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RESUMEN 

 

El presente trabajo de investigación  estuvo dentro de un marco descriptivo con 

diseño de campo, orientándose al desarrollo de un programa de seguridad, orden y 

limpieza en RESTINCA, C.A, se realizó una descripción del proceso de trabajo en el 

taller de la empresa de forma secuencial y lógica tipo texto, además se realizó un 

diagrama EPS para visualizar el proceso de servicio prestado por la empresa, 

seguidamente se realizó un diagrama de Ishikawa en donde se determinaron las 

causas que estaban afectado la seguridad, orden y limpieza en la empresa, 

posteriormente se aplicó el método STOP en donde se evaluaron cinco (05) niveles de 

actuación con esto se determinó el comportamiento de los trabajadores para cada 

nivel de actuación , consecutivamente se realizó una evaluación al taller usando a la 

metodología de la 5 S, para verificar el estado del orden y limpieza y por ultimo con 

los resultados obtenidos de las etapas anteriores se desarrolló un programa de 

seguridad, orden y limpieza orientado a mantener una cultura auto cuidado y con 

minimizar al máximo los eventos no deseados. Como conclusión de la evaluación 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, 

condición insegura. 
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INTRODUCCIÓN 

 

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 máxima productividad 

sin poner en peligro vidas humanas o perdidas de materiales y equipo; la cual se 

puede obtener mediante la integración de la seguridad, el orden y la limpieza del 

trabajo en todos los campos de la empresa, además 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 caídas como consecuencia de 

un ambiente desordenado o sucio, suelos resbaladizos, materiales colocados fuera de 

su lugar y acumulación 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 vías de evacuación. 

 

La creación 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 

conformación de la seguridad como son, el factor humano, las condiciones de la 

empresa, las condiciones ambientales, las acciones que conllevan riesgos, prevención 

de accidentes, entre otros. 
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En este sentido, se ha planteado en esta investigación 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 

Anzoátegui. 

 

El presente trabajo de grado se estructuró en cinco (5) capítulos que se 

describen brevemente: 

 

Capítulo I.  El problema: en este capítulo se puntualizó el problema que motiva 

el desarrollo del trabajo de grado, los objetivos propuestos, justificación e 

importancia, alcance de la investigación, antecedentes de la empresa y la estructura 

organizacional. 

 

Capítulo II. Marco Teórico: en este capítulo se presentan los fundamentos 

teóricos respaldados en normas técnicas y publicaciones necesarias para el desarrollo 

de la investigación, los antecedentes y las bases legales relacionadas con el tema de 

estudio. 

 

Capítulo III.  Marco Metodológico: en este capítulo se especificaron las 

técnicas e instrumentos de recolección de datos aplicados en la elaboración del 

trabajo de grado, las técnicas de análisis de datos y se definieron los procedimientos 

metodológicos que se emplearon para el logro de los objetivos planteados en la 

investigación. 

 

Capítulo IV. Análisis y Discusión de Resultados: se desarrollaron los objetivos 

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

proceso de la investigación. 
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Capitulo V. Conclusiones y Recomendaciones: en este capítulo se presentaron 

las conclusiones derivadas de la investigación, y las recomendaciones que se 

aportaron a la empresa. 

 

 

 



 

 

 

CAPÍTULO I 

EL PROBLEMA 

 

1.1 Planteamiento del problema 

 

Hoy en día 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 área 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 área específica. 

 

En toda organización tanto pública como privada ya sea que se dedique a la 

actividad comercial, industrial e incluso organizacional es de vital importancia la 

aplicación 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 ámbito 

doméstico y no al empresarial, sin embargo, estos tres conceptos son el primer paso 

que debe dar cualquier organización para aumentar la producción y obtener un 

entorno seguro y agradable. 

 

En Venezuela con la aprobación de la reforma de la Ley Orgánica de 

Prevención, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo (LOPCYMAT), publicada en 

Gaceta Oficial número 38.236, de fecha 26 de julio de 2005, se abre una nueva 

página en la larga historia de lucha de los trabajadores, que marcará el futuro de la 

salud y la seguridad laboral en Venezuela.  

 

La LOPCYMAT en su artículo 59 parágrafo 2 establece lo siguiente:  
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A los efectos de la protección de los trabajadores y trabajadoras, el trabajo 

deberá 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 ejecución de las tareas, así como las   maquinarias, 

equipos, herramientas y útiles de trabajo, a las características de los trabajadores y 

trabajadoras, y cumpla con los requisitos establecidos en las normas de salud, 

higiene, seguridad y ergonomía. 

 

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 prevención 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 más 

conveniente a sus trabajadores acerca de los riesgos a los cuales estarán 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 análisis predictivos, asesoría técnica, reconstrucción de 

motores diesel y a gas, importación de repuestos, venta de equipos importados, 

equipo de taladros en general y ventas de equipos reconstruidos garantizados, 

empleando tecnología 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 Nº 10, sector el 

Paraíso Anaco Estado Anzoátegui. Sus instalaciones físicas están conformadas por un 

edificio central de dos niveles, donde funciona la Alta Gerencia, la Gerencia Media, 

Sala de Conferencia y Recepción. El área industrial está integrada por tres galpones 

con un área aproximada de 3500 Mts², un área de oficina técnicas, comedor, 

dormitorio, área de estacionamiento y vigilancia. 

 

Actualmente los trabajadores de la empresa y sus áreas están presentado una 

serie deficiencias asociadas a la seguridad , orden y limpieza entre las que se pueden 

mencionar : violación de normas, reglas y procedimientos en materia de seguridad 

industrial, incumplimiento de las prácticas 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 señalizaciones preventivas en algunas áreas, EPP en 

mal estado, materiales almacenados en forma incorrecta, falta de organización en el 

área,  ausencia de orden y limpieza,  entre otras. 

 

Lo anteriormente expuesto ha traído como consecuencia numerosos incidentes, 

accidentes tales como golpeado por o contra, atrapado entre, caídas del mismo nivel, 

resbalones entre otros tipos, esto a su vez ha incrementado las lesiones funcionales y 

estructurales en los trabajadores. Además de la pérdida de tiempo a la hora de buscar 

una herramienta, retrasos en los trabajos, daños 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 estará adaptado bajo el 

Sistema Dupont o Sistema STOP (Seguridad en el Trabajo por Observación 

Preventiva) y un Sistema Internacional que son las 5S , este a su vez permitirá 

mantener el orden y limpieza , minimizar los accidentes e incidentes,  además con la 
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implementación de este se mantendrá a la empresa más competitiva, eficiente y se 

mejorara su productividad; este programa involucrará  el compromiso y dedicación de 

todo el personal, aumentando la motivación por trabajar y mejorando la imagen de la 

empresa ante sus clientes.  

 

El alcance de este estudio abarca solo la aplicación del método STOP y el de las 

5 S en la empresa RESTINCA. C.A, además de la elaboración de un programa de 

seguridad orden y limpieza (SOL), todo esto se estará realizando en un tiempo de seis 

(6) meses. 

 

El presente trabajo de investigación es clasificado como original ya que es la 

primera vez que se realizará un proyecto aplicando Sistemas Internacionales en la 

empresa RESTINCA. 

 

1.2 Objetivos de la investigación  

 

1.2.1 Objetivo general 

 

Desarrollar un programa de seguridad, orden y limpieza (SOL) para la empresa 

RESTINCA, ubicada en Anaco, estado Anzoátegui. 

 

1.2.2 Objetivos específicos  

 

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

RESTINCA 

 Identificar las causas que están afectando la seguridad, el orden y la limpieza en la 

empresa RESTINCA. 
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 Establecer el nivel de actuación por categorías para los empleados de la empresa 

RESTINCA, aplicando el método STOP. 

 Evaluar el ambiente de trabajo en el área operacional aplicando la metodología de 

las 5S para la empresa RESTINCA. 

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

RESTINCA. 

 

1.3 Justificación 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 

metodologías de mejoras con costos altamente elevados y es en esta situación donde 

entra en juego la implementación 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 institución. 

 

Dentro de los motivos para implementar este proyecto está 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 investigación es preservar la salud e integridad 

física 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, así como también minimizar los costos de operación controlando las causas 
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de pérdida de tiempo que interrumpen el trabajo efectivo para así aumentar las 

ganancias en la empresa. 

 

1.4 Alcance de la investigación 

 

Este proyecto de investigación estuvo enfocado en la elaboración de un 

programa de seguridad, orden y limpieza (SOL) para la empresa Repuestos y 

Servicios Técnicos Industriales C.A., ubicada en Anaco estado Anzoátegui, 

específicamente la aplicación dos (02) metodologías (STOP y las 5 S).  El programa 

(SOL) permitirá adiestrar y concientizar a los trabajadores sobre la importancia de la 

seguridad, orden y limpieza desde el punto de vista personal como empresarial, 

creándoles una cultura prevencionista que le permita a la institución llegar a los 

estándares de calidad más altos respetando todos los procedimientos de seguridad que 

se establezcan. 

 

1.5 Generalidades de la empresa 

 

1.5.1 Reseña histórica de la empresa 

 

Repuesto y Servicios Técnicos Industriales C. A. es una empresa venezolana 

fundada el 8 de mayo de 1996 por los señores David González y la señora Luisa 

Rodríguez de González. Para la fecha del 13 de diciembre de 1999, fue vendida al 

señor Nelson Pérez Beroes, quien es su actual dueño. Esta tiene la capacidad de 

ofrecer servicios mecánicos especializados a clientes de la industria petrolera y 

petroquímica, en el área de motores a combustión interna y generadores; realizando 

mantenimiento preventivo y asesoría técnica para la reconstrucción de dichos 

motores, empleando tecnología 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 función la importación de repuestos, venta de equipos importados y 

reconstrucción garantizada. 

 

La empresa cuenta con un grupo de especialistas y técnicos venezolanos en el 

área petrolera, petroquímica y naval con una amplia experiencia y reconocido 

prestigio en la industria Nacional. El personal está capacitado para identificar fallas y 

sugerir para mejorar su eficiencia en las áreas mencionadas. En la actualidad esta 

empresa cuenta con un Dinamómetro computarizado con una capacidad máxima de 

2500 HP, para someter a prueba todos los motores reparados, aumentando así la 

confiabilidad de los mismo al salir al campo de trabajo, esta nueva adquisición 

cumple con los requerimientos en cuanto a nivel de ruido permisible.  Al finalizar el 

diagnóstico, el cliente dispondrá de un informe creado por el software, en el cual se 

apreciarán los parámetros durante la prueba del motor tales como: HP, torque, RPM, 

presión de aceite y combustible, así como también la temperatura de los turbos, agua, 

aire, aceite, entre otros. 

 

1.5.2 Ubicación de la empresa 

 

La sede RESTINCA queda ubicada en la calle la Manga Nº 10, sector el 

Paraíso Anaco Estado Anzoátegui, Venezuela. Sus instalaciones físicas están 

conformadas por un edificio central de dos niveles, donde funciona la alta gerencia, 

los departamentos administrativos y comercialización, sala de conferencia y 

recepción. El área industrial está integrada por cuatro galpones con un área 

aproximada de 3500 Mts², distribuidas en oficinas, comedor, dormitorios, 

estacionamiento y vigilancia. En la figura 1 se muestran la ubicación de la empresa.  
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Figura 1. Ubicación de la empresa, en la ciudad de Anaco. 

Fuente: Google Earth (2017) 

 

1.5.3 Misión  

 

Posicionarnos en el mercado como una empresa con los mejores estándares 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 optimización de la productividad con una relación “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 Visión 

 

Obtener una óptima disponibilidad de nuestro potencial, para suministrar 

servicios de la manera más eficiente, con alta confiabilidad y competitividad, y así 

exceder los requerimientos de nuestros clientes, mediante la excelencia en los 

procesos, la competencia, dedicación, compromiso, y habilidad de nuestra gente sin 

perder de vista sus valores, considerando siempre el esfuerzo compartido de nuestra 

gente. 

 

1.5.5 Política SIAHO 

 

Es política de la empresa que todas sus actividades se desarrollen con el 

máximo de seguridad, promoviendo a través de todos los niveles una acción 

constante y sistemática a fin de evitar accidentes que deriven en daños al personal, a 

terceros, a las instalaciones o al ambiente, manteniendo así la eficiencia productiva de 

los recursos disponibles, mediante el cumplimiento de las leyes y reglamentos 

establecidos por la organización y los entes gubernamentales. 

 

1.5.6 Estructura organizativa del área de operaciones 

 

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

la empresa. 
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Figura 2. Organigrama de operaciones 

Fuente: La empresa (2017) 

 

 



 

 

CAPÍTULO II 

MARCO TEÓRICO 

 

2.1 Antecedentes de la investigación  

 

La investigación 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 investigación o sirvan de referencia teórica a la misma; en este 

orden de ideas se señala 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 Anzoátegui” 

UDO extensión Anaco estado Anzoátegui. Para el desarrollo del trabajo, inicialmente 

se realizó una descripción del contexto operacional y del ambiente, para obtener un 

amplio conocimiento del entorno en el cual se desenvolvían 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 gestión de seguridad 

que presentaba la organización mostrando así los riesgos a los cuales están expuestos 

los trabajadores en el área de trabajo. Posteriormente, se logró obtener una evaluación 

por medio de una ficha técnica aplicada a cada trabajador del área de taller de la 

empresa, llevando un control de las observaciones a los empleados realizando sus 

labores. Tomando como guía el método STOP para la observación. Luego, se evaluó 

el ambiente de trabajo en el área operacional utilizando la metodología de las 5S y 

finalmente, se diseñó un modelo de seguridad, orden y limpieza basado en la 

metodología 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 sirvió como herramienta de apoyo para la 

aplicación del método STOP y el de las 5 S en la empresa RESTINCA. 

 

González, 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 

Anzoátegui. El siguiente trabajo de grado está basado en la propuesta de un modelo 

de seguridad, orden y limpieza en la empresa de mecanizado/ tallado de roscas en 

tuberías de producción petroleras Tubo Servicio de Oriente S.A., ubicada en Anaco; 

estado Anzoátegui, en la cual se aplicó un Tipo de Investigación Descriptivo y un 

Diseño de investigación de campo, con una población y muestra iguales a veintitrés 

personas, ya que este valor representa el número total de trabajadores del área de 

taller  de producción de la empresa.  Para el desarrollo del trabajo, inicialmente se 

realizó una descripción del contexto operacional y del ambiente de trabajo utilizando 

mapa de proceso y fichas para obtener un amplio conocimiento del entorno en el cual 

se desenvolvían 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 gestión de seguridad que presentaba la 

organización mostrando así los riesgos a los cuales están expuestos los trabajadores 

en el área de trabajo. Posteriormente, se logró obtener una evaluación por medio de 

una ficha técnica aplicada a cada trabajador del área de taller de producción de la 

empresa de la empresa, llevando un control de las observaciones a los empleados 

realizando sus labores. Tomando como guía el método STOP para la observación. 

Luego, se avaluó el ambiente de trabajo en el área operacional utilizando la 

metodología de las 5S y finalmente, se diseñó un modelo de seguridad, orden y 

limpieza basado en la metodología 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. 



28 

 

El trabajo anteriormente descrito fue de gran utilidad para la elaboración del 

diagrama causa-efecto asociado a las deficiencias presentes en la seguridad, orden y 

limpieza (SOL) en la empresa RESTINCA y para la creación del programa (SOL). 

 

Monar, L. (2008), “Mejoramiento del proceso de transformación de aceros 

usando técnicas de producción esbelta: V.S.M y 5S”, Trabajo de grado presentado en 

la Escuela Superior Politécnica del Litoral, Guayaquil – Ecuador. El punto central en 

esta investigación está relacionado con el mejoramiento del proceso de 

transformación de aceros usando técnicas de producción 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 implementación del 

sistema 5S. La metodología que se siguió fue primero identificación del proceso y 

desperdicios, medir indicadores de desempeño para luego comenzar con la 

implementación de las 5S, luego se realizó mediciones de mejoras de los indicadores.  

 

Esta investigación sirvió como base para el desarrollo de la metodología de las 

5 S y los pasos a seguir para la aplicación de las mismas en este proyecto. 

 

Guevara, M. (2004), “Evaluación de impacto de un programa de adiestramiento 

en Higiene y Seguridad según el modelo de Kirkpatrick caso SINCOR”. Trabajo de 

grado presentado en la Universidad Católica Andrés Bello. En dicha investigación se 

evaluaron cuatro (4) módulos de un total de siete (7) del adiestramiento en Higiene y 

Seguridad Industrial denominado “Seguridad en el Trabajo por Observación 

Preventiva” (Programa STOP). Según el modelo de evaluación de acciones 

formativas diseñado por Donald Kirkpatrick (1999), quien establece 4 niveles para 

llevarlo a cabo: nivel 1 de Reacción, el nivel 2 de Aprendizaje, el nivel 3 de Conducta 

finalmente, se evaluó el nivel 4 de Resultados, junto con el Retorno Sobre la 

Inversión (ROI) planteado por Jack Phillips, a través de un análisis de las variaciones 

de los indicadores del nivel 3.  
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De esta manera el presente trabajo sirvió para determinar el nivel de actuación 

en los trabajadores mediante la aplicación del método STOP. 

 

2.2 Bases teóricas 

 

A continuación, se presentarán algunos conceptos aspectos teóricos claves para 

la mejor comprensión del tema objeto del presente estudio. 

 

2.2.1 Seguridad industrial  

 

Según la Norma COVENIN 2260-88, “es el conjunto de principios, leyes y 

normas formuladas cuyo objetivo es controlar el riesgo de accidentes y daños, 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 

 

Según la Norma COVENIN 2260-88: 

 

Son actividades coordinadas para dirigir y controlar una 

organización. Es la ciencia y arte dedicados al conocimiento, evaluación 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 algún 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 

 

Según la Norma COVENIN 2260-88, “es el conjunto de objetivos, acciones y 

metodologías establecidas para prevenir y controlar los accidentes de trabajo y 

enfermedades profesionales.”(p.2). 

 

2.2.4 Accidente 

 

Según la Norma COVENIN 2260-88, “es todo suceso imprevisto y no deseado 

que interrumpe o interfiere el desarrollo de una actividad y origina una o más de las 

siguientes consecuencias: lesiones personales, daños materiales y/o pérdidas 

económicas.” (p.2). 

 

2.2.5 Accidente de trabajo 

 

Según la Ley Orgánica de Prevención, Condiciones y Medio Ambiente de 

Trabajo (LOPCYMAT): 

Se entiende por accidente de trabajo, todo suceso que produzca en el 

trabajador o la trabajadora una lesión funcional o corporal, permanente o 

temporal, inmediata o posterior, o la muerte, resultante de una acción que 

pueda ser determinada o sobrevenida en el curso del trabajo, por el hecho 

o con ocasión del trabajo. (p.66). 

 

2.2.6 Incidente 

 

Según 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 

 

Según 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 

 

Según la Norma COVENIN 2248-87, “es toda actividad que conlleva la 

violación de un procedimiento, norma, reglamento o practica segura establecida, tanto 

por el estado como por la empresa,” (p.85). Es decir, toda acción u omisión que puede 

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

 

2.2.9 Condición insegura 

 

Según la Ley Orgánica de Prevención, 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 protección y seguridad a la 

salud y a la vida contra los riesgos y procesos peligrosos que puedan afectar su 

salud física, mental y social. 

2. No garantice a los trabajadores y a las trabajadoras todos los elementos del 

saneamiento básico, incluida el agua potable, baños, sanitarios, vestuarios y 

condiciones necesarias para la alimentación. 

3. No asegure protección a la maternidad, a los y las adolescentes que trabajan o 

aprendices y, a las personas naturales sujetas a protección especial. 

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

o la trabajadora, que padezcan lesiones o daños a la salud. 
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5. No cumpla con los límites máximos establecidos en la constitución, 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 

información, formación y capacitación 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 o mandamientos emitidos por las 

autoridades competentes, para la corrección de fallas, daños, accidentes o 

cualquier otra situación que afecte la seguridad o salud de los trabajadores y las 

trabajadoras. (p.73) 

 

2.2.10 Ambiente de trabajo  

 

Según la norma COVENIN 2273-91: 

Es el conjunto de los elementos físicos, químicos, biológicos, 

sociales y culturales que rodean a una persona en el interior de su espacio 

de trabajo. Los factores sociales y culturales, sin embargo, no están 

cubiertos por la presente Norma. (p.2). 

 

2.2.11. Causas de los accidentes 

Según Grimaldi J. y Simonds R. (1996) afirma que “…ciertos empleados son 

inherentemente más propicios a estar implicados en accidentes que otros, con 

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

 

Por lo general, la opresión a los accidentes se debe a: 

 Incompetencia o falta de formación del trabajador para el cargo. 

 Factores temporales como enfermedades, insatisfacción, etc. 
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 Imprudencia por parte del trabajador, y esto ocurre cuando no 

mide las consecuencias y realiza actos que resultan inseguros y 

negativos para la organización. 

 Descuidos por parte del trabajador, por lo general suceden 

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

 

2.2.12 Metodología 5S 

 

Según W. Edwards Deming (1951), explica: 

 

La metodología de las 5 “S” es una concepción ligada a la orientación hacia la 

calidad total que se originó en Japón y que está 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 

obstáculos que impidan una producción eficiente, lo que trajo también aparejado una 

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

 

Es difícil 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 metodología que 

permite implementar y establecer estándares para tener áreas 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 aplicación de la metodología, las 5 “S” son las iníciales de cinco palabras 

japonesas que nombran a cada una de las cinco fases que componen la metodología y 

comienzan con la letra “S” y significan lo que se describe a continuación: 

 Seiri (Organización o Clasificación): Consiste en separar los 

elementos necesarios de los innecesarios y retirar los últimos del lugar 



34 

 

de trabajo, con el objetivo de mantener únicamente aquello que es 

verdaderamente útil para determinada labor y a la vez establecer un 

sistema de control que facilite la identificación y el retiro o 

eliminación de los elementos que no se utilizan. 

 Seiton (Orden): Consiste en ordenar y acomodar los elementos 

necesarios de manera que facilite la búsqueda, identificación, acceso, 

retiro y devolución 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 más 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, averías o 

fallas. 

 Seiketsu (Estandarizar): Se define como crear un estado óptimo 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 concepción etimológica la palabra 

shitsuke proviene de la unión de dos vocablos de idioma japonés que 

denotan una actitud positiva, buena disposición, buen comportamiento 

hacia los demás, y obediencia a las normas y reglas. La disciplina 

debe ser reconocida como la parte más importante a impulsar porque 

su aplicación hace que evolucionen las 4S anteriores. Además 

demostrar un espíritu proactivo que impulse la realización de las 

actividades de mejora, teniendo la certeza que los beneficios serán 
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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 obtendrá increíbles resultados 

en la calidad y productividad. 

 

2.2.13 Método STOP 

 

Según el programa de entrenamiento DuPont Sustainable Solutions de salud 

laboral (1988), explica: 

 

STOP (Seguridad en el Trabajo por la Observación Preventiva) ha sido 

desarrollado por cinco plantas de DuPont, y ha sido utilizado por DuPont en todo el 

mundo, así como en muchas organizaciones. El objetivo del programa es ayudar a 

prevenir lesiones mediante la mejora de las habilidades de observación segura y 

ayudar a la gente a hablar con los otros acerca de la seguridad. Enseña a los 

empleados a reconocer las condiciones seguras e inseguras, así como las acciones 

seguras e inseguras.  

 

El método STOP se enfoca desde la dirección hasta los trabajadores y ayuda a 

todas las personas a pensar en la seguridad de forma que se consiga la plena 

integración de esta en todas las actividades diarias. Este método según DuPont E, se 

basa en lo que ellos denominan fase de la seguridad, y consta de 5 pasos: 

 Decídase: a tomar la seguridad como principio para realizar 

cualquier trabajo. 

 Deténgase: y analice cualquier situación riesgosa. 

 Observe: cuidadosamente a sí mismo y a su alrededor para 

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

existir, asegúrese de eliminarlas. 
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 Piense: determinadamente si elimino toda condición insegura y 

piense también en el modo más seguro para realizar la acción. 

 Actué: una vez eliminada dicha condición 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 determinación del cuerpo básico de 

garantías, responsabilidades precisas para establecer un adecuado nivel de protección 

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 

artículos que guardan relación directa con el tema en estudio, como lo son:   

 

Artículo 53. Los trabajadores y las trabajadoras tendrán derecho a desarrollar sus 

labores en un ambiente de trabajo adecuado y propicio para el pleno ejercicio de sus 

facultades físicas y mentales, y que garantice condiciones de seguridad, salud, y 

bienestar adecuadas. En el ejercicio del mismo tendrán derecho a:  

a)  Recibir formación teórica y práctica, suficiente, adecuada y en forma periódica, 

para la ejecución de las funciones inherentes a su actividad...  

b)  Participar en la vigilancia, mejoramiento y control de las condiciones y 

ambiente de trabajo, en la prevención de los accidentes y enfermedades 

ocupacionales...  

c)  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 periódicamente exámenes de salud preventivos. 
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Artículo 58. El empleador o empleadora, el o la contratante o la empresa beneficiaria 

según el caso adoptarán las medidas necesarias para garantizar que, con carácter 

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

anterior reciban información y capacitación adecuada acerca de las condiciones 

inseguras de trabajo a las que vayan a estar expuestos, así como los medios o medidas 

para prevenirlas.  

 

Artículo 59.A los efectos de la protección de los trabajadores y trabajadoras, el 

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

a)  Asegure a los trabajadores y trabajadoras el más alto grado posible de 

salud física y mental, así como la protección adecuada a los niños, niñas y 

adolescentes y a las personas con discapacidad o con necesidades 

especiales.  

b)  Adapte los aspectos organizativos y funcionales, y los métodos, sistemas 

o procedimientos utilizados en la ejecución de las tareas, así como las 

maquinarias, equipos, herramientas y útiles de trabajo, a las 

características de los trabajadores y trabajadoras, y cumpla con los 

requisitos establecidos en las normas de salud, higiene, seguridad y 

ergonomía.  

c)  Preste protección a la salud y a la vida de los trabajadores y trabajadoras 

contra todas las condiciones peligrosas en el trabajo.  

d)  Facilite la disponibilidad de tiempo y las comodidades necesarias para la 

recreación, utilización del tiempo libre, descanso, turismo social, 

consumo de alimentos, actividades culturales, deportivas; así como para 

la capacitación técnica y profesional.  

e)  Impida cualquier tipo de discriminación.  

f) Garantice el auxilio inmediato al trabajador o la trabajadora lesionada o 

enfermo.  
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g) Garantice todos los elementos del saneamiento básico en los puestos de 

trabajo, en las empresas, establecimientos, explotaciones o faenas, y en 

las áreas adyacentes a los mismos. 

 

Artículo 61. Toda empresa, establecimiento, explotación o faena deberá diseñar una 

política y elaborar e implementar un Programa de Seguridad y Salud en el Trabajo, 

específico y adecuado a sus procesos, el cual deberá ser presentado para su 

aprobación ante el INPSASEL, sin perjuicio de las responsabilidades del empleador o 

empleadora previstas en la ley. 

 

 

 



 

 

CAPÍTULO III 

MARCO METODOLÓGICO 

 

Plantear la metodología de este Trabajo de Grado fue de vital importancia para 

la investigación, ya que, se definió el “cómo” se realizaría el estudio para responder 

al problema planteado. Esta metodología incluye el tipo y el diseño de investigación, 

procedimiento metodológico, las técnicas y los instrumentos que se utilizaron para 

llevar a cabo la indagación. 

 

3.1 Tipo de investigación 

 

Según Arias, F. (2006), expresa que: “La investigación científica es 

un proceso metódico y sistemático dirigido a la solución de problemas o 

preguntas científicas, mediante la producción de nuevos conocimientos, 

los cuales constituyen la solución o respuesta a tales interrogantes”. (p.24)  

 

Los tipos de investigación pueden ser exploratorio, descriptivo o 

explicativo, de los cuales el que se adapta al presente proyecto será el 

descriptivo, quedando definido como: “la caracterización de un hecho, 

fenómeno, individuo o grupo, con el fin de establecer su estructura o 

comportamiento.” (Arias, 2006, p.24). 

 

Tomando como referencia lo anteriormente expuesto, se consideró que el 

proyecto en cuestión fue de carácter descriptivo, ya que se detalló la problemática 

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 Diseño de investigación 

 

Según Arias (2006), “El diseño de investigación es la estrategia general que 

adopta el investigador para responder al problema planteado. En atención al diseño, la 

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

 

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

En los diseños 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 empírica, 

son llamados primarios, denominación que alude al hecho de que son 

datos de primera mano, originales, producto de la investigación en curso 

sin intermediación de ninguna naturaleza. (p.79) 

 

Tomando en consideración lo expuesto, el diseño de investigación por la cual se 

rigió  este trabajo fue de campo, debido a que los datos de mayor relevancia se 

obtuvieron de su contexto natural de trabajo, ya que fueron extraídos de fuentes 

primarias, constituidas por todos aquellos actores que tuvieron contacto directo con la 

situación 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 área de taller.  

 

3.3 Población y muestra 

 

Según Morles (1994), “La población o universo se refiere al conjunto para el 

cual serán válidas las conclusiones que se obtengan: a los elementos o unidades 

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

 

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

(Morles, 1994, p.54). 
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En la realización de esta investigación, la población o universo para la cual 

fueron válidas las terminaciones de la misma estuvo conformada por dieciocho (18) 

trabajadores, los cuales representan al personal del área operacional de la empresa 

RESTINCA. Por otra parte, la muestra seleccionada estuvo conformada  por diez  

(10) empleados.  Debido a que solo se tomó en consideración un empleado por puesto 

de trabajo para la realización de esta investigación. 

 

Tabla 1. Puestos de trabajo área de taller. 

Fuente: La empresa (2017) 

 

3.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

 

Según Arias (2006), las técnicas de recolección de datos son “las 

distintas formas o maneras de obtener la información”, son ejemplos de 

técnicas la observación 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 información” (p.33). 

 

Los instrumentos que se utilizaron como apoyo para desarrollar las técnicas de 

recolección de datos fueron : revisión bibliográfica, observación directa y entrevistas 

no estructuradas, de igual manera se contó con el apoyo de todo el personal que 

conforma la empresa. 

Cargo N° de Personas 
Coordinador de operaciones 1 
Supervisor Mecánico 1 

Mecánicos 4 

Ayudantes de Mecánico 4 

Electricistas 1 

Coordinador de servicios generales 1 

Obreros 3 

Soldador  1 

Coordinador SIHO 1 

Inspector SIHO 1 

Total 18 
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3.4.1 Revisión bibliográfica 

 

Según Tamayo y Tamayo (2005), la revisión bibliográfica “Constituye un 

procedimiento científico y sistemático de indagación, recolección, organización, 

interpretación y presentación de datos e información de un determinado tema, basado 

en una estrategia de análisis de documentos”  

 

La revisión bibliográfica se hizo mediante libros, revistas de investigación, 

páginas 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 investigación. 

 

3.4.2 Observación 

 

Arias (2006), establece, la observación “es una técnica que consiste en 

visualizar o captar mediante la vista, en forma sistemática, cualquier hecho, 

fenómeno y situación que se produzca en la naturaleza o en la sociedad, en función de 

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

 

Esta técnica fue  importante puesto que por medio de ella hizo posible conocer 

y visualizar los acciones  y condiciones subestándar realizadas por los trabajadores, 

además de la verificación del estado actual de las condiciones en que laboraban los 

empleados de la empresa RESTINCA, así mismo esta técnica permitió palpar más 

cerca las deficiencias presentes en cuanto a las condiciones de trabajo, seguridad, 

orden y limpieza para demostrar la necesidad de la elaboración de un programa para  

la empresa. 
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3.4.3 Entrevista 

 

3.4.3.1 Entrevista no estructurada 

 

Según Arias (2006), la entrevista no estructurada es “cuando no se dispone de 

una guía 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 realizó una serie de preguntas abiertas, sin un orden 

preestablecido, consiguiendo implantar una conversación informal con el personal 

que labora en la empresa RESTINCA; con el propósito de obtener la información 

necesaria para el desarrollo de este trabajo de investigación. 

 

3.5 Técnicas de análisis de datos 

 

3.5.1 Diagrama causa-efecto 

 

Según 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, administración, cada una dividida en 

subcausas. Un buen diagrama tendrá varios niveles y proporcionará la 

visión global de un problema y de los factores que contribuyen en el 

(p.24). 

 

Este diagrama se utilizó 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 gráficamente un conjunto de datos o valores y está conformado 

por barras rectangulares de longitudes a los valores representados. Los gráficos de 

barras son usados para comparar dos o más valores. Las barras pueden orientarse 

vertical u horizontalmente. 

 

Este diagrama se utilizó para visualizar los resultados totales obtenidos por 

nivel de actuación de la evaluación realizada con el método STOP. 

 

3.5.4 Diagrama circular 

 

Los diagramas de torta, también llamados diagramas circulares de 360 grados, 

son recursos estadísticos que se utilizan para representar porcentajes y proporciones. 

El número de elementos comparados dentro de un gráfico circular puede ser de más 

de 5, y los segmentos se ordenan de mayor a menor, iniciando con el más amplio a 

partir de las 12, como en un reloj. 

 

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

donde el de mayor tamaño es el más claro y el de menor tamaño, el más oscuro. 

 

Al igual que la gráfica de barras, el empleo de tonalidades o colores facilita la 

diferenciación de los porcentajes o proporciones. Se utilizan en aquellos casos donde 

interesa no solo mostrar el número de veces que se da una característica o atributo de 

manera tabular sino más bien de manera gráfica, de tal manera que se pueda 

visualizar mejor la proporción en que aparece esa característica respecto del total. 
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Este se utilizó para visualizar los resultados totales obtenidos de la evaluación 

realizada con el método STOP. 

 

3.5.5 Diagrama EPS 

 

Este tipo de diagrama está integrado por 3 fases: entrada que son los datos con 

los que contamos; proceso es la forma con la que vamos a obtener solución al 

problema planteado y salida, es el resultado o la solución al problema. Estas fases se 

pueden representar en forma de secuencias donde claramente se puede identificar su 

orden de ejecución, siguiendo el flujo de la información.  

 

Este diagrama se utilizó 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 

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

 

3.5.6 Diagrama radar 

 

Una Gráfica de Radar, también conocida como un Diagrama de Araña, es una 

herramienta muy útil para mostrar visualmente los gaps entre el estado actual y el 

estado ideal. Una Gráfica 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 desempeño del equipo o de la 

organización, mostrar los cambios en las fortalezas o debilidades del equipo o de la 

organización y presentar claramente las categorías importantes de desempeño. 

 

Este diagrama se utilizó para visualizar el comportamiento individual de cada S 

evaluada con respecto a la meta q es de 10, en la evaluación realizada en la 

metodología de las 5S. 
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3.6 Proceso metodológico 

 

Para dar cumplimiento a los objetivos planteados, a continuación, se presenta el 

procedimiento utilizado por etapas, con el fin de darle alcance a la problemática 

plateada. 

 

3.6.1 Descripción del contexto operacional y del ambiente de trabajo para la 

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

Anzoátegui 

 

Con la finalidad de desarrollar este objetivo, se realizó la descripción textual del 

proceso productivo y posteriormente se realizó la misma tipo cuadro, luego se realizó 

un diagrama EPS se representó el proceso de recepción de repuesto, reparación, 

armado, prueba hidrostática, dinámica y eléctrica, pintura y embalaje, y por ultimo 

traslado y entrega al cliente. 

 

3.6.2 Determinación de las causas que están afectando la seguridad, el orden y la 

limpieza en la empresa Repuestos y Servicios Técnicos Industriales, C.A. Anaco, 

estado Anzoátegui 

 

En esta etapa se presentó un Diagrama Causa-Efecto, el cual permitió 

identificar y poner de manifiesto mediante la inspección directa en el área de proceso, 

las principales causas que estuvieron afectando la seguridad, el orden y la limpieza 

presentes en la organización. La aplicación de esta herramienta permitió obtener un 

diagnóstico preciso, el cual le facilitará a la organización, la toma de decisiones 

asertivas para realizar las mejoras en lo que respecta la seguridad, orden y limpieza en 

el área de taller. 
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3.6.3 Establecimiento del nivel de actuación por categorías para los empleados 

de la empresa Repuestos y Servicios Técnicos Industriales, C.A. Anaco, estado 

Anzoátegui 

 

En esta etapa se utilizó como técnica de evaluación la ficha de registro del 

método STOP (Seguridad en el Trabajo por Observación Preventiva). Esta ficha se 

utilizó para registrar el comportamiento de los trabajadores en el área de taller y así 

llevar un control sobre los empleados realizando sus labores, con este método se 

evaluaron 5 niveles de actuación (reacciones de la personas, equipo de protección 

personal, posiciones de las personas, herramientas y equipos y por último los 

procedimientos de orden y limpieza), se realizó una base de datos y con ayuda de la 

hoja de cálculo Excel se determinaron los resultados por nivel y los totales. Además 

de eso se hicieron las gráficas respectivas para cada nivel de actuación y por 

categorías totales, todo esto fue obtenido gracias a la aplicación del ciclo (STOP). 

 

3.6.4 Evaluación del ambiente de trabajo en el área operacional aplicando la 

metodología de las 5S para la empresa Repuestos y Servicios Técnicos 

Industriales, C.A. Anaco, estado Anzoátegui 

 

En esta fase se procedió a aplicar la metodología de las 5S, la cual es una 

técnica basada en el orden y la limpieza, donde se evaluó la primera “S” llamada 

SEIRI (clasificar), esta explica que debe eliminarse del área 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 

operación. En la tercera “S” llamada SEISO (Limpiar), explica que se procederá a 

eliminar toda clase de residuos y/o virutas, acumulación de polvo y suciedad, tanto en 

las instalaciones como en los equipos y maquinarias del área de taller de la empresa. 

En la cuarta “S” llamada SEIKETSU (estandarizar), permite mantener los logros 
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alcanzados con la aplicación de las tres primeras “S” y por último la quinta “S”, 

llamada SHITSUKE (disciplina), donde se pueden crear las condiciones que 

estimularan la práctica de la disciplina. Esta etapa se procedió a realizar una 

evaluación aplicado la metodología de las 5 S y los criterios establecidas en la misma, 

para esto se realizó una base de datos para cada S utilizando Excel como herramienta 

de cálculo, posteriormente se realizó la evaluación individual de cada una , 

presentándose  los resultados finales de esta evaluación , igualmente se utilizó 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 

creación del programa de seguridad, orden y limpieza.  

 

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

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

 

En esta etapa se creó un programa de seguridad, orden y limpieza basado en la 

metodología 5S y el método STOP, para esto se tomaron los resultados de las etapas 

anteriores, este programa estará 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:  

Introducción.  

1. Objetivo general. 

2. Alcance. 

3. Conceptos generales del programa sol. 

4. Responsabilidades. 

5. Implementación. 

6. Impacto ambiental e impacto ocupacional. 

7. Medición de la gestión. 

8. Proceso de organización y de la documentación. 

 



 

 

CAPÍTULO IV 

ANÁLISIS Y DISCUSIÓN DE RESULTADOS 

 

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

empresa, RESTINCA 

 

4.1.1 Descripción 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 documentación técnica del mismo (datos del equipo, 

requerimientos, diagnóstico realizado por el mismo cliente, entre otros). A partir de 

allí, comienzan las actividades en las instalaciones de RESTINCA, donde el personal 

de operaciones recibe la documentación suministrada por el cliente, indicando la 

descripción de la reparación y se le asigna un número de servicio con el cual es 

identificado el equipo durante todo el proceso. Luego, se realiza un registro 

fotográfico e inspección visual para determinar componentes faltantes y condiciones 

en la que ingresa el motor, llenando el Registro de “Datos del Equipo”, además se 

crea una orden de servicio en donde se indican las características del motor y lo que 

se realizará. 

 

A continuación, se procede al desarmado del motor, en donde se evalúan 

componentes externos e internos, para lo cual se requieren los planos elaborados por 

el fabricante. Seguidamente, se realiza la inspección de los componentes desarmados, 

para que aquellos que se encuentran en mal estado o dañados, sean reemplazados 

(bomba de aceite, bomba de agua, radiador, válvula reguladora de gas, entre otros). 
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Cada componente del motor es lavado y evaluado por separado, midiéndolos 

con micrómetros y alexómetros. 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, cigüeñal del motor, bielas, pasadores y pistón y cámaras o 

culatas del motor. La empresa posee diferentes registros para vaciar los resultados de 

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

 

Para los componentes que deben ser comprados para el reemplazo, el personal 

utiliza un sistema informático suministrado por cliente y en donde se indica la lista de 

partes según el modelo del motor; allí el mecánico define que piezas están y cuáles 

son los juegos, para que el sistema genere un listado de los componentes faltantes. 

Seguidamente, se indica al cliente sobre esta situación 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 así es responsabilidad de la Coordinación de 

Operaciones ponerlos al tanto sobre los costos adicionales del servicio. 

 

Las piezas que son recuperables, se lavan rigurosamente eliminando residuos de 

petróleo, restos de empaques anteriores, remover óxidos, pinturas, carbón, hollín o 

partículas metálicas debido al desgaste interno de los elementos móviles. 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 instalación de cada uno de los componentes y sus elementos de fijación (pernos, 

tornillos, tuercas) deben pasar al torque requerido. Según el modelo del motor, 

existen reportes para vaciar la información de las pruebas para luego anexarlas a la 

documentación del equipo. 
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También se realizan pruebas hidrostáticas y de presión, en la cual se puede 

detectar posibles fugas que presentan componentes tales como: colmenas del 

radiador, cuerpo de cámaras, múltiples 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 presión, pero expuesta 

al aire libre por 30 minutos.  

 

Otra de las pruebas es pasar el motor por el dinamómetro, en donde es sometido 

a prueba de potencia al freno para determinar el desempeño del mismo por espacio de 

una hora. En esta prueba se elabora un registro computarizado de los parámetros de 

funcionamiento tales como: potencia (HP), torque (lb.ft), presión de aceite (psi), 

temperatura de agua (°F), temperatura de los escapes (°F), presión de agua (psi), 

Velocidad (RPM).  

 

La última prueba es de electricidad en donde se verifica el correcto 

funcionamiento de las paradas de emergencia, Evaluación de Colmenas, Ajustes y 

Medidas de Recesión de las Válvulas. Al finalizar, el motor es pintado externamente 

y se realiza una inspección 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 garantía 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 está operando correctamente. 

 

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

servicio, en donde se indican los pasos explicados anteriormente. 
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Fases del Proceso de Servicio 

 

Tabla 2. Fases del Proceso de servicio de Motores 

Nº 
DESCRIPCIÓN DE LA 

ACTIVIDAD 

INSPECCION / 

CARACTERÍSTICA A 

REVISAR 

CRITERIO DE 

ACEPTACIÓN 

EQUIPO DE MEDICIÓN 

/ PRUEBA 

1 Traslado del Equipo N/A N/A N/A 

2 Recepción del Equipo 
Condiciones Generales del 

Equipo 

Documentos del equipo 

entregados por el 

cliente 

N/A 

3 Evaluación de los Faltantes 
Verificar los componentes 

faltantes 

Documentos del equipo 

entregados por el 

cliente 

N/A 

4 Desacoplamiento 
La correcta separación del 

motor / generador o embrague 
Planos del equipo N/A 

 5 Desarme motor Condiciones del equipo Planos del equipo N/A 

6 Lavado de componentes 
Condiciones de los 

componentes 
Correcta limpieza de los 

componentes 
N/A 

7 
Evaluación de 

Componentes 

Medidas de los componentes a 

ser reparados 

Especificaciones de los 

componentes 
Micrómetro, Alexómetro. 

8 Recepción de repuesto Conformidad de los repuestos 

Especificación de los 

repuestos indicados en 
la requisición de 

repuestos 

N/A 

9 Reparación 
Medidas de los componentes a 

ser reparados 
Especificaciones de los 

componentes 
Micrómetro,  
Alexómetro  

10 Armado Correcto Armado del Equipo. Planos del equipo 
Micrómetro, Alexómetro, 

Torquimetro 

11 Prueba Hidrostática Presión de aire aplicada 
Especificaciones del 

Equipo 
Manómetro 

12 Prueba Dinamómetro 
Correcto funcionamiento del 

Equipo 

Especificaciones de uso 

del fabricante. 
Dinamómetro. 

13 Prueba eléctrica a motor  
Correcto funcionamiento de 

las paradas de emergencia 

Especificaciones de uso 

del fabricante 

Amperímetro 

Pistola de radiación 
Panel de control  

Fuente: El autor 
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Continuación de Tabla 2 

Nº 
DESCRIPCIÓN DE LA 

ACTIVIDAD 

INSPECCION / 

CARACTERÍSTICA A 

REVISAR 

CRITERIO DE 

ACEPTACIÓN 

EQUIPO DE MEDICIÓN 

/ PRUEBA 

14 
Pintura y Embalaje del 

motor 
Correcto aplicación de pintura 

Especificaciones del 

fabricante. 
N/A 

15 
Traslado del equipo hasta 

la base 

Correcta colocación y amarre 

en la unidad de transporte 

Seguridad del equipo en 

la unidad de transporte 
N/A 

16 

Entrega Técnica 

(Validación del Servicio de 

reparación) 

Funcionamiento del equipo 
Correcta Operación del 

Equipo 
N/A 

Fuente: El autor 

 

Diagrama EPS 

 

 ENTRADA 

Motores CATERPILLAR 

Documentación técnica 

(datos del equipo, 

requerimientos, diagnóstico 

realizado por el mismo 

cliente, entre otros)

PROCESO SALIDA

Recepción del equipo

Evaluación 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 

Evaluación de componentes 

R-OP-002: Informe de Inspección 

Técnica Mecánica

R-OP-003: Insp. del Bloque

R-OP-004: Insp. del Cigüeñal 

R-OP-005: Tolerancia de Bielas 

R-OP-006: Insp. de Árbol de Levas 

R-OP-007: Insp. de Camisas

R-OP-008: Insp. de Pistones

R-OP-009: Insp. Bomba de Agua

R-OP-010: Insp. Bomba de Aceite

R-OP-011: Insp. de Bomba de 

Turboalimentador

Listado de Partes Faltantes 

Repuestos Recepción de repuestos

Reparación 

Armado 

R-OP-012: Evaluación de Cámara

R-OP-013: Instalación de cigüeñal y 

eje de leva

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

(cada modelo posee un registro) 

R-OP-019: Medidas Prueba de Vacío 

de Válvula 

R-OP-020: Medidas de sección de 

Válvula en taller 

Motor armado Prueba Hidrostática

Prueba Dinámica 

Prueba Eléctrica 

Pintura y Embalaje 

R-OP-0XX (21-26): Pruebas de 

Presión (cada componente posee un 

registro )

Reporte del Dinamómetro 

R-OP-027: Informe de Inspección 

Técnica Eléctrica 

Motor listo y embalado Traslado hasta la salida

Entrega técnica 

R-OP-30: Revisión Final 

R-OP-0XX (31-34): Ajuste del Motor 

(cada modelo posee un registro)

 
Figura 3. Diagrama del Servicio para los Motores 

Fuente: El autor 
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ENTRADA 

Motores CATERPILLAR 

Documentación técnica 

(datos del equipo, 

requerimientos, diagnóstico 

realizado por el mismo 

cliente, entre otros)

PROCESO SALIDA

Recepción del equipo

Evaluación 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 

Evaluación de componentes 

R-OP-002: Informe de Inspección 

Técnica Mecánica

R-OP-003: Insp. del Bloque

R-OP-004: Insp. del Cigüeñal 

R-OP-005: Tolerancia de Bielas 

R-OP-006: Insp. de Árbol de Levas 

R-OP-007: Insp. de Camisas

R-OP-008: Insp. de Pistones

R-OP-009: Insp. Bomba de Agua

R-OP-010: Insp. Bomba de Aceite

R-OP-011: Insp. de Bomba de 

Turboalimentador

Listado de Partes Faltantes 

Repuestos Recepción de repuestos

Reparación 

Armado 

R-OP-012: Evaluación de Cámara

R-OP-013: Instalación de cigüeñal y 

eje de leva

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

(cada modelo posee un registro) 

R-OP-019: Medidas Prueba de Vacío 

de Válvula 

R-OP-020: Medidas de sección de 

Válvula en taller 

Motor armado Prueba Hidrostática

Prueba Dinámica 

Prueba Eléctrica 

Pintura y Embalaje 

R-OP-0XX (21-26): Pruebas de 

Presión (cada componente posee un 

registro )

Reporte del Dinamómetro 

R-OP-027: Informe de Inspección 

Técnica Eléctrica 

Motor listo y embalado Traslado hasta la salida

Entrega técnica 

R-OP-30: Revisión Final 

R-OP-0XX (31-34): Ajuste del Motor 

(cada modelo posee un registro)

ENTRADA 

Motores CATERPILLAR 

Documentación técnica 

(datos del equipo, 

requerimientos, diagnóstico 

realizado por el mismo 

cliente, entre otros)

PROCESO SALIDA

Recepción del equipo

Evaluación 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 

Evaluación de componentes 

R-OP-002: Informe de Inspección 

Técnica Mecánica

R-OP-003: Insp. del Bloque

R-OP-004: Insp. del Cigüeñal 

R-OP-005: Tolerancia de Bielas 

R-OP-006: Insp. de Árbol de Levas 

R-OP-007: Insp. de Camisas

R-OP-008: Insp. de Pistones

R-OP-009: Insp. Bomba de Agua

R-OP-010: Insp. Bomba de Aceite

R-OP-011: Insp. de Bomba de 

Turboalimentador

Listado de Partes Faltantes 

Repuestos Recepción de repuestos

Reparación 

Armado 

R-OP-012: Evaluación de Cámara

R-OP-013: Instalación de cigüeñal y 

eje de leva

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

(cada modelo posee un registro) 

R-OP-019: Medidas Prueba de Vacío 

de Válvula 

R-OP-020: Medidas de sección de 

Válvula en taller 

Motor armado Prueba Hidrostática

Prueba Dinámica 

Prueba Eléctrica 

Pintura y Embalaje 

R-OP-0XX (21-26): Pruebas de 

Presión (cada componente posee un 

registro )

Reporte del Dinamómetro 

R-OP-027: Informe de Inspección 

Técnica Eléctrica 

Motor listo y embalado Traslado hasta la salida

Entrega técnica 

R-OP-30: Revisión Final 

R-OP-0XX (31-34): Ajuste del Motor 

(cada modelo posee un registro)

 
Continuación, Figura 3. Diagrama del Servicio para los Motores 

Fuente: El autor 

 

4.1.2 Descripción de las áreas operacionales 

 

 Área de desarme y Evaluación  

 

El área de desarmado y lavado, es donde se efectuará el desarme y evaluación 

de los equipos que lleguen a las instalaciones, dicha área posee diez (10) secciones de 

desarme. Cada una equipada con un revolver para la sujeción del motor mientras se 

está desarmando y evaluando, una mesa para colocar los componentes de los equipos 

a ser evaluados y un puente grúa de 10 ton que recorre el largo y ancho del galpón. 

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

 

El área de lavado posee 01 lavadora industrial de componentes, 01 máquina 

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 continuación en la 

figura 5 y 6 respectivamente se muestra la lavadora industrial y el área de lavado de 

la empresa. 

 

 
Figura 4. Área de Desarme 

Fuente: El autor 

 

 
Figura 5. Máquina de lavado 

Fuente: El autor 

 

 

 
 

Figura 6. Área de Lavado 

Fuente: El autor 
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Figura 7. Área de Armado de componentes y equipos 

Fuente: El autor 

 

 
Figura 8. Galpón departamento eléctrico 

Fuente: El autor 

 

 Área de Prueba Eléctrica 

 

Esta área posee el banco resistivo, que   es un equipo para llevar a cabo pruebas 

eléctricas del conjunto motogenerador. El mencionado tiene una capacidad de 1000 

Kw a 240/480 volts. En este equipo se somete el motogenerador a prueba de carga 

eléctrica alcanzando momentáneamente el 100% de su capacidad y luego se efectúa 

registro de los parámetros eléctricos al 80 % de su capacidad nominal especificada 

por el fabricante. En la figura 8 y 9 respectivamente se pueden apreciar el galpón de 

prueba eléctrica y el banco de carga resistivo. 

 

De igual manera se comprueban y ajustan las paradas de protección del equipo 

como lo son: bajo nivel del aceite, baja presión del aceite, alta temperatura del 

refrigerante, bajo nivel del refrigerante, sobre velocidad, entre otras que apliquen 

según el equipo y las especificaciones del motor. 
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Figura 9. Banco de carga resistivo (prueba eléctrica) 

Fuente: El autor 

 

 Área de Dinamómetro  

 

Esta área posee un dinamómetro computarizado, con una capacidad máxima de 

3000 HP @ 2000 rpm, para la prueba y certificación de motores a combustión, el cual 

cumple con los requisitos en cuanto a los máximos valores de nivel de ruido 

permisible.  Este equipo nos permite realizar las pruebas con simulación de carga a 

todos los motores a combustión y medición de parámetros de operación 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. Área de Prueba con el Dinamómetro  

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

Fuente: El autor 

 

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

empresa: 

 

 

Figura 12.  Áreas Generales de la empresa  

Fuente: El autor 
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4.2 Determinación de las causas que están 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 

gráfico que refleja la relación entre una característica de calidad y los factores que 

posiblemente contribuyen a que exista. En otras palabras, es una gráfica 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 está constituida a su vez por subcausas. El DI es 

una herramienta muy útil y será 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 

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

 

En esta etapa se realizó el diagrama causa efecto partiendo primeramente de la  

conformación 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 problemática A través del diagrama Ishikawa (causa-efecto) fueron 

determinadas cada una de las causas que están afectando la seguridad, orden y 

limpieza., el cual se muestra a continuación en la figura Nº 13 
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Deficiencias en la  

SOL de la empresa

Maquina

Herramientas
Medio

Ambiente

HombreMaterial Método

Falta de mantenimiento a maquinas

Ubicación de maquinas inapropiadas

Maquinas  mal estado 

Herramientas almacenadas incorrectamenteFalta de limpieza en herramientas

Falta de señalización

Iluminación deficiente

Ausencia de orden y limpieza Pisos sucios

Falta de contenedores

Falta de hábitos de orden y limpieza

Uso incorrecto del EPP

Violación normas y procedimiento

Personal poco capacitado

No existen procedimientos 

de almacenado

No existen codificación 

de materiales

Falta de estantería

No se siguen los

procedimientos

Las instrucciones 

no son las adecuadas
Entrenamiento

deficiente

Falta en el orden de

inventario

Ausencia de políticas 

SIHO-A

Inadecuadas distribución equipos

 
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 

 

 Ubicación inapropiada: La mayoría de los equipos y de las herramientas están mal 

ubicadas y/o almacenadas, incluso algunas estas impidiendo el libre tránsito de 

los trabajadores. 

 Maquinaria y/o equipos en mal estado o deterioradas: Existen maquinarias 

defectuosas, con averías de fugas de aceite, produciendo condiciones inseguras en 

los procesos de trabajo. 

 Falta de mantenimiento: La mayoría de los equipos y maquinas se les hace 

mantenimiento correctivo. 

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

limpieza. 

 

4.2.2 Medio ambiente 

 

 Falta de señalización: En varias áreas de la empresa falta señalizaciones 

preventivas. 

 Iluminación deficiente: En varias áreas de la empresa la iluminación es poca. 

 Falta de contenedores: En las áreas operacionales faltan contenedores de 

desperdicios del proceso y basura. 

 Falta de orden y limpieza: Existe mucho desorden en  las áreas de operaciones y 

pisos cadentes de limpieza además de la acumulación de diferentes tipos de 

desperdicios. 

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

cercanos.  
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4.2.3 Hombre 

 

 Falta de hábitos de limpieza: La mayoría de los trabajadores carecen de buenos 

hábitos 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. 

 Uso incorrecto del Equipo de Protección Personal (EPP): Los trabajadores no 

usan de forma adecuada su EPP o cuando hay una inspección se lo arreglan o se 

lo colocan. 

 Violación de normas y procedimientos: Los trabajadores se saltan paso en los 

procedimientos de trabajo y la mayoría viola las normas de seguridad. 

 Personal Poco capacitado: La mayoría de trabajadores carecen de buenas 

prácticas de trabajo en relación al uso del manejo de máquinas, equipos y/o 

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

 

3.2.4 Material 

 

 Falta de Orden en el inventario: En el depósito no se lleva un control estricto 

como tal en la entrada y salida de los repuestos e insumos. 

 No existe codificación: Los materiales y repuestos en el depósito no están 

codificados en relación a su existencia. 

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

procedimiento de almacenaje de los materiales y repuestos. 

 

3.2.5 Método 

 

 Ausencias de aplicación de políticas SIHO-A: En el área de taller las políticas de 

seguridad y ambiente no son aplicadas rigurosamente. 
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 Instrucciones de trabajo: Las instrucciones de trabajo utilizadas para las 

actividades en el área de taller no son las adecuadas. 

 No se siguen los procedimientos: En la realización de las actividades no se sigue 

la secuencia lógica establecida en el procedimiento. 

 

4.3 Establecimiento del nivel de actuación por categorías para los empleados de 

la empresa RESTINCA 

 

En esta etapa se determinó el nivel de actuación por categoría a través de la 

ficha establecida por el método STOP aplicada a diez (10) trabajadores del área de 

operaciones de la empresa RESTINCA, bajo el procedimiento de la metodología 

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 área de taller:  
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Figura 14. Ficha de Evaluación STOP. 

Fuente: El autor 

 

4.3.1 Reacciones de los trabajadores 

 

En esta área se evaluaron las reacciones de las personas cuando están realizando 

el trabajo y llego la inspección por parte del evaluador.  

 

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

observaciones realizadas en el área de operaciones. 
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Tabla 3.  Reacciones de los trabajadores 

 

REACCIONES DE LOS TRABAJADORES 

Nº Ajustan o 

arreglan su EPP 

Cambian de 

posición 

súbitamente 

Reacomodan 

su trabajo 

Dejan de trabajar 

o se alejan del 

lugar 

Colocan 

tierras 

Colocan 

bloqueos 

1 - - - - - - 

2 X - X - - - 

3 X X X - - - 

4 X X X X - - 

5 - - - - - - 

6 X X - - - - 

7 X - - - - - 

8 X 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 

Fuente: El autor 

 

4.3.2 Equipos de protección personal 

 

En esta área se evaluaron los equipos de protección personal que no poseían los 

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

trabajo y llego la inspección por parte del evaluador.  A continuación, se muestra las 

respuestas obtenidas de la evaluación realizada. 
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Tabla 4.  Equipos de Protección Personal 

 

EQUIPOS DE PROTECCIÓN PERSONAL 

Nº Cabeza Ojos y Cara Oídos Aparato 

respiratorio 

Brazos y 

Manos 

Tronco Piernas y 

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 

Fuente: El autor 

 

4.3.3 Posiciones de las personas 

 

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

En la Tabla 5 se muestra los resultados obtenidos.   
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Tabla 5.  Posiciones de las Personas 

 

POSICIONES DE LAS PERSONAS (Causas de lesiones) 

Nº 
Golpeado 

contra 

objetos 

Ser 

golpeados 

por 

objetos 

Quedar 

atrapado 

sobre, 

entre o 

dentro de 

objetos 

Caídas 

Contacto con 

temperaturas 

extremas 

Contacto 

con 

corriente 

eléctrica 

 

Inhalación             

de una 

sustancia 

 

Absorción 

de una 

sustancia 

Ingestión 

de 

sustancia 

Sobre 

esfuerzos 

Movimientos 

Repetitivos 

Posiciones 

incómodas 

y Posturas 

estáticas 

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 
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4.3.4 Herramientas y equipos  

 

En esta área se evaluó 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 continuación, se muestra una tabla de las respuestas obtenidas de la 

evaluación realizada. 

 

Tabla 6. Herramientas y Equipos 

 

   HERRAMIENTAS Y EQUIPOS 

Nº 
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 

1 - -  

2 - X - 

3 - - - 

4 - - - 

5 - - - 

6 X - - 

7 - - - 

8 - - - 

9 - - - 

10 - - - 

11 - - - 

12 - - X 

13 - X - 

14 - - - 

15 X - - 

16 - - - 

17 - - - 

18 - X - 

19 - - - 

20 - - - 

TOTAL 2 3 1 

Fuente: El autor 
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4.3.5 Procedimiento, orden y limpieza  

 

En esta área se evaluaron los procedimientos utilizados por los trabajadores y el 

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

respuestas obtenidas de la evaluación realizada. 

 

Tabla 7. Procedimientos, orden y limpieza 

 

   PROCEDIMIENTOS, ORDEN Y LIMPIEZA 

Nº 
Procedimientos 

inadecuados 

Procedimientos 

no son 

conocidos ni 

entendidos 

Procedimientos 

no se cumplen 

Estándares 

de orden y 

limpieza 

inadecuados 

Estándares de 

orden y 

limpieza no son 

conocidos ni 

entendidos 

Colocan 

bloqueos 

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 Interpretación gráfica por actuación  

 

De la figura 15 “Reacciones de las Personas” se obtuvieron los siguientes 

resultados, gráficamente se puede observar el comportamiento de los trabajadores con 

respecto a las reacciones que toman   regularmente. 
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Figura 15. Reacciones de las personas. 

Fuente: El autor 

 

Gráficamente se puede interpretar lo siguiente: dieciséis (16) ajustan sus 

equipos de protección personal, diez (10) cambian de posición bruscamente, nueve 

(09) reacomodan el área 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 Protección Personal” se obtuvieron los siguientes 

resultados, gráficamente se puede observar que parte del cuerpo de los trabajadores 

está más expuesta regularmente. 
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Figura 16. gráfica equipos de protección personal. 

Fuente: El autor 

 

Gráficamente se puede interpretar lo siguiente: cinco (05) personas no usaban el 

equipo de protección personal en la cabeza cuando se hizo la inspección, cuatro (04) 

no usaba protección de las manos, tres (03) no usaban protección ocular ni auditiva, 

tres (03) tenían la parte del tronco expuesta al peligro, dos (02) no utilizan protección 

respiratoria y dos (02) tenían expuesto las piernas y pies a los peligros del área 

operacional.  La protección para la cabeza y los brazos-manos fueron los que 

obtuvieron mayor valor en esta evaluación.  

 

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

las causas de lesiones más predominantes en los trabajadores del área de taller. 
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Figura 17. Gráfica 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 máquinas, diecinueve (19) expuestas a caídas,  

cuatro (04) expuestas a temperatura extremas, cinco (05) expuestas a corriente 

eléctrica, dos (02) expuestas a inhalación 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 caídas y los movimientos repetitivos.  

 

De la figura 18. “Herramientas y Equipo”, gráficamente se puede observar el 

comportamiento de los trabajadores con respecto al empleo de las herramientas y 

equipos. 
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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 realización de las actividades en el área de taller de la 

empresa. 
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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 cumplían, uno (01) caso en 

que los estándares de limpieza eran inadecuados y uno (01) estándares de orden y 

limpieza no se cumplía. 

 

4.3.7 Interpretación grafica desempeño por categoría 

 

De la figura 20 “Desempeño por Categorías”, se puede ver comportamiento 

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

área de taller de la empresa. 
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Figura 20. Desempeño por categoría. 

Fuente: El autor 

 

Gráficamente se observa la comparación entre los actos seguros e inseguros 

determinados durante la evaluación realizada, predominando más la categoría 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 Interpretación grafica desempeño total 

 

De la figura 21 Desempeño 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 área de taller, el resultado final de la empresa 

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

 

Es importante resaltar la elaboración 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 áreas 

de la empresa. 

 

17%

83%

DESEMPEÑO
Todos los Aspectos Observados

Actos seguros

Actos Inseguros

 
Figura 21. Desempeño total. 

Fuente: El autor 
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4.4 Evaluación del ambiente de trabajo en el área operacional aplicando la 

metodología de las 5s para la empresa RESTINCA 

 

La aplicación de esta técnica requiere un compromiso personal y duradero para 

que la empresa sea un auténtico modelo de organización, limpieza, seguridad e 

higiene. 

 

Para realizar la evaluación se elaboró una base de datos con los requisitos 

establecidos en las 5 S, luego con el apoyo de Excel se fueron realizando los cálculos   

finales por cada S evaluada.  

A continuación, se muestra la evaluación realizada el 31/03/2017 al ambiente 

de trabajo, los resultados obtenidos se mostrarán posteriormente de manera detallada 

e individualmente por cada S evaluada. 

 

 

Tabla 8. Evaluación realizada con las 5 S. 

 

Fuente: El autor 
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4.4.1 Evaluación de la primera S (SEIRI-CLASIFICAR) 

 

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 evaluación realizada a la primera S (clasificar) 

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

verificación  fueron los “Si y los vacíos  fueron los “No”, es importante destacar 

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

 

Tabla 9. Evaluación realizada a la primera S 

 

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 periódicas para ir subiendo a los objetivos 

finales.  
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En la figura 22 se observa la ubicación gráfica obtenida para la primera S en la 

primera evaluación realizada, queda de parte de la empresa cerrar las deficiencias 

detectadas para seguir subiendo en el objetivo. 
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Figura 22. gráfica de cumplimiento primera S (clasificar) 

Fuente: El autor 

 

4.4.2 Evaluación 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 visualización de los elementos (las 

máquinas, herramientas y equipos). 

 

En la tabla 10 se muestra la evaluación realizada a la segunda S (ordenar) 

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

símbolo de verificación  fueron los “Si y los vacios  fueron los “No”, es 

importante destacar que hay selecciones que te van sumando o restando al final. 
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Tabla 10. Evaluación de la segunda S. 

 
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 periódicas para ir subiendo a 

los objetivos finales.  

 

En la figura 23 se observa la ubicación gráfica obtenida para la segunda S en la 

primera evaluación realizada. 
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Figura 23. Grafica de cumplimiento segunda S (ordenar) 

Fuente: El autor 

 

4.4.3 Evaluación 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, averías, fallas o cualquier tipo de fuga 

existente. 

 

En la tabla  11 se muestra la evaluación realizada a la tercera S (limpiar) 

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

símbolo de verificación  fueron los “Si y los vacios  fueron los “No”, es 

importante destacar que hay selecciones que te van sumando o restando al final. 
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Tabla 11. Evaluación de la tercera S. 

 
Fuente: El autor 

 

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

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

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

los objetivos finales.  

 

En la figura 24 se observa la ubicación gráfica obtenida para la tercera S en la 

primera evaluación realizada. 
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Figura 24. Grafica de cumplimiento tercera S (limpiar) 

Fuente: El autor 

 

4.4.4 Evaluación de la cuarta S (SEIKETSU-ESTANDARIZAR) 

 

La cuarta S Seiketsu es la metodología que nos permite mantener los logros 

alcanzados con la aplicación 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 evaluación realizada a la cuarta S (estandarizar) 

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

símbolo de verificación  fueron los “Si y los vacíos  fueron los “No”, es 

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

 
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 ubicación gráfica obtenida 

para la tercera S en la primera evaluación realizada. 
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Figura 25. Gráfica de cumplimiento cuarta S (Estandarizar) 

Fuente: El autor 
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4.4.5 Evaluación de la quinta S (SHITSUKE-DISCIPLINA) 

 

La quinta S Shitsuke o Disciplina significa convertir en hábito el empleo y 

utilización 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 estándares 

establecidos. 

 

En la tabla  13 se muestra la evaluación realizada a la quinta S (disciplina) 

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

símbolo de verificación  fueron los “Si y los vacios  fueron los “No”, es 

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

 

Tabla 13. Evaluación de la quinta S. 

 
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 ubicación gráfica obtenida 

para la tercera  S en la primera evaluación realizada. 
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Figura 26. Grafica de cumplimiento quinta S (disciplina) 

Fuente: El autor 

 

4.4.6 Resultado total de la evaluación 

 

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 áreas se está por debajo del minino puntaje requerido para 

estar aceptable que es de cinco (05) puntos. Según el criterio establecido por la 

metodología la evaluación de la empresa con respecto al cumplimiento de las 5 S es 

“rechazada”. En la siguiente figura se muestran los resultados totales obtenidos de 

aplicación de la metodológica de la 5 S en la empresa  RESTINCA. Igualmente, en la 

tabla 14 se puede observar los resultados obtenidos gráficamente 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 Evaluación 

 
Fuente: El autor 

 

4.4.7 Diagrama radar total de la evaluación 

 

 
Figura 27. Diagrama Radar 

Fuente: El autor 

 

4.4.8 Formato del plan de acción propuesto  

 

El siguiente formato fue diseñado para ejecutar el plan de acción para cada S. 

 

Tabla 15. Formato plan de Acción 
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Fuente: El autor 

 

4.4.9 Fases para implantar las 5 S en la empresa RESTINCA 

 

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

empresa: 

 

 FASE 1S: (SEIRI-CLASIFICAR) 

 

La primera fase es la de clasificación y descarte, separando las cosas 

innecesarias de las necesarias, manteniendo sólo las necesarias. Las necesarias deben 

estar en el número adecuado y el lugar conveniente. Sólo debe quedar lo que tiene 

una utilidad, lo inútil debe ser descartado. Esta fase permitirá una reducción de stock, 

capacidad de almacenamiento, las necesidades de espacio y transporte.  Se 

recomienda la compra de materiales que no son necesarios. 

 

 

 FASE 2S: (SEITON-ORDENAR) 
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La organización debe evaluar en dónde colocar las cosas, se debe hacer un 

estudio antes de decidir dónde debe ir cada cosa, para de esta manera saber dónde 

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 único, 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 permitirá un ahorro de tiempo de trabajo (menor tiempo para buscar lo que hace 

falta), una mayor facilidad de producción, ejecución de trabajo y transporte interno, 

una menor necesidad de controles de producción y gestión de stock, mayor 

productividad y racionalización del trabajo, además de mayor clima laboral. 

 

 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 encargará de mantener su limpieza bajo su 

responsabilidad. Todas las áreas del lugar de trabajo son asignadas a alguna persona. 

La limpieza ofrecerá seguridad y calidad en la empresa. Las ventajas de esta fase se 

centrarán en una mejor imagen interna y externa de la empresa, mayor facilidad en 

los servicios, mayor productividad y menores daños de productos y materiales, menos 

pérdidas. Además, favorecerá un buen clima laboral, ya que la limpieza da una mejor 

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

 

La fase de normalización consta de la higiene y la visualización, 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 visualización consiste en la gestión continua de la higiene. La gestión 

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 será sobre todo que se contará con una mejor imagen de la empresa a 

nivel interno y externo, mayor motivación y satisfacción del personal y mayor 

seguridad dentro de la empresa. 

 

 FASE 5S: (SHITSUKE-DISCIPLINA) 

 

La última fase de las 5S, tras haber completados las otras, consistirá en la 

disciplina y compromiso. La disciplina es la voluntad de hacer las cosas como se 

deben hacer, tener buenos hábitos, el compromiso se basa en la mejora continua. 

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

 

En la etapa siguiente se mostrará el programa de Seguridad, Orden y Limpieza 

(SOL) a implementar para cumplir con todo lo dicho anteriormente. 
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4.5 Creación 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 área de trabajo 

son importantes para la prevención 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 operación, lo que lleva inevitablemente al mejor 

aprovechamiento de los recursos de producción. 

 

En esta etapa se elaboró 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 así conseguir un mejor aprovechamiento del espacio, una mejora en la 

eficacia y seguridad del trabajo y, en general, un entorno más cómodo y agradable. El 

programa se estructuró de la siguiente manera: 

Introducción.  

1. Objetivo general. 

2. Alcance. 

3. Conceptos generales del programa sol. 

4. Responsabilidades. 

5. Implementación. 

6. Impacto ambiental e impacto ocupacional. 

7. Medición de la gestión. 

8. Proceso de organización y de la documentación. 

 

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



 

 

CAPÍTULO V 

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES  

 

5.1 Conclusiones 

 

 Se realizó detalladamente una explicación secuencial y lógica del proceso de 

servicio prestado en la empresa igualmente se elaboró un diagrama EPS para 

mostrar las entradas, el proceso y salidas, así mismo se mostraron los espacios 

físicos con los que contaba la empresa  RESTINCA incluyendo las áreas de 

operaciones. 

 El diagrama Ishikawa permitió determinar las causas que estaban afectando la 

seguridad, el orden y la limpieza en el ambiente de trabajo del área 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  políticas SIHO-A, 

ausencia de orden y limpieza, entre otros. 

 La aplicación del método STOP permitió establecer el nivel de actuación por 

categoría y determinar los resultados totales que fueron de un 83 % de actos 

inseguros y 17 % relacionados con las condiciones seguras. 

 La evaluación realizada con la metodología de las 5S, permitió  verificar el estado 

actual de cada S con respecto a lo establecido por el método, obteniéndose una 

puntuación total de 17 puntos (34%) con respecto a un puntaje de aprobación 

mínimo de 25 puntos, lo que especifica un nivel de rechazo de acuerdo a la 

metodología aplicada.  

 Se creó un programa de seguridad orden y limpieza (SOL), con la finalidad de 

reducir los actos y condiciones inseguras presentes en el área de operaciones de la 

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

 

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

RESTINCA. 

 Garantizar que cada trabajador y/o trabajadora reciba educación y formación en 

materia de seguridad, orden y limpieza, como lo establece la Norma Técnica del 

INPSASEL NT-01-2008. 

 Discutir las desviaciones encontradas en las evaluaciones con prontitud, para 

tomar las acciones correctivas necesarias. 

 Eliminar con rapidez todos aquellos desperdicios, manchas de grasa, residuos de 

virutas que puedan originar accidentes o contaminar el ambiente de trabajo. 

 Ordenar y almacenar adecuadamente las herramientas manuales, guardándolas en 

su sitio una vez utilizadas y en condiciones de uso. 

 No acumular materiales u objetos que impidan el paso de las personas o el acceso 

de maquinarias y equipos. 

 Capacitar y motivar a los trabajadores para que cada uno de ellos incorpore en su 

día a día la disciplina de seguridad, orden y limpieza. 

 Participar los resultados de esta investigación a la alta Gerencia de la empresa 

para que puedan ser tomadas en cuenta para implementarla en otras áreas.  

 Extrapolar la técnica de la 5 S al área administrativa de la empresa. 
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RESUMEN (ABSTRACT): 

 

El presente trabajo de investigación  estuvo dentro de un marco descriptivo con 

diseño de campo, orientándose al desarrollo de un programa de seguridad, orden y 

limpieza en RESTINCA, C.A, se realizó una descripción del proceso de trabajo en el 

taller de la empresa de forma secuencial y lógica tipo texto, además se realizó un 

diagrama EPS para visualizar el proceso de servicio prestado por la empresa, 

seguidamente se realizó un diagrama de Ishikawa en donde se determinaron las 

causas que estaban afectado la seguridad, orden y limpieza en la empresa, 

posteriormente se aplicó el método STOP en donde se evaluaron cinco (05) niveles de 

actuación con esto se determinó el comportamiento de los trabajadores para cada 

nivel de actuación , consecutivamente se realizó una evaluación al taller usando a la 

metodología de la 5 S, para verificar el estado del orden y limpieza y por ultimo con 

los resultados obtenidos de las etapas anteriores se desarrolló un programa de 

seguridad, orden y limpieza orientado a mantener una cultura auto cuidado y con 

minimizar al máximo los eventos no deseados. Como conclusión de la evaluación 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). 
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