de desarrollar este objetivo, se realizo la descripcion textual del
proceso productivo y posteriormente se realizd la misma tipo cuadro, luego se realizd
un diagrama EPS se representd el proceso de recepcion de repuesto, reparacion,
armado, prueba hidrostatica, dindmica y eléctrica, pintura y embalaje, y por ultimo
traslado y entrega al cliente.

3.6.2 Determinacion de las causas que estan afectando la seguridad, el orden y la
limpieza en la empresa Repuestos y Servicios Técnicos Industriales, C.A. Anaco,

estado Anzoategui

En esta etapa se presentdé un Diagrama Causa-Efecto, el cual permitié
identificar y poner de manifiesto mediante la inspeccion directa en el area de proceso,
las principales causas que estuvieron afectando la seguridad, el orden y la limpieza
presentes en la organizacion. La aplicaciéon de esta herramienta permitié obtener un
diagnostico preciso, el cual le facilitara a la organizacion, la toma de decisiones
asertivas para realizar las mejoras en lo que respecta la seguridad, orden y limpieza en

el area de taller.
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3.6.3 Establecimiento del nivel de actuacion por categorias para los empleados
de la empresa Repuestos y Servicios Técnicos Industriales, C.A. Anaco, estado

Anzoategui

En esta etapa se utiliz6 como técnica de evaluacion la ficha de registro del
método STOP (Seguridad en el Trabajo por Observacion Preventiva). Esta ficha se
utilizo para registrar el comportamiento de los trabajadores en el area de taller y asi
llevar un control sobre los empleados realizando sus labores, con este método se
evaluaron 5 niveles de actuacion (reacciones de la personas, equipo de proteccion
personal, posiciones de las personas, herramientas y equipos y por ultimo los
procedimientos de orden y limpieza), se realizd una base de datos y con ayuda de la
hoja de célculo Excel se determinaron los resultados por nivel y los totales. Ademas
de eso se hicieron las graficas respectivas para cada nivel de actuaciéon y por

categorias totales, todo esto fue obtenido gracias a la aplicacién del ciclo (STOP).

3.6.4 Evaluacion del ambiente de trabajo en el area operacional aplicando la
metodologia de las 5SS para la empresa Repuestos y Servicios Técnicos

Industriales, C.A. Anaco, estado Anzoategui

En esta fase se procedio a aplicar la metodologia de las 5S, la cual es una
técnica basada en el orden y la limpieza, donde se evalud la primera “S” llamada
SEIRI (clasificar), esta explica que debe eliminarse del area de trabajo todos los
elementos innecesarios y que no se requieren para realizar cualquier labor. En la
segunda “S” llamada SEITON (Ordenar), se debe organizar los elementos que se
clasificaron como necesarios de modo que se puedan encontrar con facilidad en la
operacion. En la tercera “S” llamada SEISO (Limpiar), explica que se procedera a
eliminar toda clase de residuos y/o virutas, acumulacion de polvo y suciedad, tanto en
las instalaciones como en los equipos y maquinarias del area de taller de la empresa.

En la cuarta “S” llamada SEIKETSU (estandarizar), permite mantener los logros
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alcanzados con la aplicacion de las tres primeras “S” y por ultimo la quinta “S”,
Ilamada SHITSUKE (disciplina), donde se pueden crear las condiciones que
estimularan la practica de la disciplina. Esta etapa se procedié a realizar una
evaluacion aplicado la metodologia de las 5 S y los criterios establecidas en la misma,
para esto se realizo una base de datos para cada S utilizando Excel como herramienta
de célculo, posteriormente se realizd la evaluacion individual de cada una |,
presentdndose los resultados finales de esta evaluacion , igualmente se utilizd u
diagrama radar para ver el comportamiento individual de cada con respecto a la meta
que es de diez (10), los resultados obtenidos en esta etapa se tomaron encueta para la
creacion del programa de seguridad, orden y limpieza.

3.6.5 Creacion de programa de seguridad, orden y limpieza para la empresa

Repuestos y Servicios Técnicos Industriales, C.A. Anaco, estado Anzoategui

En esta etapa se cre6 un programa de seguridad, orden y limpieza basado en la
metodologia 5S y el método STOP, para esto se tomaron los resultados de las etapas
anteriores, este programa estara orientado a mitigar los actos y condiciones inseguras
detectas y a mejorar el orden y la limpieza en la empresa. Este plan se estructuro de
la siguiente manera:

Introduccion.
. Objetivo general.
. Alcance.
. Conceptos generales del programa sol.
. Responsabilidades.
. Implementacién.
. Impacto ambiental e impacto ocupacional.
. Medicion de la gestion.

o N o o1 A W DN P

. Proceso de organizacion y de la documentacion.



CAPITULO IV
ANALISIS Y DISCUSION DE RESULTADOS

4. 1 descripcion del contexto operacional y del ambiente de trabajo para la

empresa, RESTINCA

4.1.1 Descripcion del proceso de trabajo en el taller de la empresa RESTINCA

El proceso de servicio que se lleva a cabo en la empresa para los motores, se
inicia cuando el cliente traslada el equipo hasta las instalaciones de la empresa,
conjuntamente con la documentacion técnica del mismo (datos del equipo,
requerimientos, diagnoéstico realizado por el mismo cliente, entre otros). A partir de
alli, comienzan las actividades en las instalaciones de RESTINCA, donde el personal
de operaciones recibe la documentacion suministrada por el cliente, indicando la
descripcion de la reparaciéon y se le asigna un nimero de servicio con el cual es
identificado el equipo durante todo el proceso. Luego, se realiza un registro
fotografico e inspeccion visual para determinar componentes faltantes y condiciones
en la que ingresa el motor, llenando el Registro de “Datos del Equipo”, ademas se
crea una orden de servicio en donde se indican las caracteristicas del motor y lo que

se realizara.

A continuacion, se procede al desarmado del motor, en donde se evallan
componentes externos e internos, para lo cual se requieren los planos elaborados por
el fabricante. Seguidamente, se realiza la inspeccion de los componentes desarmados,
para que aquellos que se encuentran en mal estado o dafiados, sean reemplazados

(bomba de aceite, bomba de agua, radiador, valvula reguladora de gas, entre otros).
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Cada componente del motor es lavado y evaluado por separado, midiéndolos
con micrometros y alexdmetros. Esto sirve para establecer si cumplen con las
especificaciones dadas por el fabricante y por lo tanto, deben ser reparados o
sustituidos. Los elementos que se analizan detalladamente en esta fase del servicio,
son: bloque del motor, cigiefial del motor, bielas, pasadores y piston y cdmaras o
culatas del motor. La empresa posee diferentes registros para vaciar los resultados de

las pruebas y que formaran parte de la carpeta de servicio.

Para los componentes que deben ser comprados para el reemplazo, el personal
utiliza un sistema informatico suministrado por cliente y en donde se indica la lista de
partes segun el modelo del motor; alli el mecanico define que piezas estan y cuales
son los juegos, para que el sistema genere un listado de los componentes faltantes.
Seguidamente, se indica al cliente sobre esta situacién para que el mismo apruebe el
monto. Generalmente, los clientes saben de antemano cual es el problema y que
piezas se deben sustituir, pero aun asi es responsabilidad de la Coordinacion de

Operaciones ponerlos al tanto sobre los costos adicionales del servicio.

Las piezas que son recuperables, se lavan rigurosamente eliminando residuos de
petrdleo, restos de empaques anteriores, remover o0xidos, pinturas, carbon, hollin o
particulas metélicas debido al desgaste interno de los elementos maéviles. Al tener los
repuestos, se procede al armado del motor, acoplando las piezas reusables, sustituidas
o reemplazables bien limpias. Durante este proceso se realizan mediciones en cuanto
a ajustes, tolerancias, calibraciones cuyos valores se especifican por el fabricante para
la instalacion de cada uno de los componentes y sus elementos de fijacion (pernos,
tornillos, tuercas) deben pasar al torque requerido. Segun el modelo del motor,
existen reportes para vaciar la informacion de las pruebas para luego anexarlas a la

documentacién del equipo.
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También se realizan pruebas hidrostéticas y de presion, en la cual se puede
detectar posibles fugas que presentan componentes tales como: colmenas del
radiador, cuerpo de camaras, multiples de escape, enfriador de aceite, post enfriador o
caracol de la turbina. La prueba consiste en sumergir la pieza en un tanque de agua y
someterla a aire comprimido; otra forma es someterla a agua a presion, pero expuesta

al aire libre por 30 minutos.

Otra de las pruebas es pasar el motor por el dinamoémetro, en donde es sometido
a prueba de potencia al freno para determinar el desempefio del mismo por espacio de
una hora. En esta prueba se elabora un registro computarizado de los pardmetros de
funcionamiento tales como: potencia (HP), torque (Ib.ft), presion de aceite (psi),
temperatura de agua (°F), temperatura de los escapes (°F), presion de agua (psi),
Velocidad (RPM).

La dltima prueba es de electricidad en donde se verifica el correcto
funcionamiento de las paradas de emergencia, Evaluacion de Colmenas, Ajustes y
Medidas de Recesion de las Valvulas. Al finalizar, el motor es pintado externamente

y se realiza una inspeccion final como parte del control de calidad del servicio.

Finalmente, el motor es embalado para entrega al cliente y se elabora un
documento de Transferencia conjuntamente con la garantia del servicio, la cual dura
dos (02) meses. Es importante resaltar que, al momento de instalarse el equipo, el
personal de RESTINCA debe estar presente para avalar que las condiciones de

funcionamiento son las adecuadas y que el motor esta operando correctamente.

A continuacion, se muestra el Diagrama del Entrada Proceso Salida (EPS) del

servicio, en donde se indican los pasos explicados anteriormente.



Fases del Proceso de Servicio

Tabla 2. Fases del Proceso de servicio de Motores

\o | DESCRIPCION DE LA CA&?:PTEECR%IS??C/A A CRITERIODE | EQUIPO DE MEDICION
ACTIVIDAD ACEPTACION / PRUEBA
REVISAR
1 Traslado del Equipo N/A N/A N/A
- Documentos del equipo
2 Recepcion del Equipo Condiciones (_Benerales del entregados por el N/A
Equipo -
cliente
Verificar los componentes Documentos del equipo
3 [ Evaluacion de los Faltantes P entregados por el N/A
faltantes -
cliente
4 Desacoplamiento La correcta separacion del Planos del equipo N/A
motor / generador o embrague
5 Desarme motor Condiciones del equipo Planos del equipo N/A
Condiciones de los Correcta limpieza de los
6 Lavado de componentes componentes componentes N/A
Evaluacioén de Medidas de los componentes a | Especificaciones de los . .
7 Micrémetro, Alexémetro.
Componentes ser reparados componentes
Especificacion de los
8 Recepcion de repuesto Conformidad de los repuestos replu estos | n_dl_cgdos en N/A
a requisicion de
repuestos
L Medidas de los componentes a | Especificaciones de los Micrémetro,
9 Reparacion ser reparados componentes Alexémetro
10 Armado Correcto Armado del Equipo. Planos del equipo M|crometro,_AIexometro,
Torquimetro
11 Prueba Hidrostatica Presion de aire aplicada EspeuEgz(i:rl)%nes del Manémetro
. . Correcto funcionamiento del | Especificaciones de uso . .
12 Prueba Dinam6metro Equipo del fabricante. Dinamometro.
. . e Amperimetro
13 | Prueba eléctrica a motor Correcto funcionamiento de | Especificaciones de uso Pistola de radiacion

las paradas de emergencia

del fabricante

Panel de control
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Fuente: El autor
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Ne DESCRIPCION DE LA CAIS,\AI\?:EI'EECRC%IS?',I\IC/AA CRITERIO I?E EQUIPO DE MEDICION
ACTIVIDAD ACEPTACION / PRUEBA
REVISAR
14 Pintura y Embalaje del Correcto aplicacién de pintura Espemflc_amones del N/A
motor fabricante.
Traslado del equipo hasta | Correcta colocacion y amarre | Seguridad del equipo en
15 . . N/A
la base en la unidad de transporte la unidad de transporte
Entrega Técnica Correcta Operacion del
16 | (Validacion del Servicio de | Funcionamiento del equipo E Si o N/A
reparacion) quip

Diagrama EPS

- ENTRADA

= Proceso T

Fuente: El autor

SALIDA

Motores CATERPILLAR

Documentacién técnica
(datos del equipo,
requerimientos, diagndéstico
realizado por el mismo
cliente, entre otros)

Recepcion del equipo
Evaluacion de faltantes

Desacoplamiento del
generador o embrague

Desarme del Motor

#R-OP-001: Datos del Equipo

# R-OP-042: Orden de Servicio

Piezas del motor desarmado

Lavado de componentes

Evaluacion de componentes

#R-OP-002: Informe de Inspeccion

Técnica Mecénica

#R-OP-003: Insp. del Bloque

# R-OP-004: Insp. del Ciguefial

#R-OP-005: Tolerancia de Bielas

e R-OP-006: Insp. de Arbol de Levas

#R-OP-007: Insp. de Camisas

#R-OP-008: Insp. de Pistones

® R-OP-009: Insp. Bomba de Agua

e R-OP-010: Insp. Bomba de Aceite

#R-OP-011: Insp. de Bomba de
Turboalimentador

e Listado de Partes Faltantes

Figura 3. Diagrama del Servicio para los Motores

Fuente: El autor
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[ evraba T Proceso Ml SALIDA P |

Repuestos Recepcioén de repuestos e R-OP-012: Evaluacién de Camara

e R-OP-013: Instalacién de ciguefal y

Reparacion eje de leva

# R-OP-0XX (14-18): Ajuste Motor

Armado (cada modelo posee un registro)

e R-OP-019: Medidas Prueba de Vacio
de Vélvula

e R-OP-020: Medidas de seccion de
Valvula en taller

Motor armado Prueba Hidrostatica # R-OP-0XX (21-26): Pruebas de
Presién (cada componente posee un
Prueba Dinamica registro )
» Reporte del Dinamémetro
Prueba Eléctrica #R-OP-027: Informe de Inspeccién

Técnica Eléctrica
Pintura y Embalaje

Motor listo y embalado Traslado hasta la salida #R-OP-30: Revision Final
# R-OP-0XX (31-34): Ajuste del Motor
Entrega técnica (cada modelo posee un registro)

Continuacion, Figura 3. Diagrama del Servicio para los Motores
Fuente: El autor

4.1.2 Descripcion de las areas operacionales

e Areade desarme y Evaluacion

El area de desarmado y lavado, es donde se efectuara el desarme y evaluacion
de los equipos que lleguen a las instalaciones, dicha area posee diez (10) secciones de
desarme. Cada una equipada con un revolver para la sujecion del motor mientras se
esta desarmando y evaluando, una mesa para colocar los componentes de los equipos
a ser evaluados y un puente grda de 10 ton que recorre el largo y ancho del galpon.

En la figura 4 se muestra el area de desarme de la empresa RESTINCA.

El area de lavado posee 01 lavadora industrial de componentes, 01 maquina

dializadora de los efluentes provenientes de la lavadora industrial, 02 estantes para
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lavado de componentes delicados y 02 hidrojet de 3000 psi. A continuacion en la
figura 5 y 6 respectivamente se muestra la lavadora industrial y el &rea de lavado de

la empresa.

AR

Figura 4. Area de Desarme
Fuente: El autor

Figura 5. Maquina de lavado
Fuente: El autor

Figura 6. Area de Lavado
Fuente: El autor
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Figura 7. Area de Armado de componentes y equipos
Fuente: El autor

Figura 8. Gélpc’m departamento eléctrico
Fuente: El autor

e Area de Prueba Eléctrica

Esta area posee el banco resistivo, que es un equipo para llevar a cabo pruebas
eléctricas del conjunto motogenerador. EI mencionado tiene una capacidad de 1000
Kw a 240/480 volts. En este equipo se somete el motogenerador a prueba de carga
eléctrica alcanzando momentaneamente el 100% de su capacidad y luego se efectia
registro de los parametros eléctricos al 80 % de su capacidad nominal especificada
por el fabricante. En la figura 8 y 9 respectivamente se pueden apreciar el galpén de

prueba eléctrica y el banco de carga resistivo.

De igual manera se comprueban y ajustan las paradas de proteccién del equipo
como lo son: bajo nivel del aceite, baja presion del aceite, alta temperatura del
refrigerante, bajo nivel del refrigerante, sobre velocidad, entre otras que apliquen
segun el equipo y las especificaciones del motor.
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Figura 9. Banco de carga resistivo (prueba eléctrica)
Fuente: El autor

e Area de Dinamémetro

Esta area posee un dinamometro computarizado, con una capacidad maxima de
3000 HP @ 2000 rpm, para la prueba y certificacion de motores a combustion, el cual
cumple con los requisitos en cuanto a los méaximos valores de nivel de ruido
permisible. Este equipo nos permite realizar las pruebas con simulacion de carga a
todos los motores a combustion y medicion de parametros de operacion durante la
prueba del motor. (Potencia en HP, torque, RPM, presiones de aceite y combustible,

también temperaturas de turbo, agua, aire, aceite, entre otros).

Figura 10. Area de Prueba con el Dinamémetro
Fuente: El autor



Figura 11. Cabina de prueba del Dinamémetro
Fuente: El autor

58

En la siguiente figura se muestra un plano con las areas generales de la

empresa:

Sala de Tomos
(150 m2)

- —
Patio y via

Patio de Trailers
de trénsito
(525 m2) % (1650 m2)

Terreno en Desarolio
(6260 m2)

[] Area Gaipones = 3680 m2
[T Area Constnsca = 8530 m2 E g
Area de B
[] Area en Desarolio = 6260 m2 Desame 9 3,
D Area Total = 14790 m2 w
ADICIONALMENTE RESTINCA CUENTA CON:
- 01 TERRENO EN LA ZONA INDUSTRIAL - ANACO CON UNA SUPERFICIE DE a
30.000 M2 PARA DESARROLLO FUTURO Lavado E
(195 m2) g
.- 01 TERRENO CON GALPON UBICADO A 50 MTS DE NUESTRA SEDE CON UN 3=

AREA DE 4100 M2 UTILIZADO COMO DEPOSITO

Entrada

Figura 12. Areas Generales de la empresa
Fuente: El autor

Calle Principal La Manga
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4.2 Determinacion de las causas que estan afectando la seguridad, el orden y la

limpieza en la empresa RESTINCA

El diagrama de causa efecto o el Diagrama de Ishikawa (DI) es un método
grafico que refleja la relacion entre una caracteristica de calidad y los factores que
posiblemente contribuyen a que exista. En otras palabras, es una gréafica que relaciona

el efecto (problema) con sus causas potenciales.

En el lado derecho se anota el problema y en el lado izquierdo se especifican
por escrito todas sus causas potenciales, de tal manera que se agrupan o estratifican
de acuerdo con sus similitudes en ramas y subramas. Cada posible causa se agrega en
una de las ramas principales, la cual esta constituida a su vez por subcausas. EI DI es
una herramienta muy util y serd de mayor efectividad en la medida en que los

Problemas estén mejor localizados y delimitados.

El Diagrama de Ishikawa es también una manera de identificar las fuentes de
variabilidad. Para confirmar si una posible causa es una causa real, se recurre a la

obtencidn de datos o al conocimiento que se tiene sobre el proceso

En esta etapa se realizo el diagrama causa efecto partiendo primeramente de la
conformacién del grupo de miembros evaluadores (coordinador SIHO-A, inspector
SI-HO, coordinador de operaciones, coordinador de servicios generales y el tesista)
para determinar las causas potenciales y posteriormente realizar la lluvia de ideas
asociada a la problemética A través del diagrama Ishikawa (causa-efecto) fueron
determinadas cada una de las causas que estan afectando la seguridad, orden y

limpieza., el cual se muestra a continuacion en la figura N° 13
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Ambiente erramientas

Falta de sefializacion Falta de contenedores Falta de mantenimiento a maquinas
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Maquinas malestado
Inadecuadasdistribucién equipos —_—>

lluminacion deficiente Ubicacién de maquinasinapropiadas
AN

. . . . Falta de limpieza en herramientas ; ;
Ausencia de orden y limpieza Pisos sucios p Herramientasalmacenadas incorrectamente
— >
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SOL de laempresa
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AU A)

No existen procedimientos

Violacién normasy procedimiento,
dealmacenado
_

_— :
Uso incorrecto del EPP

No se siguen los
procedimientos

Falta de estanteria

<
Personalpoco capacitado

No existen codificacion

Ausencia de politicas, de materiales

& Las instrucciones

noson las adecuadas Falta enel orden de

inventario Entrenamiento
deficiente

Falta de habitosde orden y limpieza

Método Material Hombre

Figura 13. Causa efecto Deficiencias en SOL empresa RESTINCA, C.A
Fuente: El autor
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4.2.1 Maquinarias, equipos y herramientas

Ubicacidn inapropiada: La mayoria de los equipos y de las herramientas estan mal
ubicadas y/o almacenadas, incluso algunas estas impidiendo el libre trénsito de
los trabajadores.

Maquinaria y/o equipos en mal estado o deterioradas: Existen maquinarias
defectuosas, con averias de fugas de aceite, produciendo condiciones inseguras en
los procesos de trabajo.

Falta de mantenimiento: La mayoria de los equipos y maquinas se les hace
mantenimiento correctivo.

Falta de limpieza en herramientas: Las herramientas estan sucias y falta de

limpieza.

4.2.2 Medio ambiente

Falta de sefalizacion: En varias areas de la empresa falta sefializaciones
preventivas.

lluminacién deficiente: En varias areas de la empresa la iluminacion es poca.
Falta de contenedores: En las areas operacionales faltan contenedores de
desperdicios del proceso y basura.

Falta de orden y limpieza: Existe mucho desorden en las areas de operaciones y
pisos cadentes de limpieza ademas de la acumulacion de diferentes tipos de
desperdicios.

Inadecuada distribucion de equipos y maquinas: Existen equipos y maquinas muy

cercanos.
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4.2.3 Hombre

e Falta de hébitos de limpieza: La mayoria de los trabajadores carecen de buenos
habitos de limpieza en su lugar de trabajo, teniendo como consecuencia un mal
aprovechamiento del espacio, menor eficacia y seguridad en el trabajo, con un
entorno desordenado y desagradable.

e Uso incorrecto del Equipo de Proteccion Personal (EPP): Los trabajadores no
usan de forma adecuada su EPP o cuando hay una inspeccidn se lo arreglan o se
lo colocan.

¢ Violacion de normas y procedimientos: Los trabajadores se saltan paso en los
procedimientos de trabajo y la mayoria viola las normas de seguridad.

e Personal Poco capacitado: La mayoria de trabajadores carecen de buenas
practicas de trabajo en relacion al uso del manejo de méaquinas, equipos y/o

herramientas, aparte de eso los conocimientos en seguridad son muy débiles.

3.2.4 Material

e Falta de Orden en el inventario: En el depdsito no se lleva un control estricto
como tal en la entrada y salida de los repuestos e insumos.

e No existe codificacion: Los materiales y repuestos en el deposito no estan
codificados en relacion a su existencia.

e No existen procedimientos de almacenado: Dentro del almacén no existe un

procedimiento de almacenaje de los materiales y repuestos.

3.2.5 Método

e Ausencias de aplicacién de politicas SIHO-A: En el area de taller las politicas de

seguridad y ambiente no son aplicadas rigurosamente.
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e Instrucciones de trabajo: Las instrucciones de trabajo utilizadas para las
actividades en el area de taller no son las adecuadas.
e No se siguen los procedimientos: En la realizacion de las actividades no se sigue

la secuencia logica establecida en el procedimiento.

4.3 Establecimiento del nivel de actuacion por categorias para los empleados de

la empresa RESTINCA

En esta etapa se determind el nivel de actuacion por categoria a través de la
ficha establecida por el método STOP aplicada a diez (10) trabajadores del area de
operaciones de la empresa RESTINCA, bajo el procedimiento de la metodologia
STOP. Es importante resaltar que a cada empleado se le fue aplicada 2 fichas de

registro del método STOP lo cual hizo un total de 20 evaluaciones.

En la figura 14 se muestra la ficha aplicada en el area de taller:
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Figura 14. Ficha de Evaluacion STOP.
Fuente: El autor

4.3.1 Reacciones de los trabajadores

En esta area se evaluaron las reacciones de las personas cuando estan realizando

el trabajo y llego la inspeccion por parte del evaluador.

A continuacion, se muestran las respuestas obtenidas de las 20 evaluaciones u

observaciones realizadas en el area de operaciones.



Tabla 3. Reacciones de los trabajadores
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)
'i'
- & REACCIONES DE LOS TRABAJADORES
5
N© Ajustan o Cambian de Reacomodan Dejan de trabajar Colocan Colocan
arreglan su EPP posicion su trabajo o0 se alejan del tierras bloqueos
subitamente lugar
1 - - - - - -
2 X - X - - -
3 X X X - - -
4 X X X X - -
5 - - - - - -
6 X X - - - -
7 X - - - - -
8 X X - - -
9 X X - - -
10 - - X - - -
11 X - - X - -
12 - X - - - -
13 X X X - - -
14 X - - - - -
15 X X - - -
16 X X - - - -
17 X - - - - -
18 X - X - - -
19 X X X - - -
20 X X - - - -
Total 16 10 9 2 0 0

4.3.2 Equipos de proteccion personal

Fuente: El autor

En esta area se evaluaron los equipos de proteccidn personal que no poseian los

trabajadores en una rutina normal de actividades o cuando estaban realizando el

trabajo y llego la inspeccion por parte del evaluador. A continuacién, se muestra las

respuestas obtenidas de la evaluacion realizada.




Tabla 4. Equipos de Proteccion Personal
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(¢
=y

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

@
5
N©° Cabeza Ojos y Cara Oidos Aparato Brazosy Tronco Piernasy
respiratorio Manos Pies
1 X - - - - - -
2 - X - - - - -
3 - X - - - - X
4 - - - - - - -
5 - - X - - - -
6 - - - - X - -
7 X - - X X - -
8 - X - - X - -
9 - - X - - - -
10 X - - - - X -
11 - - - - - - -
12 - - - - - X -
13 - - - X - - -
14 - - - - - - -
15 - - - - X - -
16 X - - - - X -
17 - - - - - - -
18 - - - - _ X
19 - - X - - - -
20 X - - - - - -
Total 5 3 3 2 4 3 2

4.3.3 Posiciones de las personas

En la Tabla 5 se muestra los resultados obtenidos.

Fuente: El autor

En esta area se evaluaron las posiciones de las personas o causas de lesiones.



Tabla 5. Posiciones de las Personas
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®
§ @ POSICIONES DE LAS PERSONAS (Causas de lesiones)
s ]
N° Ser a(tgrl;i)daiiz SR Inhalacién i ” Posiciones
Gg;ﬂiﬁgo golpeados sobre, Caidas tCécr;ntact(; con o con t de una Azsormon Ing((ejstlon Sobre Movimientos | incémodas
objetos por entre o e:ﬁ;;:gas Zlggtlﬁincae sustancia su:t::ga susta?mia esfuerzos Repetitivos y Po§t_u ras
objetos dentro de estaticas
objetos
1 X - - X - - - - - - - -
2 - X - X X - - - - - X X
3 - - X X - - - - - - X -
4 X - - X - X - - - X - -
5 - X - X - - - - - - X -
6 - - - X - - X - - - X X
7 - - - X - X - - - - X -
8 - X X X - - - - - - X -
9 X - - X X - X - - - X -
10 - - X X - - - - - - X X
11 - X - X - - - - - - X -
12 - - - - - X - - - X X -
13 - - - X - - - - - - X X
14 - - - X - - - - - - X -
15 - - - X X - - - - - X -
16 - - X X - X - - - - X -
17 X - - X - - - - - X X -
18 - X X X X - - - - - X X
19 - - - X - - - - - - X -
20 - X - X - X - - - - X -
Total 4 6 5 19 4 5 2 0 0 3 18 5

Fuente: El autor




4.3.4 Herramientas y equipos
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En esta area se evalud el empleo y uso herramientas y equipos por parte de los

trabajadores en una rutina normal de actividades o cuando estaban realizando el

trabajo. A continuacion, se muestra una tabla de las respuestas obtenidas de la

evaluacion realizada.

Tabla 6. Herramientas y Equipos

QEadeg

@

HERRAMIENTAS Y EQUIPOS

Z
[}

Empleo de herramientas y
equipo inadecuados para el
trabajo

Empleo en forma incorrecta de
herramientas y equipo

Empleo de herramientas y
equipo que estén en
condiciones inseguras

(N[OOI (WIN| -

Fuente: El autor



4.3.5 Procedimiento, orden y limpieza
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En esta area se evaluaron los procedimientos utilizados por los trabajadores y el

orden y la limpieza en el area de taller. A continuacion, se muestra una tabla de las

respuestas obtenidas de la evaluacion realizada.

Tabla 7. Procedimientos, orden y limpieza

%
4 @ PROCEDIMIENTOS, ORDEN Y LIMPIEZA
)
Procedimientos Estandares Est?')r;g:r:es i
N© P_rocedimientos noson Procedimientos de_ orQen y limpieza ng son Colocan
inadecuados conomd_os ni no se cumplen : limpieza e bloqueos
entendidos inadecuados entendidos
1 - - - - - -
2 - - X - - -
3 - - - - - -
4 X - - X - -
5 - - - - - -
6 - - X - - -
7 - - - - - -
8 - - - - - -
9 X - - - - X
10 - - - - - -
11 - X - - - -
12 - X - - - -
13 X - - - - -
14 - - - - - -
15 - - X - - -
16 X - - - - -
17 - - - - - -
18 - - - - - -
19 X - - - - -
20 - - - - - -
TOTAL 5 2 3 1 0 1

Fuente: El autor
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4.3.6 Interpretacion grafica por actuacion

De la figura 15 “Reacciones de las Personas” se obtuvieron los siguientes
resultados, graficamente se puede observar el comportamiento de los trabajadores con

respecto a las reacciones que toman regularmente.

REACCIONES DE LAS PERSONAS

i
)

=
=Y

[N
i
1

N° DE CASOS
5 R

T

Ajustan o
arreglan algoa su
equipode
proteccién
personal

Cambian de
posicién
sUbitamente
Reacomodan su
trabajo
Dejan de trabajar
o se alejan del
lugar
Colocan tierras
Colocan bloqueos

REACCION

Figura 15. Reacciones de las personas.
Fuente: El autor

Gréaficamente se puede interpretar lo siguiente: dieciséis (16) ajustan sus
equipos de proteccién personal, diez (10) cambian de posicién bruscamente, nueve
(09) reacomodan el area de trabajo, dos (02) dejan de trabajar o se alejan del lugar,

cero (00) colocan tierras y (00) colocan bloqueos.

De la figura 16 “Equipos de Proteccion Personal” se obtuvieron los siguientes
resultados, graficamente se puede observar que parte del cuerpo de los trabajadores

estd mas expuesta regularmente.
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EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

N°DE CASOS
©
©

Cabeza

Ojosy cara

Oidos

Aparato respiratorio
Brazos y manos
Tronco

Piernas y pies

PARTE DEL CUERPO EXPUESTA

Figura 16. gréafica equipos de proteccion personal.
Fuente: El autor

Gréaficamente se puede interpretar lo siguiente: cinco (05) personas no usaban el
equipo de proteccion personal en la cabeza cuando se hizo la inspeccién, cuatro (04)
no usaba proteccion de las manos, tres (03) no usaban proteccion ocular ni auditiva,
tres (03) tenian la parte del tronco expuesta al peligro, dos (02) no utilizan proteccion
respiratoria y dos (02) tenian expuesto las piernas y pies a los peligros del area
operacional. La proteccion para la cabeza y los brazos-manos fueron los que

obtuvieron mayor valor en esta evaluacion.

De la figura 17 “Posiciones de la Personas”. Graficamente se puede observar

las causas de lesiones mas predominantes en los trabajadores del area de taller.
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POSICIONES DE LAS PERSONAS

N° DE CASOS

Golpear contra objetos
Caidas
Inhalacién
Absorcién
Ingestion
Sobre-esfuerzo
Movimientos repetitivos

astaticas

Ser golpeado por objetos

de objetos
Contacto con corriente eléctrica

Contacto con temperaturas extremas
Posiciones incémodas y Posturas

CAUSAS DE LESIONES

Quedar atrapado sobre, entre o dentro

Figura 17. Gréfica posiciones de las personas.
Fuente: El autor

Se puede interpretar lo siguiente: estuvieron expuestas cuatro (04) personas a
ser golpeada contra objetos, seis (06) a ser golpeadas por objetos, cinco (05)
pudieron quedar atrapados entre maquinas, diecinueve (19) expuestas a caidas,
cuatro (04) expuestas a temperatura extremas, cinco (05) expuestas a corriente
eléctrica, dos (02) expuestas a inhalacién de gases, tres (03) sometidas a sobre
esfuerzo , dieciocho (18) expuestas a movimientos repetitivos y cinco (05) estuvieron
expuestas a posiciones incomodas. Las posiciones a la que estuvieron expuestos con

mayor frecuencia los trabajadores fueron las caidas y los movimientos repetitivos.

De la figura 18. “Herramientas y Equipo”, graficamente se puede observar el
comportamiento de los trabajadores con respecto al empleo de las herramientas y

equipos.
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HERRAMIENTAS Y EQUIPO

3
@

w

N
a

R

N°BDE CASOS
i

-

o
@

o

Empleo de herramientas y equipo Empleo en formaincorrecta de Empleo de herramientas y equipo que

inadecuados para el trabajo herramientas y equi estén en condiciones inseguras
P ) ESTYASOP‘? Uso o

Figura 18. Herramientas y equipo.
Fuente: El autor

Se puede interpretar lo siguiente: se presentaron dos (02) casos del empleo de
herramientas y equipos inadecuados por parte de los trabajadores, tres (03) casos que
empleaban de forma incorrecta las herramientas y equipos y un (01) caso de empleo

de equipos y herramientas en condiciones inseguras.

De la figura 19 “Procedimientos, Orden y Limpieza”. Se puede ver el uso de los
procedimientos respecto a la realizacion de las actividades en el area de taller de la

empresa.

PROCEDIMIENTOS, ORDEN Y LIMPIEZA

N°DE CASOS

N

-

3
3
2
1 1
. 0 .:
0 T T
n se Esta

de orden yEsta de orden yEsta de ordeny
inadecuados son conocidos ni cumplen limpieza inadecuados  limpieza no son limpieza no se
entendidos conocidos ni cumplen
entendidos

PROCEDIMIENTOS

Figura 19. Procedimientos, orden y limpieza.
Fuente: El autor
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Se puede interpretar lo siguiente: se presentaron cinco (05) casos del uso de
procedimientos inadecuados, dos (02) casos de procedimientos no son conocidos, ni
entendidos, tres (03) casos de procedimientos que no se cumplian, uno (01) caso en
que los estandares de limpieza eran inadecuados y uno (01) estandares de orden y

limpieza no se cumplia.
4.3.7 Interpretacion grafica desempeiio por categoria
De la figura 20 “Desempeio por Categorias”, se puede ver comportamiento

total de las personas con respecto a los cinco niveles de actuaciones evaluados en el

area de taller de la empresa.

DESEMPERNO POR CATEGORIAS

N° DEACTOS

REACCIONES DE LAS
PERSONAS
EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL
POSICIONES DE LAS
HERRAMIENTAS Y EQUIPO

PERSONAS (Causas de lesiones)
PROCEDIMIENTOS, ORDEN Y
LIMPIEZA

CATEGORIAS

BACTOS INSEGUROS
Figura 20. Desempefio por categoria.
Fuente: El autor

Gréaficamente se observa la comparacion entre los actos seguros e inseguros
determinados durante la evaluacion realizada, predominando mas la categoria de las
posiciones de las personas a lesionarse con un total de setenta y un casos (71)
inseguros observados y treinta y siete (37) casos relacionados las reacciones de las

personas siendo estos dos (02) niveles los prioritarios a tomar en cuenta para tomar
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las acciones correctivas, es importante resaltar que los otros tres (03) niveles también

aplica a las acciones pero en menor prioridad.

4.3.8 Interpretacion grafica desempeiio total

De la figura 21 Desempefio total, se puede observar el total de los aspectos
evaluados y la tendencia del comportamiento de las personas con respecto a los cinco
niveles de actuaciones valorados en el area de taller, el resultado final de la empresa

fue hacia la tendencia de generacion de los actos inseguros con un 83%.

Es importante resaltar la elaboracién de un programa de seguridad, orden y
limpieza (SOL) a la brevedad, con el objetivo de disminuir los porcentajes obtenidos
de actos inseguros y minimizar la ocurrencia de accidentes e incidentes en las areas

de la empresa.

RQOO0OR

DESEMPENO
Todos los Aspectos Observados

OActos seguros

B Actos Inseguros

Figura 21. Desempefio total.
Fuente: El autor
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4.4 Evaluacion del ambiente de trabajo en el area operacional aplicando la

metodologia de las 5s para la empresa RESTINCA

La aplicacion de esta técnica requiere un compromiso personal y duradero para
que la empresa sea un auténtico modelo de organizacion, limpieza, seguridad e

higiene.

Para realizar la evaluacion se elabord una base de datos con los requisitos
establecidos en las 5 S, luego con el apoyo de Excel se fueron realizando los céalculos
finales por cada S evaluada.

A continuacion, se muestra la evaluacion realizada el 31/03/2017 al ambiente
de trabajo, los resultados obtenidos se mostraran posteriormente de manera detallada

e individualmente por cada S evaluada.

Tabla 8. Evaluacion realizada con las 5 S.

A B C D E FIGIH[L|JIK|L M
; 58 Formulario de auditoria rutinaria
2 i RESTI“':’:\ Salir de la aplicacién
Fecha evaluacion 31-mar-17
Revisor: Luis Diaz/ Jose Alcantara
7 AreaRevisada:  Taller de RESTINCA
§ Evaluaciones realizadas
9 Id 58 Titulo Puntos 1)2]|3|4]5] s |objetivol
81 Clasificar (Seiri] "Separar lo necesario g lo npecesario” 2
1 10
s2 Ordenar (Seiton " Un sitio para cada cosa ¥ cada cosa en su sitio”

s3 impiar (Seiso Limpi lpucto e ooy o cquigos y v sckdad y .
12 |Limprar (Seiso) desorden 0

84 Estandarizar (Seiketsu] "Formular las normas para la consolidacion de las 3 primeras §* 4
1 10

Disciplinar (Shitsuke "Respetar lus normas establecidas” 4
spetar

14 10
= Planes de accin Pur ion 58 17 7lolofofo]o| s
= i
WAF M SO SI 52,53 54 S5 PAL PAZ PA3 %) 1

Fuente: El autor



4.4.1 Evaluacion de la primera S (SEIRI-CLASIFICAR)
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La primera S consiste en identificar la naturaleza de cada elemento que quiere

decir se debe separar lo que realmente sirve de lo que no; se debe identificar lo

necesario de lo innecesario, sean herramientas, materiales y/o equipos.

En la tabla 9 se muestra la evaluacion realizada a la primera S (clasificar)

siguiendo lo establecido en el método de la 5 S, las que presentaron el simbolo de

verificacion M fueron los “Si y los vacios [ fueron los “No”, es importante destacar

que hay selecciones que te van sumando o restando el puntaje final.

Tabla 9. Evaluacion realizada a la primera S

A

B

, Separar lo necesario de lo innecesario

c
En caso afiimative
marcar la casilla.

ld

$1=S8eiri=Clasificar

(Obsenaciones

D

1

Hay cosas indiles que pueden molestar en el entomo de trabajo?

<

2

¢Hay materias primas, semi elaborados o residuos en el entomno de
frabajo?

4Hay algun tipo de herramienta, tornilleria, pieza de repuesto, dtiles
o similar en el entorno de trabajo?

Estan todos los objetos de uso frecuente ordenados, en su
uhicacidn y coectamente identificados en el entorno laboral?

Estan todos los objetos de medicion en su ubicacion y
correctamente identificados en el entorno laboral?

Estan todos los elementos de limpieza: frapos, escobas, guantes,

105 en U ubicacion y t ?

(Esta todo el moviliario:mesas, sillas, armarios ubicados e
identificados correctamente en el entorno de trabajo?

¢Existe maquinaria inutilizada en el entorno de trabajo?

Existen elementos inutilizados: pautas, heramientas, diles o
similares en el entorna de trabajo?

4Estan los elementos innecesarios identificados como tal?

14
Moty

M

Puntuacion

.SNOOK

S0/ 81,752 /53,754 /55 /PAL /pA2 /PA3 /¥

Principal
W

Fuente: El autor

El resultado obtenido de la primera (S) evaluada fue 2 puntos de un objetivo

total de 10 puntos, eso explica que la empresa tiene que mejorar ciertos requisitos y

que deben seguirse haciendo evaluaciones periodicas para ir subiendo a los objetivos

finales.
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En la figura 22 se observa la ubicacion grafica obtenida para la primera S en la
primera evaluacion realizada, queda de parte de la empresa cerrar las deficiencias

detectadas para seguir subiendo en el objetivo.

19 T8 888, Clasificar (Seir)
? —#— Objetivo
6
5
4
3
2 +o
1
O T T T T T
1 2 3 4 5 &

Figura 22. grafica de cumplimiento primera S (clasificar)
Fuente: El autor

4.4.2 Evaluacion de la segunda S (SEITON-ORDENAR)

La segunda S consiste en organizar los elementos que hemos clasificado como
necesarios de modo que se puedan encontrar con facilidad. Aplicar Seiton en los
talleres tiene que ver con la mejora de la visualizacién de los elementos (las

maquinas, herramientas y equipos).

En la tabla 10 se muestra la evaluacion realizada a la segunda S (ordenar)
siguiendo lo establecido en el método de la 5 S, las selecciones que presentaron el
simbolo de verificaciéon M fueron los “Si y los vacios [0 fueron los “No”, es

importante destacar que hay selecciones que te van sumando o restando al final.
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Tabla 10. Evaluacion de la segunda S.
, "Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio"

Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de

ML $2=Seiton=Ordenar S | erficacian 81
iEstan claramente definidos los pasillos, dreas de
3 1 |almacenamiento, lugares de trabajo?
:30n necesarias todas las herramientas disponibles y facilmente
4 5 |identificables?
;Estan diferenciados e identificados los materiales o
5 3 |semielaborados del producto final?
iEstan todos los materiales, paletas, contenedores almacenados
T 4 |deforma adecuada?
iHay algln tipo de obstaculo cerca del elemento de extincidn de
7 5 |incendios mas cercano? e
i Tiene el suelo algin tipo de desperfecto: grietas, sobresalto. . ?
8 fi
:Estan las estanterias u otras areas de almacenamiento en el lugar 5
9 7 |adecuadoy debidamente identificadas?
;Tienen las estantas letreras identificatorios para conocer que
T materiales van depositados en elllos?
iEstan indicadas las cantidades maximas y minimas admisibles y
11| g [efformato de aimacenamiento?
$Hay lineas blancas u otros marcadores para indicar claramente los
12 10 pasillos y areas de almacenamiento?
1 Puntuacion . Segunda $ NO OK
i i
14 Pﬂﬂﬂﬂl
M 4 » M| 5051|8253 754,55 PAL “PA2 /PA3 ¥ 0| I
listn

Fuente: El autor

El resultado obtenido de la segunda (S) evaluada fue de tres (03) puntos de un

objetivo total de 10 puntos, eso explica que la empresa tiene que mejorar ciertos

requisitos y que deben seguirse haciendo evaluaciones periddicas para ir subiendo a

los objetivos finales.

primera evaluacion realizada.

En la figura 23 se observa la ubicacion grafica obtenida para la segunda S en la
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18 —i i i i B B o Ordenar
8 (Seiton)
7 —&— QObjetivo
6
5
4
3 =%
2
1
0 T T T T T
1 2 3 4 5 6

Figura 23. Grafica de cumplimiento segunda S (ordenar)
Fuente: El autor

4.4.3 Evaluacion de la tercera S (SEISO-LIMPIAR)

La tercera S significa eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos de
una empresa. Seiso implica también inspeccionar el equipo durante el proceso de
limpieza, identificar los problemas de escapes, averias, fallas o cualquier tipo de fuga

existente.

En la tabla 11 se muestra la evaluacion realizada a la tercera S (limpiar)
siguiendo lo establecido en el método de la 5 S, las selecciones que presentaron el
simbolo de verificacion M fueron los “Si y los vacios O fueron los “No”, es

importante destacar que hay selecciones que te van sumando o restando al final.
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Tabla 11. Evaluacion de la tercera S.
"Limpiar el puesto de trabajo y los equipos y prevenir la suciedad v el desorden"

LB S3=Seiso=Limpiar

si Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de

2 verificacidn §1
iRevise cuidadosamente el suelo, los pasos de acceso y los alrededores de |
3 1 0s equipos! ;Puedes encontrar manchas de aceite, polvo o residuos? 2
;Hay partes de las maquinas o equipos sucios? ;Puedes encontrar
4 2 |manchas de aceite, polvo o residuos? v
¢ Esta |a tuberia tanto de aire coma eléctrica sucia, deteriorada; en
5 3 |general en mal estado?
iEsta el sistema de drenaje de los residuos o aceite obstruido
5 4 |(total o parcialmente)?
iHay elementos de |a luminaria defectusoso (total o parcialmente)? .
7 5
i5e mantienen las paredes, suelo ytecho limpios, libres de
3 g |residuos? v
:Se limpian las maquinas con frecuencia y se mantienen libres de
g 7 |grasa, virutas...?
¢Se realizan periodicamente tareas de limpieza conjuntamente con
10 g |l mantenimiento de la planta?
¢ Existe una persona o equipo de personas responsable de
1 g supervisar las operaciones de limpieza®?
¢5e barre y limpia el suelo y los equipos normalmente sin ser 5
42 4p |dicho?
= Puntuacioén -‘Tercera S NO OK
14 | Drineinal |
M 4 » | 50,751 "53] 83 754 55 “PAl PA2 PA3 “¥] 1 —

Fuente: El autor

El resultado obtenido de la tercera (S) evaluada fue de tres (04) puntos de un

objetivo total de 10 puntos, eso expli

ca que la empresa tiene que mejorar ciertos

requisitos y que deben seguirse haciendo evaluaciones periodicas para ir subiendo a

los objetivos finales.

En la figura 24 se observa la ubicacion gréfica obtenida para la tercera S en la

primera evaluacion realizada.
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10 —= i a i i —
9 o— Limpiar
8 (Seiso)
g —=— Objetivo
5
4 O
3
2
1
0 T T T T

1 2 3 4 5

Figura 24. Grafica de cumplimiento tercera S (limpiar)
Fuente: El autor

4.4.4 Evaluacion de la cuarta S (SEIKETSU-ESTANDARIZAR)

La cuarta S Seiketsu es la metodologia que nos permite mantener los logros
alcanzados con la aplicacion de las tres primeras "S". Si no existe un proceso para
conservar los logros, es posible que el lugar de trabajo nuevamente llegue a tener

elementos innecesarios y se pierda la limpieza alcanzada con nuestras acciones.

En la tabla 12 se muestra la evaluacion realizada a la cuarta S (estandarizar)
siguiendo lo establecido en el método de la 5 S, las selecciones que presentaron el
simbolo de verificaciéon M fueron los “Si y los vacios [0 fueron los “No”, es

importante destacar que hay selecciones que te van sumando o restando al final.
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Tabla 12. Evaluacion de la cuarta S.

, Eliminar anomalias evidentes con controles visuales

Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de

PR 54=Seiketsu=Estandarizar S | erifcacin 51
¢Larapa que usa el personal es inapropiada o estd sucia?
31
¢Las diferentes areas de trabajo tienen Ia luz suficiente y ventilacian o
4 9 |paralaactividad que se desarrolla?
¢Hay alguin problema con respecto a ruido, vibraciones o de o
5 3 [temperatura (calor /frio)?
¢Hay alguna ventana o puerta rota? 2
& 4
¢Hay habilitadas zonas de descanso, comida y espacios habilitados -
7 5 |parafumar?
;Se generan regularmente mejoras en las diferentes areas de la
] 5 |empresa?
¢Se actlia generalmente sobre [as ideas de mejara?
9| 7
¢Existen procedimientos escritos estandar y se utilizan activamenta? ”
10 8
¢3e consideran futuras normas como plan de mejora clara de 1
11| o [zona?
45e mantienen las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios
42| 10 [definidos, limitacidn de pasillos, impieza?
. Puntuacion .Cuarta S NO OK
14 Principal
M4 r M| G051 752 "53| 54 755 ‘PAL pAD PA3 T N m
Listo

Fuente: El autor

El resultado obtenido de la cuarta (S) evaluada fue de cuatro (04) puntos de un

objetivo total de 10 puntos. En la figura 25 se observa la ubicacion grafica obtenida

para la tercera S en la primera evaluacion realizada.

10 — & B B u — i
9 ©¢— Estandarizar
8 (Seiketsu)
7 —&— Objetivo
6
5
4 —=<
3
2
1
0 T T T T

1 2 3 4 5

Figura 25. Grafica de cumplimiento cuarta S (Estandarizar)
Fuente: El autor



84

4.4.5 Evaluacion de la quinta S (SHITSUKE-DISCIPLINA)

La quinta S Shitsuke o Disciplina significa convertir en habito el empleo y
utilizacion de los métodos establecidos y estandarizados para la limpieza en el lugar
de trabajo. Se pueden obtener los beneficios alcanzados con las primeras "S" por
largo tiempo si se logra crear un ambiente de respeto a las normas y estandares

establecidos.

En la tabla 13 se muestra la evaluacion realizada a la quinta S (disciplina)
siguiendo lo establecido en el método de la 5 S, las selecciones que presentaron el
simbolo de verificacion M fueron los “Si y los vacios O fueron los “No”, es

importante destacar que hay selecciones que te van sumando o restando al final.

Tabla 13. Evaluacion de la quinta S.
, “"Hacer el habito de la obediencia a las reglas”
id  [$5=ShitsukeDisciplinar sl

¢5e realiza el control diario de limpieza?

Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa de|
verificacidn 51

v

3 1

¢ Se realizan los informes diarios correctamente y a su debido
4| 1 |iempo?

¢ 5e utiliza el uniforme reglamentario asi como el material de
5 3 |proteccidn diario para las actividades que se llevan a caba®

¢ Se utiliza el material de proteccidn para realizar rabajos
§ 4 |especificos (amés, casco ?

¢Cumplen los miembros de la comision de seguimiento el
7 5 |cumplimiento de los horarios de las reuniones?

¢Estdtodo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los
g g |procedimientos estindars definidos?

¢Las herramientas v las piezas se almacenan correctamente?

9 7

¢ 5e estan cumpliento los controles de stocks?
10 g

i Existen procedimientos de mejora, son revisados con regularidad?
18

i Todas las actividades definidas en 1as 53 se llevan a cabo y se
42| 1p |realizan los seguimientos definidos?

. Puntuacion -Quima S NO OK

Principal
14 ncipa
W 4> W[ 50 51 752 753 54 S5 PAL ~PA2 ~PA3 7] 0| M

Fuente: El autor
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El resultado obtenido de la quinta (S) evaluada fue de cuatro (04) puntos de un
objetivo total de 10 puntos. En la figura 26 se observa la ubicacion gréfica obtenida

para la tercera S en la primera evaluacion realizada.

18 = & & & & ©o— Disciplinar
8 (Shitsuke)
g —&— Objetivo
5
4 +—0
3
2
1
O T T T T

1 2 3 4 5

Figura 26. Grafica de cumplimiento quinta S (disciplina)
Fuente: El autor

4.4.6 Resultado total de la evaluacion

Después de haber evaluado las 5 S por individual y haber obtenido los
respectivos puntajes, se puede observar que el valor obtenido para la primera S
(clasificar) fue de dos (02), tres (03) en la segunda (ordenar) y valor de cuatro (04)
para la tercera (limpiar), cuarta (estandarizar) y quinta (disciplina) queriendo decir
con esto que en todas las areas se estd por debajo del minino puntaje requerido para
estar aceptable que es de cinco (05) puntos. Segun el criterio establecido por la
metodologia la evaluacion de la empresa con respecto al cumplimiento de las 5 S es
“rechazada”. En la siguiente figura se muestran los resultados totales obtenidos de
aplicacion de la metodoldgica de la 5 S en la empresa RESTINCA. Igualmente, en la
tabla 14 se puede observar los resultados obtenidos graficamente mediante el uso de
un diagrama radar, este se pueden observados valores obtenidos y la diferencia

existente para llegar a lo requerido que son diez (10) puntos.
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Tabla 14. Resultado Total de la Evaluacion

58 Formulario de auditoria rutinaria

1

2 Salir de la aplicacion

3 Fecha evaluacion: 31-mar-17

4

5 Revisor: Luis Diaz/ Jose Alcantara

G

7 AreaRevisada:  Taller de RESTINCA

8 Evaluaciones realizadas

9 Id 58 Titulo Puntos 1| 2| 3] 4] 5] 6 objetivo

- $1 Clasificar { Seiri "Separar lo necesario de lo innecesario” 2 10
82 Ordenar (Seiton; " Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio” 3

1" 10
83 Limpiar {Seisa dme«.a.rﬂelpu:slod: trabajo v los equipos y prevenir la suciedad y el 4

12 2sorden’ 10

. S4 Estandarizar ({Seiketsu "Formular las normas para la consolidacion de las 3 primeras § 4 10
S5 Disciplinar (Shitsuke "Raspetar las normas establecidas” 4

14 10

15 Planes de accién Puntuacion 58 17 17fofalololo] s0

16

17 Conclusién: EVALUACION RECHAZADA

Fuente: El autor

4.4.7 Diagrama radar total de la evaluacion

Disciplih

Estanda™ Limpiar..

Figura 27. Diagrama Radar
Fuente: El autor

4.4.8 Formato del plan de accion propuesto

El siguiente formato fue disefiado para ejecutar el plan de accion para cada S.

Tabla 15. Formato plan de Accién
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E PLAN DE ACCION

Facha ds amsidn Petesimni fecha da redsdn: P“m“

3 Fecha da rawsicn: Rasponsablz
4 W die rpsizion

L] DESCRIFCHIN DEL PRODLIMA, MAOTIVD PROOLCMA, | ACCION CORROCTIVA RCSPONSADLE
il
it
1T
2
21
=
23
M
25
PR E)E) 53 53 G 5| PAL SPRE L EA T T

Fuentef El autor

4.4.9 Fases para implantar las 5 S en la empresa RESTINCA

A continuacion, se muestra un resumen descriptivo para implementar las S en la

empresa:

e FASE 1S: (SEIRI-CLASIFICAR)

La primera fase es la de clasificacion y descarte, separando las cosas
innecesarias de las necesarias, manteniendo sélo las necesarias. Las necesarias deben
estar en el nimero adecuado y el lugar conveniente. S6lo debe quedar lo que tiene
una utilidad, lo inutil debe ser descartado. Esta fase permitira una reduccién de stock,
capacidad de almacenamiento, las necesidades de espacio y transporte. Se

recomienda la compra de materiales que no son necesarios.

e FASE 2S: (SEITON-ORDENAR)
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La organizacion debe evaluar en dénde colocar las cosas, se debe hacer un
estudio antes de decidir donde debe ir cada cosa, para de esta manera saber donde
conseguir cada cosa en el momento en que se necesita. Hay que tener en cuenta lo
que se utiliza constantemente, lo que se utiliza de vez en cuando y quién utiliza cada
cosa. Cada una de las cosas ha de tener su espacio en un lugar Unico, donde se debe
encontrar y a donde debe volver. Todo debe estar disponible en su sitio y cuando se
necesite. Para ello se debe tener lo necesario (ya se han descartado innecesarios) en su
justa cantidad con la calidad que se espera y en el lugar y momento adecuados. Esta
fase permitird un ahorro de tiempo de trabajo (menor tiempo para buscar lo que hace
falta), una mayor facilidad de produccién, ejecucion de trabajo y transporte interno,
una menor necesidad de controles de produccion y gestion de stock, mayor

productividad y racionalizacién del trabajo, ademas de mayor clima laboral.

e FASE 3S: (SEISO-LIMPIAR)

La tercera fase trata de la limpieza en la empresa, en esta fase debe ocuparse
todos los elementos de la empresa. Cada persona debe tener asignada una zona del
lugar de trabajo de la que se encargard de mantener su limpieza bajo su
responsabilidad. Todas las areas del lugar de trabajo son asignadas a alguna persona.
La limpieza ofrecera seguridad y calidad en la empresa. Las ventajas de esta fase se
centraran en una mejor imagen interna y externa de la empresa, mayor facilidad en
los servicios, mayor productividad y menores dafios de productos y materiales, menos
pérdidas. Ademas, favorecerad un buen clima laboral, ya que la limpieza da una mejor

sensacion dentro de la empresa.
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e FASE 4S: (SEIKETSU-ESTANDARIZAR)

La fase de normalizacion consta de la higiene y la visualizacion, del
mantenimiento de la limpieza y el orden para ofrecer una mayor seguridad y calidad
en la empresa. En esta etapa se requiere una buena disciplina para poder lograr los
objetivos. La visualizacion consiste en la gestién continua de la higiene. La gestion
visual adquiere una gran importancia en esta fase. Los responsables de la empresa
pueden hacer visitas por la empresa para detectar puntos de mejora. Las ventajas de
esta fase ya sera sobre todo que se contara con una mejor imagen de la empresa a
nivel interno y externo, mayor motivacion y satisfaccion del personal y mayor

seguridad dentro de la empresa.

e FASE 5S: (SHITSUKE-DISCIPLINA)

La dltima fase de las 5S, tras haber completados las otras, consistira en la
disciplina y compromiso. La disciplina es la voluntad de hacer las cosas como se
deben hacer, tener buenos hébitos, el compromiso se basa en la mejora continua.

Busca sobre todo crear habitos en base a los puntos anteriores.

En la etapa siguiente se mostrara el programa de Seguridad, Orden y Limpieza
(SOL) a implementar para cumplir con todo lo dicho anteriormente.



90

4.5 Creacion de programa de seguridad, orden y limpieza para la empresa

RESTINCA, C.A.

Como se sabe la seguridad, el orden y la limpieza en cualquier area de trabajo
son importantes para la prevencion de accidentes y mejorar las condiciones de

seguridad en general.

Mejorando la imagen y la estética con resultados positivos sobre la
productividad, calidad y el estado emocional de los trabajadores, estos aspectos, sin
duda, se acortan los tiempos de cada operacion, lo que lleva inevitablemente al mejor

aprovechamiento de los recursos de produccion.

En esta etapa se elaboro el Programa de Seguridad Orden y Limpieza (SOL) en
la empresa RESTICA, C.A., con el fin de mantener los lugares de trabajos limpios y
ordenados y asi conseguir un mejor aprovechamiento del espacio, una mejora en la
eficacia y seguridad del trabajo y, en general, un entorno mas cémodo y agradable. El
programa se estructur6 de la siguiente manera:

Introduccion.
. Objetivo general.
. Alcance.
. Conceptos generales del programa sol.
. Responsabilidades.
. Implementacion.
. Impacto ambiental e impacto ocupacional.

. Medicién de la gestion.

co N o o b W DN P

. Proceso de organizacion y de la documentacion.

En el anexo A se muestra el programa de Seguridad, Orden y Limpieza (SOL).



CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

e Se realiz6 detalladamente una explicacion secuencial y logica del proceso de
servicio prestado en la empresa igualmente se elaboré un diagrama EPS para
mostrar las entradas, el proceso y salidas, asi mismo se mostraron los espacios
fisicos con los que contaba la empresa RESTINCA incluyendo las areas de
operaciones.

e EIl diagrama Ishikawa permitié determinar las causas que estaban afectando la
seguridad, el orden y la limpieza en el ambiente de trabajo del area de operaciones
de la empresa RESTINCA, dentro de las cuales podemos mencionar: falta de
mantenimiento a maquinas, herramientas almacenadas incorrectamente, personal
poco capacitado, uso incorrecto de los EPP, ausencia de politicas SIHO-A,
ausencia de orden y limpieza, entre otros.

e La aplicacion del método STOP permitié establecer el nivel de actuacion por
categoria y determinar los resultados totales que fueron de un 83 % de actos
inseguros y 17 % relacionados con las condiciones seguras.

e Laevaluacion realizada con la metodologia de las 5S, permitio verificar el estado
actual de cada S con respecto a lo establecido por el método, obteniéndose una
puntuacién total de 17 puntos (34%) con respecto a un puntaje de aprobacion
minimo de 25 puntos, lo que especifica un nivel de rechazo de acuerdo a la
metodologia aplicada.

e Se cred un programa de seguridad orden y limpieza (SOL), con la finalidad de
reducir los actos y condiciones inseguras presentes en el area de operaciones de la

empresa, minimizando con esto la ocurrencia de eventos no deseados.
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5.2 Recomendaciones

e Implementar el programa de Seguridad, Orden y Limpieza (SOL) en la empresa
RESTINCA.

e Garantizar que cada trabajador y/o trabajadora reciba educacion y formacion en
materia de seguridad, orden y limpieza, como lo establece la Norma Técnica del
INPSASEL NT-01-2008.

e Discutir las desviaciones encontradas en las evaluaciones con prontitud, para
tomar las acciones correctivas necesarias.

e Eliminar con rapidez todos aquellos desperdicios, manchas de grasa, residuos de
virutas que puedan originar accidentes o contaminar el ambiente de trabajo.

e Ordenar y almacenar adecuadamente las herramientas manuales, guardandolas en
su sitio una vez utilizadas y en condiciones de uso.

e No acumular materiales u objetos que impidan el paso de las personas o el acceso
de maquinarias y equipos.

e Capacitar y motivar a los trabajadores para que cada uno de ellos incorpore en su
dia a dia la disciplina de seguridad, orden y limpieza.

e Participar los resultados de esta investigacion a la alta Gerencia de la empresa
para que puedan ser tomadas en cuenta para implementarla en otras areas.

e Extrapolar la técnicade la 5 S al area administrativa de la empresa.
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