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RESUMEN

La presente propuesta de investigacion tuvo el propoésito y el objetivo de
establecer una relacion entre la herramienta lean manufacturing 5 “S” y las
condiciones inseguras en el almacén de la empresa Camisea Energy. El
problema tratado fue principalmente el desorden de los articulos, en funcion de
esto se obtuvo como resultado principal la deteccién y eliminacion de 43
condiciones inseguras, llegando a la conclusion central que 5 "S” es una
herramienta muy util para prevenir accidentes laborales en los aspectos de
seguridad y salud en el trabajo, con esto se verifico la hipotesis descriptiva de
trabajo donde se establecid una relacion directa entre la aplicacion de la
herramienta 5 ”S” y las condiciones inseguras, esto nos permite recomendar la
aplicacion de dicha herramienta lean en las otras areas de la empresa Camisea

Energy.

Palabras clave: Herramienta Lean 5“S” y Condiciones Inseguras en el almacén.
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ABSTRACT

The present research proposal had the purpose and objective of establishing a
relationship between the 5 “S” lean manufacturing tool and the unsafe conditions
in the warehouse of the Camisea Energy company. The problem addressed was
mainly the disorder of the articles, based on this, the main result was the detection
and elimination of 43 unsafe conditions, reaching the central conclusion that 5
"S" is a very useful tool to prevent workplace accidents in the workplace. aspects
of safety and health at work, with this the descriptive working hypothesis was
verified where a direct relationship was established between the application of
the 5"S" tool and unsafe conditions, this allows us to recommend the application
of said lean tool in the other areas of the Camisea Energy company.

Keywords: Lean 5“S” Tool and Unsafe Conditions in the warehouse.
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1.1.

INTRODUCCION

Problema de investigacion

En el mundo actual, segun la Organizacién Internacional del Trabajo,
(OIT, 2015) cada dia son mas las empresas que buscan destacar en
la industria de la construccion, debido a que es uno de los sectores
mas importantes del mundo que crece exponencialmente afio con afio;
sin embargo, se tiene muy arraigada la cultura del orden y limpieza;
qgue influye de forma directa en las condiciones de trabajo y la
seguridad de los colaboradores, donde los riesgos asociados a este
sector pueden ser de tres a seis veces mayores que en otras

industrias.

Segun el Ministerio de Trabajo y Promocién del Empleo (MTPE, 2023),
en el Perd, el sector construccion representa el 10.28% del total de
notificaciones por peligros ocupacionales, reporte publicado en
septiembre del 2023, como se puede apreciar en la Figura 1 y

ampliada en la Tabla 23 — Anexos.

Figura 1
Notificaciones por peligros ocupacionales (%) segun actividad

econdmica Setiembre 2023 - Peru

TRANSPORTES, ALMACENAM. Y
COMUN.

COMERCIO AL POR MAYOR Y 10.38%
AL POR MENOR; REPARACION
DE VEHICULOS AUTOMOTORES
10.54%

CONSTRUCCION
10.28%

ACT.
INMOBILIARIAS,
EMP.Y ALQ.

15.28% -
EXPLOTACION DE

MINAS ¥ CANTERAS
6.88%

SERVICIOS SOCIALES
Y DE SALUD
6.42%

INDUSTRIAS
MANUFACTURERAS
22.32%

HOTELES Y
RESTAURANTES
6.36%

Nota: El sector construccién civil ocupa el quinto lugar en

notificaciones por peligros ocupacionales.

En este mismo reporte podemos identificar que las principales causas

de accidentes son por caidas, golpes, esfuerzos excesivos y pisadas
1



0 choques contra objetos o maquinas que se encuentran en el lugar
incorrecto, mayor informacion ver Tabla 24, Figura 21 — Anexos,
siendo ocasionados por objetos y equipos no clasificados ni ubicados

en su lugar correcto.

Esta problemética, se pudo apreciar en la empresa Camisea Energy
S.A.C, materia de la presente investigacion la que cuenta con 15 afios
de experiencia fundada en Lima — Perl, dedicada a realizar
instalaciones de gas natural residenciales, comerciales e industriales.
Actualmente, se encuentra realizando estos servicios en la ciudad de
Truijillo, proveedora de Quavii, una marca de Gases del Pacifico, para
la elaboracion de proyectos de instalacion de Gas Natural para
viviendas y edificios multifamiliares con tuberias de acero, cobre y/o
Polietileno — Aluminio — Polietileno (PE-AL-PE).

El problema de esta empresa es el desorden y suciedad dentro del
almacén, el cual se encuentra saturado de articulos innecesarios,

magquinas obsoletas y materiales fuera de lugar.

En vista a esta realidad se elabord el diagrama causa-efecto para
encontrar la causa raiz, detallado en la Figura 2 y Tabla 1, donde se
propone desarrollar las 5“S” para incidir de forma positiva en las
condiciones inseguras del almacén, ademas de crear y mantener un

entorno de trabajo amigable y participativo.



Figura 2
Diagrama Causa - Efecto

MATERIALES MANO DE OBRA

No presentan Falta de

ubicacion fija capacitacion

No se encuentran Colaboradores

clasificados desmotivados

CONDICIONES

INSEGURAS

No tienen un
correcto
mantenimiento

Los tiempos no estan
estandarizados

Mo existe una
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para organizar

Maquinas
obsoletas

MAQUINARIA

Tabla 1
Resumen Andlisis Causa - Efecto

CAUSAS SOLUCION PUNTAIJE PROMEDIO
MANO DE OBRA F Vv S C TOTAL
| tivos, b
Colaboradores desmotivados nce.n. I,VOS onosy 0.5 1.5 0.75 1.25 4
flexibilidad.
Falta de capacitacion Capacitacion constante 1.5 1 1.25 0.75 4.5
MATERIALES
Asignar lugares fijos a cada
No tienen una ubicacidn fija herramienta, articulo y 1 1.75 0.75 2 5.5
maquina
No se encuentran Clasificar lo necesario e
. . . 1 1.25 1.25 2 5.5
correctamente clasificados innecesario
MAQUINARIA
Mdquinas obsoletas Adquirir nueva maquinaria 0.75 0 0.25 0 1
No tienen un correcto Elaborar un plan de
. . 0.25 1.25 1 0.25 2.75
mantenimiento mantenimiento
METODO

. , Desarrollar una metodologia
No existe una metodologia para

, para organizar y mantener el 2 2 1.75 2 7.75
mantener el almacén )
almacén.
Los tiempos no estan
P Estandarizar tiempos. 0.75 1.25 1.25 2 5.25

estandarizados

Nota: Para mayor detalle, ver Tablas 25 a la 27 — Anexos.



1.2.

Objetivos

1.2.1. Objetivo General

Aplicar las 5 “S” para incidir en las condiciones inseguras del almacén

de Camisea Energy S.A.C. Trujillo.

1.2.2. Objetivos Especificos

1.3.

OEL: Clasificar y ordenar los articulos del almaceén.
OE2: Establecer un plan de limpieza para el almaceén.
OE3: Estandarizar el uso de las 5 “S”.

OEA4: Crear el habito 5 “S” para la mejora continua.

OES5: Relacionar las 5 “S” con las condiciones inseguras del almacén.

Justificacion del estudio

Justificacion Teodrica: Esta investigacion abordara el problema principal
de la empresa, el cual es el desorden en el almacén aplicando la
herramienta Lean 5“S”, que permitird gestionar de manera mas 6ptima
el area de trabajo, ayudard a eliminar elementos innecesarios y

fomentard un ambiente de trabajo agradable y sostenible.

Justificacién Practica: Mediante la organizacién y limpieza que se
busca, se obtendra un ambiente de trabajo mas seguro, se podra
realizar un correcto seguimiento y mantenimiento a los equipos y

materiales sin desperdiciarlos para obtener mejores resultados.

Justificacién Social: De esta manera, lograremos contribuir con la
mejora de las condiciones de trabajo, generando mayor motivacion y
sentido de pertenencia en los colaboradores al estar en un lugar

ordenado y seguro.



2.1.

MARCO DE REFERENCIA

Antecedentes del estudio

Internacional

(Bragado, 2017), en su articulo de investigacion titulado “Reduccién de
Riesgos Laborales por medio del Método 5S en un Sector de una Industria
Maderera” del X Simposio Internacional de Ingenieria Industrial en Obera,

Argentina.

Este articulo da a conocer que la falta de orden y limpieza en las industrias
son la causa del mayor numero de accidentes laborales registrados.

El objetivo de este estudio fue lograr una significante disminucién de
riesgos laborales mediante la implementacion de las 5S.

El método utilizado se enfoco en realizar una revision de los riesgos a los
gue se encontraban expuestos los operarios, y tras una auditoria se dio
inicio a la implementacion de la metodologia propuesta, obteniendo como
resultado significantes mejoras en disminucibn de movimientos y
esfuerzos innecesarios durante las operaciones; asi también como
disminucién de riesgos de golpes y caidas producto de la organizacion de

los articulos y ambiente en general.

Para concluir, la metodologia 5S trajo un ambiente de trabajo funcional,
agradable; seguro; espacios de libre transito y colaboradores motivados.
Con el método estandarizado, se lograron disminuir riesgos asociados a

desplazamientos repetitivos e innecesarios en la produccion.

El aporte de esta investigacion es la participacion de la metodologia 5S
en la reduccion de los riesgos laborales, se reubicaron las maquinas de
trabajo para eliminar movimientos innecesarios, se clasificaron los
articulos con sefalizacion de herramientas reduciendo el riesgo de golpes
por caida de materiales y el tiempo de busqueda de las mismas, logrando
gue los trabajadores se adapten a esta metodologia y generando un

ambiente de trabajo seguro.



(Bravo Vergara & Fortich Hurtado, 2018) en su trabajo de grado
“‘Propuesta de mejora en el area de almacenamiento de la empresa CMP
LTDA. a partir de las metodologias 5S y Kaizen”, para obtener el titulo de
Ingeniero Industrial en la Universidad del Sina, Cartagena de Indias —

Colombia.

El problema presentado en este trabajo es la falta clasificacion de los
elementos, las areas no estan sefializadas, falta de conocimiento de
técnicas sobre orden y limpieza, equipos obsoletos o inservibles que
ocupan tiempo y espacio dentro del almacén, generando el caos y

desorden en el almacén.

El objetivo de la tesis es disefiar una propuesta de mejora en el almacén
de la empresa CMP Ltda. mediante las metodologias 5S y Kaizen para
eliminar desperdicios, mejorar la organizacion de la misma y optimizar la

capacidad de almacenamiento.

El método que utiliza principalmente es la técnica de las 5S, debido a que
se necesita crear una cultura de orden y limpieza en el almacén y poder
mantenerlo a lo largo del tiempo para no seguir ocupando espacio
innecesariamente y mejorar las condiciones fisicas del almacén, haciendo

de este un lugar mas agradable y seguro.

Como conclusion, se comparo el estado inicial del almacén mediante la
auditoria realizada evidenciando la saturacion de desperdicios en el
almacén con la posterior implementacion de la metodologia 5S

optimizando la capacidad de espacio en un 9%.

El principal aporte de este trabajo de investigacion es la optimizacion de
los espacios que en un inicio estaban saturados y después de la
implementacion 5S se pudo aprovechar de mejorar manera el almacén,
clasificando cada articulo, separando lo que no sirve, de lo que si, y
estableciendo un cronograma de limpieza de las instalaciones del

almaceén con un comité responsable exclusivamente para las 5S.



Nacional

(Delgado M., 2021) en la tesis titulada “Propuesta de programacion de un
proyecto de Instalacion de Gas en viviendas multifamiliares usando la
Filosofia Lean Construction” para obtener el titulo de Ingeniero Industrial

en la Pontificia Universidad Catolica del Perd, Lima — Perd.

Esta investigacion, presenta un problema persistente en el proyecto
MiVivienda en la ciudad de Lima, donde no existen técnicas de
organizacion, manejo de residuos, hay demoras, asi como deficiencias en
infraestructura; ademas no existe un plan de mantenimiento a los equipos

y areas de la empresa, y no hay control sobre las operaciones y procesos.

El objetivo de este caso es tomar el proceso de mejora continua mediante
herramientas Lean para desarrollar una propuesta de planificacion y

programacion en la instalacion de gas natural en viviendas multifamiliares.

La metodologia del trabajo incorpora las 5S para el mejoramiento del
control visual en las tareas del proceso operativo e incrementar la
organizacion, por medio de técnicas que comuniquen transparencia de las

tareas y herramientas.

Se concluye que los contratistas generarian menos pérdidas con el uso
de la filosofia Lean, permitiendo un mejor planeamiento de proyecto en
las distintas &reas identificadas en la investigacion.

El aporte radica en la implementacion de la filosofia Lean para lograr la
mejora continua en el proceso de instalacion de gas natural domiciliario,

optimizando las condiciones de trabajo y reduciendo la merma.

(Paredes G. & Salazar H., 2021) en su tesis titulada “Implementacién de
Lean Service para mejorar el proceso de construccion en una empresa de
instalacion de servicio de gas natural”, para obtener el titulo de Ingeniero
Industrial, Universidad Ricardo Palma, Lima — Pera.

La tesis de investigacion da a conocer el problema dentro de una empresa

gue realiza instalaciones domiciliarias de gas natural, donde han
7



incumplido durante los ultimos afios con los tiempos de entrega de los

pedidos, lo cual trajo consigo la disminucién de la demanda.

El objetivo es brindar una propuesta de mejora en el &rea de produccion
mediante el uso de herramientas Lean como 5S, Kaizen y Standardized
Work, las cuales contribuyen al uso eficaz de los recursos, eliminando

desperdicios y mejorando los tiempos de entrega de sus productos.

Los métodos utilizados apuntan a las causas del problema principal, en el
gue, con ayuda de las 5S se enfocan en el almacén, donde todo estaba
desordenado y por eso se realizara un layout para poder ordenar.

En conclusioén, la propuesta disefiada para esta dedicada a la instalacion
de gas natural domiciliario, da como resultado un aumento del 36.73% en
el indicador de disposicion de los materiales, con la herramienta 5S se
pudo mejorar el proceso de produccién, con orden y limpieza y finalmente
llevando este proceso a una estandarizacion para poder comparar la
previa situacion de la empresa con la realidad actual después de la

implementacion.

Como aporte, se recomendd asignar un area especifica para los equipos
innecesarios durante la implementacion de las 5S, para poder corroborar

si alguien mas los puede aprovechar o son inutiles completamente.

(Maza, E. et al., 2020) en su tesis titulada “Aplicacién de la metodologia
5S en la prevencién de riesgos laborales en el area de mantenimiento de
la empresa a VOLCAN S.A.A” para obtener el titulo profesional de
Ingeniero Industrial en la Universidad Peruana de Ciencias e Informética,

Lima — Pera.

La realidad problemética de esta investigacion fue el aumento de los
factores de riesgo que inciden en el ambiente laboral minero, donde la
prevencion y minimizacion de los impactos es importante, teniendo en

cuenta que la mineria es una de las fuentes principales de la sociedad.



El objetivo de esta tesis es desarrollar la Metodologia 5S para mejorar la
gestion para la prevencion de riesgos laborales en el area de

mantenimiento de la minera.

La metodologia 5S se enfoca en atacar el problema del desorden, manejo
de desperdicios, mantenimiento continuo, clasificar todo aquello que no
genere valor de lo que si es necesario. Para ello se elaboraron indicadores
para medir antes y después de las 5S el grado de riesgos identificados en

el ambiente laboral de acuerdo con las politicas del area a trabajar.

Como conclusion, se encontr6 que la mitad de los trabajadores de la
minera Volcan, tienen solo conocimiento basico de las 5S; por lo que se
recomendo sensibilizar y capacitar al personal ya que esta metodologia

previene riesgos laborales en el area de mantenimiento.

Como aporte, esta tesis incide en la relevancia de los factores de riesgos
(fisico, quimico, bioldgico, ergonémico y psicosocial) que pueden causar
accidentes leves, de consideracion o mortales y su prevencion y

minimizacion gracias a la metodologia de las 5S.
Local

(Castillo Dias, 2023) en su tesis titulada “Propuesta de mejora de la
seguridad y salud en el trabajo en operaciones de produccion para reducir

riesgos laborales en una empresa de carrocerias, Trujillo 2021”

La tesis parte de la realidad problematica presentada en una empresa de
carrocerias donde se identific6 condiciones inseguras en el area de
produccién de la empresa de carrocerias, donde los trabajadores estaban
expuestos a contaminacién sonora, incendios, desorden, falta de limpieza,

y sin una politica de seguridad.

Como plan de mejora se propuso el uso de la metodologia 5S y se elaboro
la matriz IPERC para identificar los riesgos y peligros laborales dentro de

la empresa.



El objetivo fue determinar si la propuesta de mejora de la seguridad y
salud en el trabajo mediante la metodologia 5S reduce los riesgos

laborales.

Finalmente, el estudio determind que la propuesta si mejora las
condiciones de seguridad en el trabajo de la empresa, ademas de ser

econdmicamente viable.

El aporte de esta tesis radica en la implementacion de la herramienta 5S
enfocandose en el costo de las mismas y asi poder evaluar la inversion
gue se requiere y cual es la tasa de retorno en 2 afios aproximadamente,

donde el costo/beneficio obtenido fue de 2.4.

2.2. Marco Tebrico

2.2.1. Lean 5“S”

El término Lean tuvo sus inicios en el afio de 1960 por Shigeo Shingo,
en el entorno industrial, como herramienta fundamental para el
principio del sistema de produccion Toyota con la finalidad de
desarrollar un ambiente de trabajo agradable y ordenado, en 6ptimas
condiciones de seguridad, orden, limpieza y sobre todo constancia,
para permitir el desempefio correcto de las actividades diarias y
fomentando el cuidado y la conservacion de los recursos de la

organizacion. (Padilla, 2010, pags. 64-69)

Los fundamentos principales del Lean son: el perfeccionamiento
continuo, la eliminacién de desperdicios, el control de calidad, y el
aprovechamiento de todas las partes del proceso y operabilidad de
todos los trabajadores. (Carreras & Garcia, 2010, pag. 49)

(Socconini, 2019) define a las 5“S” como “una disciplina para lograr
mejoras en la productividad del lugar de trabajo mediante la
estandarizacién de habitos de limpieza y orden”; de esta manera, no
solo se podran aprovechar de mejor manera recursos como dinero,

espacios o tiempos; si no que se descubriran oportunidades de mejora
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b)

d)

gue estan ocultas en toda empresa, donde la actividad principal sera
reconocer la existencia de los desperdicios y el reto sera eliminarlos.
(p.147)

Ademas, fundamenta que si en una empresa no ha funcionado la
implementacion de las 5“S” cualquier otro sistema de mejora de
procesos esta destinado a fallar. Esto se debe a que no se requiere
tecnologia o conocimientos especiales para hacerlo, si no solo

disciplina y control por parte de todo el personal de la empresa.

La implementacién de esta herramienta sigue un proceso establecido
de cinco pasos, donde se asigna los recursos, se adapta la cultura a
la empresa considerando los aspectos humanos. Esta herramienta
enfocada en cada “S” con el fin de encaminar la concientizacion de
todos los trabajadores de la empresa, permite ademas adaptar el

modelo a todas las areas que requieran hacer el uso de la misma.

Tal y como afirma (Socconini, 2019), el sistema de las 5“S” se
compone de las siguientes herramientas. (p.149)

Seiri (Clasificar): Esta herramienta desecha todo lo que no sea
necesario del area de trabajo para el proceso que se realiza. De esta
manera se mantiene un control del flujo de las cosas para disminuir
los estorbos y objetos sin utilidad que originan desperdicios como: el
exceso de manipulaciones y transportes, los accidentes en la
empresa, tiempos muertos y falta de espacio.

Seiton (Ordenar): En esta etapa se deben ordenar los elementos
necesarios en una ubicacion fija y de facil acceso, para que puedan
ser encontradas con facilidad.

Seiso (Limpiar): En esta herramienta lo importante es distinguir el
defecto y eliminarlo, de esta manera se logra limpiar el entorno.
Seiketsu (Estandarizar): Esta herramienta busca que los tres

primeros pasos se ejecuten de forma constante de 5“S”.
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e) Shitsuke (Disciplinar): Uno de los objetivos basicos es el desarrollo

del autocontrol y llegar a tener un habito de cumplimiento de los

métodos estandarizados.

(Socconini, 2019) sefala que, para aplicar estas herramientas,

realizaremos el siguiente procedimiento. (pp.151-160)

Fase O0: Programacion y preparacion

1)

2)
3)

4)

Realizar una serie de capacitaciones a todo el personal del area,
dando a conocer las 5“S”, el motivo y el lugar donde se aplicaran.
Establecer responsables para cada fase en cada area.

Establecer un cronograma con el formato de Tabla 28, Figura 22 -
Anexos

El grupo encargado de esta fase, debe fotografiar y generar una

evaluacion previo al desarrollo de las 5“S” en el almaceén.

Fase 1: Implementacion de la primera S (Clasificar)

Para realizar esta fase, se siguen los siguientes pasos:

1)

2)

3)

Separar todo articulo que no se requiera o necesite en el almacén,
con el objetivo de generar espacio.

Seguiremos los criterios de clasificacién en base a la frecuencia de
uso, como se muestra en la Figura 23 — Anexos.

Los objetos clasificados como “no necesarios”, se llevaran a un area
apartada por un periodo de 30 dias, se controlar4 con ayuda de
tarjetas rojas, en el formato que se puede ver en la Figura 24 —
Anexos.

Una vez pasado los 30 dias, se decide lo que se hara con cada
objeto; y los que no desechen, se exhibiran en un lugar donde todos
los de la empresa podran verificar si lo necesitan o no, caso
contrario se procede a la venta o donacion del objeto, enlistado con

el formato mostrado en la Tabla 29 — Anexos.
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4) Se realiza una lista de existencias que necesita el almacén, con el
objetivo de no permitir que vuelvan a ingresar cosas innecesarias,
se tiene el siguiente formato en la
Como indica (Socconini, 2019), la regla que debe regir en esta fase
es “Solo lo que se requiere, la cantidad que se requiere y sélo

cuando se requiere”.
Fase 2: Implementacion de la segunda S (Ordenar)

Tras la fase anterior, ahora debemos ordenar los articulos
necesarios en el almacén, brindandoles una ubicacion fija donde
sea facil de acceder, identificar y usar; asi mismo para regresar al

mismo sitio una vez usado, para ello los pasos seran los siguientes:

1) Dividir el almacén en secciones faciles de manejar y controlar.

2) Establecer un lugar fijo para cada articulo.

3) Realizar una guia de cada objeto con su ubicacion.

4) Con el uso de colores o cintas, delimitaremos las posiciones de
los articulos, usaremos las siluetas para poder identificarlo méas

facil.

Para ordenar los articulos tendremos en cuenta el tipo de objeto, la

frecuencia de uso, su tamafo y peso.

En resumen, ordenaremos los articulos y realizaremos la guia para
gue puedan ser encontrados por los trabajadores en menos de 30
segundos; todo este proceso se llevara a cabo en un periodo de

entre 7 y 30 dias.
Fase 3: Implementacion de la tercera S (Limpiar)

Al momento de limpiar el area, ademas de eliminar la suciedad, se
puede detectar otros problemas que pueden llegar a ser severos si
no se solucionan a tiempo; para esto seguiremos los siguientes

pasos:
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1) Desarrollar un plan de limpieza donde se enliste los métodos a
usar, los responsables de cada actividad de limpieza, ademas
de los articulos y equipos que se requiere.

2) Documentar el proceso de limpieza.

Es importante que cada operario sepa como limpiar su area de
trabajo; y aln mas importante, como cuidar y no ensuciarla.
(Socconini, 2019)

Fase 4. Implementacion de la cuarta S (Estandarizar)

El objetivo de esta etapa es lograr que los procesos y tareas
anteriormente descritas, se realicen constante y regularmente en el

almacén.

1) Una vez integradas las 5“S” en el area de trabajo, se evaluaran
los resultados y se tomaran medidas para asegurar la
manutencion del sistema.

2) Se armara un manual donde se encontraran estandarizadas las
actividades de las 5“S” para que se sigan realizando
permanentemente, donde se pueda consultar los colores, tipos
de lineas o codigos por articulo, espacios, estantes, guias de
ubicaciones, etiquetas, planes de limpieza y reglamento.

Es importante comparar los resultados obtenido con la evaluacién
realizada previa a la implementacion de las 5“S”, para demostrar
cuanto influyé y se logré en el orden del almacén.

Fase 5: Implementacion de la quinta S (Disciplinar)

Todo el trabajo realizado se resume en crear un habito a través de
la disciplina de todos los integrantes del almacén, para mantener

correctamente las actividades 5“S” y la filosofia Lean.

Esta etapa no tiene un periodo, debido a que nunca termina, por lo

gue se para mantener los resultados, se debe:
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1) Dar a conocer los beneficios logrados después de Ila
implementacion.

2) Planificar visitas cada cierto tiempo a las instalaciones.

3) Designar un grupo disciplinario dentro de la empresa.

2.2.2. Control Visual

En la antigliedad nacié un término japonés llamado “Andon”, el cual
significaba “lampara”, compuesta por segmentos de papel que se
encontraban alrededor de una base con una vela en el interior, la cual
brindaba un mensaje a la distancia de forma visual. (Socconini, 2019,
pag. 163).

De acuerdo a (Socconini, 2019), el ser humano capta el 80% de

informacion por medio del sentido de la vista; mientras que del oido

en un 10%; el olfato en 5%; el gusto 3% vy el tacto 1%.

Consiste en identificar, disciplinar, ensefiar o mostrar informacién con

ayuda de simples sefales visuales que ayuden de forma eficiente a

los operarios, utilizada principalmente para mejorar los procesos,

diminuir sobrecostos, ahorrar tiempo, mejorar lla comunicacion y

mantener ordenada el area en la que se desarrolla. Enfocados en el

almaceén, se utilizaran los siguientes controles visuales.

A) Listas de Verificacion: Para (Arboleda, 2014) es un instrumento
gue registra y compila datos de manera ordenada, para constatar
el correcto funcionamiento de los procedimientos llevados a cabo.
(p-33)

B) Marcas en el piso: Con ayuda de adhesivos de colores se delimita
los pasillos, las areas de limpieza, asi como las areas de
seguridad.

C) Tableros de informacion: Muestran el lugar fijo en el que va cada

articulo, herramienta, o material.

2.2.3. Condiciones Inseguras

Segun el (DECRETO SUPREMO N°005-2012-TR, 2016), Ley de
Seguridad y Salud en el Trabajo N° 29783, “es toda condicion en el
entorno del trabajo que puede causar un accidente”.
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2.2.4.

Por lo tanto, se podria definir como cualquier caracteristica o situacion
fisica o en el ambiente que no emplea una norma de seguridad y es
un peligro para el trabajador.

Este tipo de condiciones pueden presentarse de distintas formas en
el entorno de las personas, la mas comunes son:

e Materiales, equipos y herramientas defectuosas.

e Desorden y falta de limpieza en los lugares de trabajo.

e Ausencia de equipo de proteccidn personal.

e Vestimenta incorrecta en el area de trabajo.

e Procedimiento negligente.

e Ubicacion insegura.

e Superficies en mal estado

Las causas mas comunes por las que se pueden presentar estas
condiciones son:

e Ausencia de reglas y normas

e Fallas en el proceso y control.

e Falta de mantenimiento.

e Fallas operativas.

e Falta de sefializacion.

Estas condiciones inseguras normalmente pueden ser observadas con

facilidad por el encargado de la inspeccion.

Tipos de Riesgos

Existen diversos factores ambientales que significan un riesgo para el

trabajador porque pueden causar accidentes o incidentes, estos son:

a) Riesgos Fisicos: Pueden ser ruidos o vibraciones generados por
maquinas, equipos 0 procesos industriales; radiacion ionizante
(como rayos X o nuclear) y no ionizante (como radiacion ultravioleta
o0 microondas); calor y frio excesivos; presiones anormales como
camaras de presion o trabajos submarinos; iluminacion inadecuada

gue puede causar fatiga y ceguera a largo plazo; ambientes muy
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b)

d)

hamedos, secos o contaminados y espacios confinados que
pueden causar asfixia, intoxicacion o atrapamiento.

Riesgos quimicos: Productos quimicos toxicos como disolventes,
pesticidas, &cidos o productos quimicos industriales que puede
causar a corto plazo irritacion, quemaduras, intoxicaciones, o0 a
largo plazo cancer o alguna otra enfermedad; gases y vapores
como monoxido de carbono, azufre, amoniaco, cloro que pueden
ser inhalados y causar irritacion respiratoria o asfixia; el polvo y
particulas generados por los procesos de trabajo que pueden
causar problemas o enfermedades respiratorias; ademas de estar
expuestos a agentes que desencadenan reacciones alérgicas, o
sustancias que son potenciales causas de cancer.

Riesgos bioldgicos: Existen diversos microorganismos vy
materiales biolégicos como las bacterias que pueden causar
Salmonella, Legionela, tuberculosis, infecciones gastrointestinales
0 respiratorias; los virus como el de la gripe, hepatitis By C, VIH,
herpes, virus del papiloma humano; también hongos como
aspergillus, candida; parasitos que pueden causar infecciones;
endotoxinas o cultivos celulares y tejidos humanos.

Riesgos ergondmicos: La interaccion entre los colaboradores y
su entorno laboral puede tener distintos riesgos como en la postura
de trabajo como posiciones incorrectas o repetitivas, pueden
causar lesiones, fatiga muscular o dolor crénico; esfuerzos fisicos
como levantar, empujar, tirar o transportar cargas pesadas de
forma inadecuada que puede provocar lesiones en distintas areas
del cuerpo que son causadas porque los disefios de los equipos,
herramientas o muebles no se encuentran disefiados a las
necesidades de los trabajadores.

Riesgos Psicoldgicos: Pueden afectar el bienestar emocional de
los trabajadores, que pueden ser causados por sobrecarga de
trabajo en tiempos ajustados que generan estrés, ansiedad y
agotamiento; un ambiente toxico con conflictos interpersonales,
acoso laboral, intimidacion o incluso discriminacion puede afectar

negativamente; sentir temor a perder el empleo, no tener
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estabilidad laboral puede causar incertidumbre; por ultimo la falta
de apoyo para conciliar el trabajo con la vida personal también

puede afectar negativamente en la salud mental.

2.2.5. Matriz de Identificacion de Peligros, Evaluacion y Control de
Riesgos
Segun la (Autoridad Nacional del Servicio Civil, 2022), todos los
peligros y riesgos que se detecten se deben registrar en una matriz.
Puede ser cualquiera que se indique el método a usar R.M. N° 050-
2013-TR dada por el (Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en
el Trabajo, 2013) y debe contar con el método de valoracion detallado

en la Tabla 31y 32 - Anexos.

Esta herramienta integral es utilizada en el &mbito de la seguridad y
salud ocupacional para gestionar de manera efectiva los riesgos en el
lugar de trabajo. Desarrollada con el objetivo de identificar, evaluar y
controlar los peligros y riesgos presentes en un entorno laboral, la
Matriz IPERC se fundamenta en un enfoque sistematico y proactivo.

Esta metodologia se estructura en cuatro etapas fundamentales:

Identificacién de peligros: Consiste en el reconocimiento de las
condiciones y actividades que pueden generar dafio a los

trabajadores, equipos, medio ambiente o propiedad.

Evaluacion de riesgos: Implica la valoracion cualitativa y/o
cuantitativa de la probabilidad de ocurrencia y la magnitud del dafio

asociado a los peligros identificados.

Priorizacion de riesgos: Se determina el nivel de riesgo de cada
peligro, considerando su probabilidad de ocurrencia y el potencial de
dafio, para establecer un orden de prioridad en la implementacién de

medidas de control.
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Control de riesgos: Comprende la implementacion de medidas
preventivas y correctivas destinadas a reducir, eliminar o mitigar los
riesgos identificados, con el fin de garantizar un ambiente de trabajo

seguro y saludable.

19



2.3.

Marco Conceptual

Gas natural

(Céaceres G., 2002) define al gas natural como un combustible fosil que
se forma a partir de diversos hidrocarburos en estado gaseoso o
diluidos en petrdleo. El empleo del gas natural se llevé a cabo luego
de buscar una alternativa a combustibles como el petroleo,

actualmente, uno de los méas consumidos. (pp.17-19)

Instalacion de Gas natural

Las instalaciones son un conjunto de tuberias, conexiones, valvulas y
otras partes que conforman el suministro de gas natural a domicilio,
que se encuentran en el reglamento de la distribucion de gas por red
de ductos. (Osinergmin, 2020)

Almaceén

El almacén es un espacio fisico en el que se puede encontrar los
recursos materiales necesarios para realizar las operaciones de
construccion o reforma de edificios o viviendas. (Andajur y Navarro,
2022)

Auditoria

La auditoria, segun la vision de Lawrence B. Sawyer, un pionero en la
teoria y practica de la auditoria, puede ser definida como "un proceso
sistematico y metddico que tiene como objetivo examinar y evaluar de
manera independiente la informacién financiera, operativa y
administrativa de una organizacién, con el fin de proporcionar una
opinion objetiva sobre su veracidad, integridad y confiabilidad"
(B.Sawyer, 1995). Esta definicion resalta la importancia de la
imparcialidad y la rigurosidad en el proceso de auditoria, asi como su
papel fundamental en el aseguramiento de la transparencia y la

rendicion de cuentas en las organizaciones.
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2.4.

2.5.

Riesgo

El riesgo es la probabilidad de que un peligro se materialice y se
convierta en un accidente, es decir, la amenaza y la posibilidad por
separado no son un peligro, pero si se unen se convierten en un riesgo,
0 sea, en la probabilidad de que ocurra un accidente. No obstante, los

riesgos pueden prevenirse. (Echemendia Tocabens, 2011)

Peligro

El peligro, segun la perspectiva de Peter Sandman, eminente experto
en comunicacion de riesgos, puede ser conceptualizado como “la
combinacion de la magnitud del dafio y la probabilidad del evento"
(Sandman, 2003). Esta definicion subraya la importancia de considerar
tanto la gravedad potencial de un suceso como la probabilidad de que
este ocurra. Sandman enfatiza ademas la relevancia de cémo se
comunica y percibe el riesgo, aspecto que influye significativamente
en las respuestas y comportamientos frente a situaciones peligrosas.

Sistema de Hipotesis

De implementarse la herramienta 5“S” incidira significativamente en la
disminucién de las condiciones inseguras en el almacén de Camisea

Energy S.A.C. Truijillo.

Variables e indicadores

La siguiente investigacion presenta las siguientes variables:
Variable Independiente: Las 5 “S”
Variable Dependiente: Condiciones inseguras
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Tabla 2

Cuadro de operacionalizacion de las variables

DEFINICION DEFINICION
VARIABLES CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
. L Clasificar los articulos. Formato de Clasificacion Nominal
Es una herramienta que Se aplicaran en el
tiene como objetivo amacén las 5 "S™  grdenar los articulos. Formato de Orden Nominal
lograr una mayor Clasificar, Ordenar, o )
. organizacién, eficiencia Limpiar los articulosy ~ Limpiar articulos y el Guia de Limpieza Nominal
Variable .. . , , almacén
Independiente: y disciplina en el trabajo, é&reas; ademas de
Las 5 “S” ~ teniendo como base el Estandarizar y crear  Estandarizar las 5S. Guia de estandarizacion Nominal
) uso Optimo de los disciplina entre
recursos utilizados. trabajadores para .
(Pifiero, Edgar et al, cumplir con esto ~Crearelhabitodela o 040 o toevaluacion 57, Nominal
2018) permanentemente. mejor continua.
laui _ ., Identificar las Condiciones Inseguras (%) =
b Es cua o,|w.er sﬁgagon 0 condiciones que Goar | i Condiciones Inseguras por etapa Razén
Varlap e carapterlstlca isica o pueden ocasionar un Identificar o§ peligros. / Total Condiciones Inseguras
Dependiente:  ambiental que puede : . Evaluar riesgos.
. : . accidente y describir - .
Condiciones  ocasionar un accidente . Tipificar los riesgos.
. especificamente los .
inseguras laboral. peligros y tipos de Control de riesgos.
(Gamboa M., 2007) riesgos. Matriz IPERC Nominal
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[l. METODOLOGIA EMPLEADA

3.1. Tipoy nivel de investigacion

Tipo: Investigacion no experimental — aplicada

Nivel: Investigacion explicativa - transversal

3.2. Poblacién y muestra de estudio

3.2.1. Poblacion
La poblacion de esta investigacion estuvo conformada por todas
las éareas de la empresa, Camisea Energy S.A.C. (area
administrativa, operaciones, legal, recursos humanos, seguridad

y almacén).

3.2.2. Muestra
Por conveniencia, la muestra quedd concentrada en el area del

almacén.

3.3. Disefo de investigacién

En consideracion de que la investigacion es no experimental vy
explicativa, se considero el siguiente disefio.

Figura 3
Disefio de Investigacion

Donde:
Oi: Observaciones

M: Muestra
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3.4. Técnicas e instrumentos de investigacion

Tabla 3
Técnicas de Recoleccion de datos

Técnica Instrumentos
Observacion Guia de observacion
Anélisis documental Bitacora de informacién

3.5. Procesamiento y analisis de datos

Se utilizaran las siguientes herramientas para procesar y analizar los

datos recolectados.

Tabla 4
Procesamiento y analisis de datos

Instrumentos /

Procedimiento Objetivo _ Resultado
Herramientas

Opinibn de  Encontrar la causa Diagrama Causa - Problema de

expertos raiz del problema. Efecto investigacion.
Procesamiento de _ Evaluacion de las
MS Office Excel
datos. 58"

Electrénico de

Resultado en 3D
datos Disefios 2D y 3D del

almacén.

AutoCAD de la aplicacién
delas 5 “S”
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V. PRESENTACION DE RESULTADOS

4.1. Propuesta de investigacion

En la empresa constructora Camisea Energy S.A.C. se recomiendan las
5“S” para tratar las condiciones inseguras en el almacén eliminando
desperdicios, movimientos innecesarios, y objetos fuera de lugar, para
mejorar la seguridad del area de trabajo donde se encuentran los
operarios y supervisores; se realizara la evaluacion de cumplimiento de
Lean 5“S” en las instalaciones del almacén mediante un primer checklist

para cada S.

4.2. Analisis e interpretacion de resultados

4.2.1. Fase 0. Evaluacion Inicial del almacén

Se realizdé una evaluacion inicial de las 5“S”, para conocer la situacion
actual de la empresa y comparar los resultados una vez desarrolladas las

5“S” en el almacén.

Tabla b
Resumen Evaluacion Inicial de las 5 “S” en el almacén

Objetivo Real

125 100% 25%
225 100% 25%
3#s 100% 25%
42s 100% 25%
5 S 100% 0%
Total  100%  20%

Nota: Revisar la evaluacion completa en la Tabla 30 — Anexos.
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4.2.2. Objetivo Especifico 1: Clasificar y ordenar los articulos del
almacen.

Para ejecutar la herramienta Lean 5°S”, es necesario comenzar
separando los articulos necesarios de los que no se necesitan en el
almaceén; y para identificarlos, los operarios deben usar la tarjeta roja
como herramienta para etiquetar y desplazar cada articulo innecesario a

un ambiente externo denominado “Zona de Descarte”.

Figura 4
Zona de Descarte

N r ZONA DE
]l " DESCARTE

-

Posterior a esto, se realiz6 un listado de los articulos de la Zona de
Descarte detallada en la Tabla 6, donde se detalla el nombre, la cantidad,
categoria a la que pertenece, razon de la tarjeta roja, el responsable del

area y la accion que se sugiere tomar.

26



Tabla 6
Control de Tarjetas Rojas

CONTROL DE TARJETAS ROJAS

Area: Almacén
L ) ; ’ ) Accion
N° | Descripcién | Cantidad Categoria Razdn Area ;
Sugerida
Casco de o
1 _ 4 EPP Obsoleto Almacén Eliminar
Seguridad
_ _ Fuera de o
2 Microondas 1 Electrodomeéstico Almaceén Eliminar
lugar
Disco
3 _ 2 Herramienta Oxidado Almacén Eliminar
Diamantado
Balde de _ Roto / Fuera )
4 _ 1 Material Almaceén Reciclar
Pintura de lugar
5 Taladro 1 Maquina Defectuoso Almacén Reparar
6 Medidor 1 Equipo Defectuoso Almacén Reparar
7 Orejeras 3 EPP Obsoleto Almacén Eliminar
Filtros de _ i o
8 6 Material gastable | Desgastado | Almacén Eliminar
gas
Tubos _ i ]
9 5 Material Retazos Almacén Reciclar
PEALPE
L, Agrupar
Union ) ) i
10 8 Material Dispersos Almacén por
PEALPE
separado
11 | Amoladora 1 Magquina Defectuoso Almacén Reparar
12 Nivel 1 Herramienta Desgastado | Almacén Reparar
13 Guantes 5 EPP Defectuoso Almacén Eliminar

Nota: Para mayor evidencia revisar la Tabla 33 — Anexos.
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Todos los articulos etiquetados con las tarjetas, estuvieron por un periodo de 15
dias en la Zona de Descarte para que los colaboradores de otras areas puedan ver
si podian ser aprovechados o recuperar algunos de estos, por lo que obtuvimos la
siguiente tabla resumen de la cantidad de articulos y la accién que se sugiere
realizar con ellos, dando como resultado que un total de 19 articulos se retiraran

del almacén, mientras que otros 12 se recuperaran, de 210 articulos totales.

Tabla 7
Resumen Tarjetas Rojas
Cantidad de articulos 210
Accion Sugerida Cantidad % Articulos separados
Eliminar 19 9%
Vender 2 1%
Reciclar 7 3%
Reparar 5 2%
Agrupar por separado 8 4%
Total 41 20%

Para el proceso de ordenar, nos enfocamos en cdmo se encuentra visualmente el
almacén en la actualidad; donde apreciamos que los articulos se encuentran
acumulados en el piso y en el Unico armario disponible sin ningin orden en

especifico.

Para iniciar, rotulamos los elementos segun su tipo y medida para identificar su
lugar especifico de forma eficaz; en la pared izquierda se colocaran todas las piezas
pequefias dentro de un estante y las herramientas irdn en un panel con sus siluetas
para facilitar la ubicacion; en la pared derecha se colocaran los elementos pesados
como los rollos de tuberia PEALPE y los gabinetes simples y dobles; mientras que
en la pared frontal se ubicara el equipo de proteccién personal (EPP’s) para el

personal de campo, dividido por tipo y tallas en caso de la ropa.
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Figura5
Situacion Actual del Almacén de Operaciones

Por esta razon, se elabor6 una distribucion del area con la finalidad de
delimitar y marcar cada espacio con ayuda de cintas de colores, para
distribuir y colocar de forma correcta los articulos necesarios y dejar libre
la zona donde transitan los colaboradores, en la que se puede apreciar
la propuesta de colocar un nuevo estante y tres pallets que se usaran
dos para los rollos de tuberias PEALPE y uno para los gabinetes

respectivamente.
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Figura 6
Propuesta de Distribucion

VISTA
FRONTAL

DE

ANE
HERRAMIENTAS

‘\ LEYENDA

Equipos y materiales

Zona de pallests
Zona de limpieza

TANTI

VISTA
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IZQUIRDO

VISTA

PERFIL
DERECHO

30




Figura 7

Para desglosar la distribucion propuesta, nos enfocaremos en la pared
izquierda, ver Figura 7, la cual no cuenta con ningun mueble o anaquel
para colocar los articulos, por lo que se encuentran mezclados en cajas
0 en el piso, provocando que se maltraten, acumulen polvo y suciedad y
haciendo inseguro el ambiente, debido que existe el riesgo de que algin
trabajador se pueda caer o golpear producto de los objetos disperso,
ademas de que dificulta el acceso a objetos que se puedan necesitar en

el momento.

Situacion Actual - Pared Izquierda

En este caso, para la nueva distribucion propuesta, ver Figura 8, se
propone instalar un nuevo estante de metal en el cual se colocaran los
materiales necesarios para la instalacion de gas natural domiciliario en
cajas etiquetadas con el nombre de cada uno. Ademas de situar un panel
visual en la pared, la cual contara con la silueta de cada herramienta,
facilitando su acceso y devolucién, por parte de los operarios, en el lugar

establecido.
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Figura 8
Propuesta de Distribucion - Pared Izquierda
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De la misma forma se trabajo la pared izquierda, ver Figura 9, en la que
pudimos apreciar que solo se cuenta con un pallet para los rollos de
tuberia y los gabinetes no cuentan con un lugar especifico, por lo cual
estan dafiando el material del suelo y causan que los operarios realicen
movimientos anti naturales al tratar de moverlos desde el piso.

Figura 9
Situacion Actual - Pared Derecha

Para la nueva distribucion de la Figura 11 se propone colocar dos pallets
para la tuberia PEALPE, debido a que los rollos apilados pueden
manipularse de forma mas sencilla con ayuda de una carretilla elevadora
y no deben desplazarse rodando, segun los criterios establecidos en la
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Norma Técnica Peruana 111.021. Ademas, colocar un pallet extra para
ubicar los gabinetes y facilitar su transporte. Por ultimo, en este lado del
almacén se instalara el area de limpieza, donde se encontraran todos los
articulos necesarios para eliminar la suciedad y mantener el almacén en

Optimas condiciones.

Los pallets de madera que se proponen colocar en almacén es el modelo
Euro Pallet o EPAL, ver Figura 10, los cuales rondan los 25 Kg y sus
dimensiones son: 1200 milimetros de largo x 800 milimetros de ancho x
100 milimetros de altura, ademas soporta cargas maximas de 1 500 Kg,
ideales para los rollos de tuberias PELPE y gabinetes apilados, para

facilitar el traslado de estos mismos.

Figura 10
Pallet de Madera
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Figura 11
Propuesta de Distribucion - Pared Derecha
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Por ultimo, se muestra el armario ubicado en la pared frontal, ver Figura
12, donde se puede apreciar que no cuenta con repisas, tiene una puerta
malograda y todos los articulos se encuentran acumulados y sin un
orden especifico.

Figura 12
Situacion Actual Pared Frontal

En la nueva distribucion de la Figura 13 se propone adquirir un nuevo
armario, con cajones para separar la ropa por tallas; colocar en cajas
etiquetadas los implementos para los Equipos de Proteccién Personal;
ademas de colocar nuevas repisas para los equipos y zapatos de
seguridad, para facilitar el acceso y que los operarios trabajen con todos

los implementos necesarios para su seguridad.
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Figura 13
Propuesta de Distribucion - Pared Frontal
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4.2.3. Objetivo Especifico 2: Establecer un plan de limpieza para el

almacén.

Para realizar la limpieza de los articulos se necesita conocer el material
de cada articulo del almaceén, para no correr el riesgo de dafarlos. Es
por ello, que, segun las existencias del almacén, se puede realizar el

plan de limpieza de los articulos segun el material:

Madera: Este material se encuentra en algunas herramientas de trabajo,
cajas y también en el armario existente alli, por lo cual se busca darle la
limpieza de manera correcta para evitar la formacién de polilla y se

darfien los articulos.

Metal: Se encuentran en su mayoria en los articulos mas pequefios,
como clavos, pernos, tuercas, gabinetes, valvulas, etc., asi como
también en algunos EPPS como las botas de seguridad punta de acero,
cajas de herramientas, la maquinaria, rejillas de ventilacion, etc. Para
ello también es importante saber qué tipo de metal es y el trabajador
ejecutante pueda darle mantenimiento y tener estos articulos en 6ptimas

condiciones, sin oxido, polvo o cualquier otra cosa.

Plastico (PVC): Este material esta presente en mayor parte en el
almacén, tanto en los equipos de proteccion personal (EPPS), en las

bolsas de plastico, mantas, cajas, herramientas de trabajo.

Poliéster: Este tipo de tela esta presente en la ropa que se les brinda a
los trabajadores, en algunos EPPS como el chaleco de seguridad, los
lentes de seguridad, entre otros. Para su mantenimiento dentro el
almacén simplemente se necesitara que estos articulos estén nuevos y
no tengan polvo, pues una vez que el trabajador recibe sus prendas o

EPPS se queda con ello y se encarga de lavarlo.

Polietileno de Alta Densidad (PE-AL-PE): Este material es uno de los
mas importantes dentro del almacén, porque lo tienen las tuberias
necesarias para la instalacion de gas natural, estos se caracterizan por

ser resistentes a la presion de agua, es flexible a bajas temperaturas, es
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resistente a la corrosion, soporta crecimientos biologicos y ataques

quimicos.
Instrucciones de limpieza y desinfeccion

Las instrucciones de limpieza, estdn basadas en las condiciones del
almaceén, los equipos, herramientas o elementos, cuales caracteristicas
tienen, los requerimientos y precauciones detallado en la Figura 14.
Estas medidas seran colocadas en el almacén como guia para los

trabajadores.

Figura 14
Instrucciones de Limpieza

INSTRUCCIONES DE LIMPIEZA /
DESINFECCION DEL ALMACEN

eléctricos en funcionamiento,
desconectar.

@ ’ En caso de maquinas, equipos

_/J Utilizar pafios que no desprendan
fibras.

. Aplicar limpiador o desinfectante,
h segln sea el caso.

Desechar el pario utilizado.
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Plan de limpieza de elementos del almacén

El plan de limpieza consiste en una secuencia de pasos que responden

las siguientes interrogantes:

PE-AL-PE.

e ¢ Con qué limpiamos?: diferentes productos de limpieza.

e (Como limpiamos?: se describe el procedimiento a seguir.

e ¢ Cuando limpiamos?: cada cuanto tiempo se hara la limpieza.

¢, Qué limpiamos?: elementos de madera, metal, PVC, poliéster y

e (Quiénes limpiamos?: se asignaran responsables para hacer y

controlar la limpieza.

Paso 1. Evaluacion de la suciedad y material

Tabla 8

Evaluacion de Materiales y Suciedad
Material Suciedad
Madera Tierra, grasa, virutas de plastico.
Metales Oxido, polvo.

Plastico (PVC)

Tierra, grasa, humedad.

Poliéster

Tierra, grasa, residuos quimicos.

Polietileno de Alta Densidad (PE-
AL-PE)

Tierra, humedad.

Paso 2. Procedimiento de limpieza de los elementos.

a) Paralos articulos de madera
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Tabla 9
Limpieza articulos de madera

Materiales

Procedimiento

Abrillantador.

Agua.

Guantes de nitrilo.
Jabon liquido neutro.
Respirador Facial 6200.
Papel industrial.

Pafos.

Trapos.

Ponerse los guantes y la mascarilla
antes de iniciar con la limpieza.
Desempolvar el material con un trapo
seco.

Mezclar agua y jabon neutro, creando
un limpiador suave.

Enjabonar y limpiar con un pafio
previamente humedo con la mezcla
anterior.

Secar con papel industrial o pafio.
Abrillantar la madera con un trapo y un

producto abrillantador.

b) Paralos articulos de metal

Tabla 10
Limpieza articulos de metal

Guantes de nitrilo.
Respirador Facial 6200.
Pafios.

Trapos o papel de celulosa.

Materiales Procedimiento
Ponerse los guantes y la mascarilla
antes de iniciar con la limpieza.
Quitar los residuos del metal con un
Agua. pafo seco.
Desengrasante. Mezclar agua con desengrasante para

formar un limpiador suave de grasas.
Limpiar con la mezcla anterior todo el
material.

Enjuagar el material con un pafo
himedo.

Secar el material con un trapo seco o

papel de celulosa.
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c) Paralos articulos de plastico

Tabla 11
Limpieza articulos de plastico

Materiales

Procedimiento

Agua.

Alcohol isopropilico.
Esponja.

Guantes de nitrilo.

Jabon.

Pafios de microfibra.

Respirador Facial 6200.

Ponerse los guantes y la mascarilla
antes de iniciar con la limpieza.

Mezclar agua y jabén creando un
limpiador suave para limpiar con
cuidado el material.

Utilizar un pafio o esponja para limpiar
la suciedad, segun el articulo, si es que
hay mucha suciedad se utilizarq la
esponja, en otros casos menores el
pafio.

Si hay manchas de grasa, puede
utilizarse el alcohol isopropilico para
remover de manera sencilla esta
suciedad.

Para elementos o piezas de sélo PVC,
se puede remojar durante 30 minutos
con el aguay jabon.

Lavar el PVC con agua, sin dejar
residuos.

Posteriormente se seca con el papel
industrial o al aire libre si es que se

pudiera.
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d) Paralos articulos de poliéster

Tabla 12
Limpieza articulos de poliéster

Materiales Procedimiento

Los elementos de poliéster son la ropa
gue utilizan los trabajadores, entonces
comenzaremos separando la ropa sucia
en un cesto.

Si se encuentran manchas de aceites,

Colgadores o secadora. echar liquido quita grasa antes de meter

Detergente. a la lavadora.

Lavadora. Ingresar toda la ropa separada

Liquido quita grasa. adecuadamente a la lavadora y colocar
detergente.

Sacar la ropa y llevarlo a colgadores, o
a la secadora.
Colocar la ropa en el armario del

almacén.

e) Paralos tubos de Polietileno de Alta Densidad

Tabla 13
Limpieza tubos de Polietileno de Alta Densidad

Materiales Procedimiento

Ponerse los guantes y la mascarilla

antes de iniciar con la limpieza.
Papel de celulosa. o
o Desempolvar las superficies con un
Pafos de microfibra. . o
pafio de microfibra seco.

Colocar los tubos en la zona asignada.

Nota: No utilizar lijas, ni papeles abrasivos ya que pueden dafar la
superficie del tubo y dejar particulas. (COLINDUSTRIA, 2022)
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Paso 3. Procedimiento de limpieza del almaceén.

Tabla 14

Limpieza del Almacén de operaciones

Materiales

Procedimiento

Respirador Facial 6200.
Bades.

Bolsa para basura.
Limpiador.

Escoba de plastico.
Escobillas.
Esponjas.

Guantes de nitrilo
Legia.

Pafios rejilla.
Recogedor.
Secador para piso.

Trapeador para piso.

Desempolvar las superficies, para que
guede todo el piso.

Barrer, comenzando desde la zona mas
acumulada de basura o tierra, y
recogiendo para depositarlo en la bolsa
para basura.
Escobillar las superficies con un
limpiador para las manchas mas
dificiles de quitar, también se puede
utilizar el pafio de rejilla para superficies
mas delicadas.

Mezclar el detergente, desinfectante,
legia o algun limpiador con agua dentro
un balde.

Humedecer el trapeador con la mezcla
anterior y comenzar a lavar el piso.
Secar el piso con un trapo sin humedad.
Limpiar las ventas y puertas utilizando
el procedimiento de limpieza de madera

y de metal, mencionados anteriormente.

IMPORTANTE: Al terminar con la limpieza del almacén se deben lavar

los articulos utilizados si es que son reutilizables o caso contrario

desechar los residuos, dejando cada cosa en su lugar fijo.
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4.2.4. Objetivo Especifico 3: Estandarizar el uso de las 5 “S”.
Es necesario realizar una guia que ayude a mantener de manera continua las tres fases mencionadas previamente, la

clasificacion de los objetos, su orden y limpieza de los articulos y el almacén, como se puede apreciar en el siguiente

diagrama de flujo elaborado con la herramienta Bizagi Modeler.

Figura 15
Flujo de las 5°S”

NO Si
Desechar Arreglar

;Se puede

arreglar?

Revisar que se

Limpiar los items y cumplan de manera Crear el habito de
el area de trabajo continua las 3S Mejora Continua
previas

;Este item es Colocar cada item
necesario? i en su lugar
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a) Guia de Colores: Se delimitaron los espacios del almacén con ayuda
de cintas de colores con el objetivo de que no ingresen articulos que no
pertenecen ahi, ademas de liberar los pasillos y diferenciar cada espacio,
de la siguiente manera.

Por otro lado, en la zona de desechos, se colocaron cuatro contenedores
diferentes para separar los desperdicios.
Figura 16
Guia de Colores
GUIA DE COLORES
CINTAS CONTENEDORES DE BASURA
- -
Equiposy
Materiales @
Zona de | | |
. . ! ' D h Desechos
Limpieza €Sechos
Peligrosos Aprovechables
e
Zona de --
1
Pallets
Zona de
1
Desechos Desechos Desechos No
Organicos Aprovechables

Nota: Guia de Colores segun la Norma Técnica Peruana (NTP) 900.058:2019.

Gestidn De Residuos, referenciada en el Decreto Legislativo N° 1278.

b)

d)

Etiquetar: Se etiquetara el espacio fijo de cada maquina, herramienta,
articulo, para poder ubicar de forma sencilla los articulos y controlar el
almacén de forma correcta; ademas de elaborar una guia de ubicacion.
Panel de Herramientas: Donde se encontraran de forma ordenada las
siluetas, para que el operario conozca donde devolver la herramienta
cuando termine de utilizarla.

Cronograma de Limpieza: Para conservar la limpieza en el almacén,

es necesario contar con un cronograma de limpieza dado en la Tabla 34
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4.2.5.

b)

d)

- Anexos, en el que se encuentren involucrados todos los operarios que
ingresen al almacén, donde se detallara el nombre del responsable, la
fecha en la que ejecutd las acciones de limpieza, su firma de
cumplimiento y la firma de la persona encargada del almacén que
corroborara que cumplioé con las tareas asignadas y por ultimo, si tiene

algun comentario u observacion.

Objetivo Especifico 4: Crear el habito 5 “S” para la mejora
continua.

Debido a que los colaboradores de la empresa no tienen establecida la
disciplina en el trabajo, se realizaran las siguientes actividades con el fin

de formar el habito para mantener la aplicacion las 4S previas.

Auditorias: Tal y como se presentd en la evaluacion inicial, se tiene
presenta el formato de auditoria para evaluar el desarrollo de las 5°S”.
Pero a esto se agrega, un formato para planificar y realizar seguimiento
al desarrollo de estas para poder analizar como van evolucionando los

resultados, mostrado en la Tabla 35 — Anexos.

Reuniones Semanales: Donde debe estar presente el supervisor del
area y colaboradores, ademas de la gerencia; con el objetivo de
comunicar los avances y discutir aquellas situaciones que suceden e

impiden el desarrollo de la metodologia.

Capacitaciones: Realizadas por un profesional calificado externo a la
empresa, para retroalimentar a los colaboradores y gerentes para
emplear correctamente las 5S” y su conservacion a lo largo del tiempo;

ademas de capacitar a los nuevos trabajadores.

Motivacion al Personal: Reconocer al colaborador que obtenga los
mejores resultados empleando las 5“S”, como, por ejemplo, mantener su
area de trabaja ordenada, sus articulos limpios, seguir de forma correcta
los procedimientos y respetar a sus compafieros; acciones que pueden

ser recompensadas con el reconocimiento de su trabajo en el periodico
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mural de la empresa; ademas, motivar a los demas colaboradores para
gue ellos también puedan conseguirlo.

Por otro lado, también se debe realizar una correccion al colaborador
que no cumpla con lo implantado, se derivara el problema al area de
Recursos Humanos para que ellos tomen las correcciones que crean

convenientes.

Establecer un reglamento: Con el objetivo de dar a conocer las normas
para prevenir y cumplir la implementacion de las 5“S”, para mejorar las
condiciones de trabajo, reducir suciedad y condiciones inseguras,
contribuyendo de esta manera a trabajar Optimamente y sobre todo

seguramente. Sera de la siguiente manera:
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Figura 17
Reglamento Metodologia 5“S”

REGLAMENTO METODOLOGIA 5S — ALMACEN DE OPERACIONES

Objetivo: Dar a conocer las normas de prevencion y cumplimiento de la
metodologia implementada 5S, para mejorar las condiciones de trabajo, reducir
la basura y condiciones inseguras, contribuyendo de esta manera a trabajar
Gptimamente y sobre todo seguramente.

12 S (Clasificacién)

Es responsabilidad de todos los operarios del ) del area c

mantener sus items debidamente CLASIFICADOS, sin excepcion.

Cada trabajador es responsable de utilizar las TARJETAS ROJAS, para clasificar
los objetos, maquinas, herramientas, etc. que necesiten ser reparadas,
desechadas, o reubicadas.

* En caso de no tener las tarjetas, SOLICITAR a la oficina de su|
ara que pueda continuar con su clasificacion.
@amméa
R e ner
Es responsabilidad de t ba) aciones

mantener las areas debidamente ORDENADAS.

« Las herramientas de trabajo seran ubicadas en el lugar fijo que se tenga:
(panel de herramientas, repisas, colgadores, etc.). NO debe dejarlas en el
piso, mesas de trabajo o algin otro sito que NO corresponda a su lugar
fijo.

e Los pasillos deben estar libres de maquinas, equipos, herramientas,
materias, residuos que generen desorden y basura dentro del taller.

« El trabajador debe colgar sus EPPS al terminar su trabajo, en el lugar
asignado para los mismos.

* OBLIGATORIO dejar su area ordenada al terminar de realizar los trabajos
de mantenimiento o manufactura.

« Siel trabajador esta libre de actividades de mantenimiento, UTILIZAR ese
tiempo para ordenar todo lo que este fuera de lugar.

3" S (Limpieza)

Es responsabilidad de todos los trabajadores del almacén del area operaciones
mantener las areas debidamente LIMPIAS sin excepcion.

e Las herramientas, maquinas, materias, productos, etc. se deben
mantener limpios, libre de toda suciedad como polvo o grasa.

e UTILIZAR los depositos de basura y cambiar periédicamente las bolsas
de ellos, para poder mantener las areas libres de contaminacion.

« NO tirar objetos, comida, etc. al piso que genere mayor basura dentro del
trabajo.

e CUMPLIR con el cronograma asignado de limpieza, para los bafios,
oficinas, taller u otra area.

EPPS son como su nompge lo dice, son PERSONAL

Isre'ae

4° S (Estandarizacion)

CUMPLIR RIGUROSA@“@ :9 y
DEBEN

Los responsables de verificar el cumplimiento de la

utilizar los FORMATOS (Checklist de verificacion, auditorias, planificacion y
seguimiento) que se les brindé para poder medir el cumplimiento de estas
actividades.

5° S (Disciplina)

CUMPLIR RIGUROSAMENTE CON TODAS LAS NORMAS ANTERIORES Y
FOMENTAR EN NUESTROS COMPANEROS LA CULTURA DEL ORDEN Y
LIMPIEZA.

“PRIMERO FORMAMOS LOS HABITOS, LUEGO ELLOS NOS FORMAN,
CONQUISTE SUS MALOS HABITOS O ELLOS LOS CONQUISTARAN A
USTED”
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Con la propuesta de la aplicacion de la herramienta Lean 5“S” que se menciona

anteriormente, se obtendrian los siguientes resultados.

Tabla 15
Resultado Evaluacion Final 5“S”
Después de las 5S Antes de las 5S
12S 100% 25%
28 S 100% 25%
32S 100% 25%
43 S 100% 25%
52 S 100% 0%

Total 100% 20%

Nota: Para mayor detalle de la evaluacion final, ver Tabla 35 — Anexos.

Como se puede apreciar, se proyecta que, si se sigue la propuesta elaborada, el
nivel de cumplimiento de las 5“S” pasaria a estar en un 100%, cumpliendo con
todos los requisitos teniendo a sus articulos clasificados, ordenados y limpios
junto al almacén; ademas de tener una guia para poder preservar estas
ejecuciones e implementarlas en otras areas de la empresa si asi se quisiera.
Podemos apreciar en la Figura 18 el crecimiento que ocurriria si se cumplen con
todas las 5S, ademas se propone continuar con las auditorias una vez al mes,
para poder obtener un mayor analisis del desempefio de esta herramienta en el

almacén de la empresa.

Figura 18
Evaluaciéon Global Auditorias 5"S"

Evolucién global auditorias 5s

100%
90% o
B0% o
0%
60% o
50%
0%
30% 4
20%

10% 4

Nota: Para revisar la plantilla propuesta que detalla la evolucion de las auditorias

de las 5 “S” revisar la Figura 25.
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Por estas razones, se elabor6 un disefio proyectado de como quedaria el

almaceén posterior a la ejecucion de las 5“S”.

Figura 19
Simulaciéon 3D
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4.2.6. Objetivo Especifico 5: Relacionar las 5 “S” con las condiciones
inseguras del almaceén.

Las 5“S” y las condiciones inseguras estan relacionadas con la seguridad y
organizacion presente en el lugar de trabajo, de manera que cada fase se

encarga de crear un entorno de trabajo mas seguro y productivo:

a) Clasificar: La separacion o eliminacion de objetos innecesarios en el
lugar de trabajo pueden ayudar a disminuir posibles peligros y condiciones
inseguras al identificar, desechar o reubicar equipos, materiales o
herramientas defectuosas, obsoletas o innecesarias que presenten

riesgos de seguridad como se muestra en la Tabla 16.

Tabla 16

Riesgos Prevenidos en la Fase de Clasificacion

CLASIFICAR
CONDICION TIPO DE <
INSEGURA PELIGRO RIESGO RIESGO ACCION
Cascq de Obsoleto Golpes Fisico Eliminar
Seguridad
Dafios
: genéticos . .
Microondas Obsoleto por radiacion Fisico Eliminar
no ionizante
Disco Diamantado Oxidado Tétano Bioldgico Eliminar
Balde de Pintura Roto / Fuera Tropiezos Fisico Reciclar
de lugar
Golpes por
rotura de la
Taladro Defectuoso broca Fisico Reparar
durante el
trabajo
Medidor Defectuoso Incendio por Quimico Reparar
fuga de gas
Orejeras Obsoleto Perd|q§1,de Fisico Eliminar
Audicion
Intoxicacion
Filtros de gas Desgastado por inhalar Quimico Eliminar
gases
toxicos
Tubos PEALPE ~ Retazosenel - Golpes, Fisico Reciclar
piso tropiezos
Golpes, Agrupar por
Unién PEALPE Dispersas tropiezos, Fisico gruparp
. separado
caidas
Amoladora Defectuoso Golpes, Fisico Reparar
cortes
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Amputacion,
guemaduras,
cortes,
fracturas o
abrasiones

Guantes Defectuoso Fisico Eliminar

Entre las herramientas fuera de lugar, acumulacion excesiva de materiales,

herramientas o equipos innecesarios en el area de trabajo, se encontraron 12

condiciones inseguras previniendo posibles riesgos fisicos, bioldgicos y quimicos

por objetos mal colocados o desordenados. Ademas, la acumulacién excesiva

puede obstruir rutas de escape en caso de emergencia.

b) Orden: Se organiza el espacio de trabajo para mejorar la accesibilidad y

prevenir condiciones inseguras al garantizar que las herramientas,

materiales y equipos se almacenen de manera segura y accesible.

Tabla 17

Riesgos Prevenidos en la Fase de Organizar

ORGANIZAR
CONDICION TIPO DE 2

INSEGURA PELIGRO RIESGO RIESGO ACCION
Valvula 1216 , . - Ordenary
PEALPE Disperso Golpes / Caidas Fisico Etiquetar
Valvula 2025 . . . Ordenar y
PEALPE Disperso Golpes / Caidas Fisico Etiquetar
Adaptador Codo : . . Ordenar y
90° Disperso Golpes / Caidas Fisico Etiquetar

Meter Conector , . . Ordenary
PEALPE Disperso Golpes / Caidas Fisico Etiquetar
Union PEALPE : . . Ordenar y
2025 / 1216 Disperso Golpes / Caidas Fisico Etiquetar
Cintas Métricas / : . . Ordenary
Niveladoras Disperso Golpes / Caidas Fisico Etiquetar
Cocinas de , . . Ordenary
Prueba Disperso Golpes / Caidas Fisico Etiquetar
Colocar en

Taladro Disperso Golpes / Caidas Fisico Panel de

Herramientas

Colocar en

Juego de Llaves Disperso Golpes / Caidas Fisico Panel de

Herramientas

Juedo de Colocar en

9 Disperso Golpes / Caidas Fisico Panel de

Destornilladores

Herramientas
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Alicates Disperso
Matrtillo Disperso
Juego de Brocas Disperso
Juego de Reglas Disperso
Rollos de Tuberia Mal
PEALPE Posicionado
Gabinetes de Gas Mal
Natural Posicionado

Golpes / Caidas

Golpes / Caidas

Golpes / Caidas

Golpes / Caidas
Lesiones

Lesiones

Fisico

Fisico

Fisico

Fisico

Ergondmicos

Ergondmicos

Colocar en
Panel de
Herramientas
Colocar en
Panel de
Herramientas
Colocar en
Panel de
Herramientas
Colocar en
Panel de
Herramientas
Colocar en
Pallets

Colocar en
Pallets

La organizacion de herramientas, materiales o equipos necesarios para la tarea

hizo que encontrdramos 16 condiciones inseguras previniendo riesgos fisicos y

ergondmicos que pueden ser causados por buscar o manipular objetos mal

colocados, ademas de contribuir a la fatiga y al estrés laboral.

c) Limpiar:

Una limpieza profunda del lugar de trabajo para eliminar

sociedad, polvo y desechos ayuda a abordar las condiciones inseguras

(PE-AL-PE)

como pisos resbaladizos, derrames o acumulacion de desechos
presentes.
Tabla 18
Riesgos Prevenidos en la Fase de Limpieza
LIMPIEZA
CONDICION TIPO DE ’
INSEGURA PELIGRO RIESGO RIESGO ACCION
Basura,
Madera terra, grasa, Resbalones, caidas Fisico Limpiar
virutas de
plastico.
Metal Oxido, polvo  Alergias, intoxicacion. Quimico Limpiar
. Tierra, grasa, . s o
Plastico (PVC) humedad Formacion de moho Bioldégico  Limpiar
Tierra, grasa,
Poliéster residuos Reacciones alérgicas Quimico  Limpiar
guimicos
Polietileno de , i
Alta Densidad Tierra, Enfermgdades B|olpg!co/ Limpiar
humedad bacterianas Quimico
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Dentro de esta fase se encontraron 5 peligros, y asi como limpiar permite que el
almaceén este sin residuos toxicos y se mantenga pulcro, se previenen riesgos

fisicos, quimicos, bioldgicos.

d) Estandarizacion (Seiketsu): Al proporcionar pautas claras sobre como
emplear las 5“S” y mantener las areas de trabajo, se previenen los riesgos

potenciales.

Tabla 19
Riesgos Prevenidos en la Fase de Estandarizacion

ESTANDARIZACION

CONDICION TIPO DE -
INSEGURA PELIGRO RIESGO RIESGO ACCION
Desconocimiento de la Practicas Golpes, caidas Fisico Flujo de las 5“S”
metodologia 5"S" inseguras o fatiga Visual
Congestion, Conflictos, .
. : i . R Cintas de
Espacios sin delimitar recursos tensiones y Psicoldgico
. . Colores
compartidos disputas
., Enfermedades, .. Contenedores
Acumulacion de L, . Fisico /
Contaminacion caidas, - de basura con
desechos . Lo Quimico NN
intoxicacion clasificacion
Objetos sin e Errores . L, e
. S, Confusion humanos, estrés Psicologico Codificacion
identificacion
laboral
Limpieza no Falta de Incumplimiento Cronograma de
P procedimientos b ’ Fisico ogre
programada claros suciedad. Limpieza

La estandarizacion de la herramienta permitié6 encontrar 5 condiciones
inseguras, las cuales son prevenidas con ayuda del control visual, las

guias de color, clasificacion, codificacién y programacion.
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Disciplina (Shitsuke): Esta etapa es crucial para prevenir la mayor parte
de las condiciones inseguras al garantizar que todos los trabajadores

estén conscientes de los riesgos para la seguridad y tomen medidas

necesarias.
Tabla 20
Riesgos Prevenidos en la Fase de Disciplina
DISCIPLINA
CONDICION TIPO DE 4
INSEGURA PELIGRO RIESGO RIESGO ACCION
No supervisar el . Manejo Incumplimiento . .
«a» INcorrecto de wqan Fisico Auditorias
avance de las 5“S «q de las 5°S
plan 5“S
Dudas sobre la L : .. Reuniones
metodologia Confusion Accidentes Fisico Semanales
P_ersonal _Practlcas Accidentes Fisico Capacitaciones
desinformado inseguras
Personal Baja Incumplimiento Psicoléaico Incentivos y
desmotivado productividad de las 5“S” 9 amonestaciones
Inexistencia de Desorden Incidentes, . Establecer un
laboral, . Fisico
normas tension estrés. reglamento

En la fase de disciplina se encontré 5 condiciones inseguras, las cuales
se pueden prevenir realizando auditorias, capacitaciones, motivando a los

trabajadores y estableciendo normas dentro de la organizacion.

Por lo tanto, podemos resumir el nimero de condiciones inseguras que
tratamos aplicando la herramienta 5 “S” en la Tabla 21, donde podemos
apreciar que en la fase de Orden se disminuye la mayor parte de
condiciones inseguras, siendo el 37.21% de las presentes en el almacén,
luego se presenta la fase de Clasificacion como la segunda fase que
incide en mas condiciones inseguras con 27.91%, siendo seguida por la

fase de Limpieza, Estandarizacién y Disciplina con un 11.63% cada una.
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Tabla 21
Condiciones Inseguras tratadas por las 5"S"

0
EASE CONDICIONES Yo CONDICIONES

INSEGURAS INSEGURAS
Clasificar 12 27.91%
Organizar 16 37.21%
Limpiar 5 11.63%
Estandarizar 5 11.63%
Disciplina 5 11.63%
Total 43 100%
Figura 20

Grafico Condiciones Inseguras tratadas por las 5"S"

% CONDICIONES INSEGURAS

11.63%

O Clasificar

11.639 .
& Organizar

Limpiar

11.63% .
’ Estandarizar

O Disciplina

37.21%

Matriz de Identificacion de Peligros, Evaluacion y Control de Riesgos

Tomando en cuenta las actividades del almacén de Camisea Energy, se
elaboré la MATRIZ IPERC, donde se identificaron los peligros y de esta
manera poder tomar accion sobre las condiciones inseguras con la ayuda

de la metodologia 5“S”.
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Tabla 22

Matriz IPERC

IDENTIFICACION DE PELIGROS, EVALUACION DE RIESGOS Y MEDIDAS DE CONTROL

Area: Almacén de Operaciénes Responsables:
Fechade
Elaboracion:
TIPO DE EVALUACION DE RIESGOS _ ) i ACCION DE
ACTIVIDAD TAREA PELIGROS RIESGO RIESGOS NIVEL NIVEL CLASIFICION ACCION CORRECTIVA REEVALUACION MEJORA RESPONSABLES
PROBABILIDAD | SEVERIDAD | DE RIESGOS
L - - Colisiones, . .
Ingreso del Camion, Minivan Fisico atropellos 4 50 Respetar limites de velocidad
personal de
campo Obstaculqs enel Fisico Caidas, tropiezos 3 5 6 thulado de ubicacion fija de cada
camino articulo
Espacios No Espacios visiblemente delimitados de
p_ . Fisico Golpes, choques 3 10 30 forma correcta con ayuda de cintas de
Delimitados
. colores
Recepcion de B . i L
. Traslado de Articulos en el . Tropiezos, Cumplir con los reglas de limpieza,
materiales e . : Fisico B 2 5 10 ! .
insumos Articulos camino caidas previo al arrivo del personal de campo
Manipulacion de Lumbalgia Aplicar técnica de correcto
P Ergonémico aigia, 3 10 30 levantamiento y peso mayor a 25 Kg.
carga pesada lesiones
transportar entre dos personas
Sin ubicacién exacta Psicolégico  |Confusion, estrés 4 10 40 Pan?' de herramientas y,ESpaCIO filo
Ubicacion de designado para cada articulo
los articulos ;
Herram'.emas sueltas Fisico Cortes, golpes 3 5 15 Aplicar los Criterios de Clasificacion.
y dispersas
Falta de visibilidad al Ubicar y rotular un espacio fijo para
supervisar el estado Fisico Golpes, cortes 3 5 15 y, P N lop
. cada articulo del almacén.
de los articulos
B Acumulacién de Biologicos Bacterias, 3 5 15 Cumplircon el crgnograma para
Conservacion desechos hongos desechar los residuos a tiempo
Nmacengmmnto y . Particulas en Afecciones Uso de mascarilla descartable para
de materiales y | mantenimiento | syspensisn (polvo, Quimico Resniratori 3 5 15 polvo al momento de realizar la limpieza
herramientas  |de los articulos insumos) espiraorias y mantenimiento de los articulos.
del almacén Herramientas de o Uso de guantes de nitrilo para maniular
Fisico Cortes 3 5 15 - .
corte expuestas las herramientas y articulos de corte.
Uso de guantes de latex, protector
) .. - Derrame de . N ) .
Sustancias Quimicas Quimico uimicos 4 5 20 respiratorio y bandeja antiderrame para
q manipular sustancias guimicas
Aplastamiento Mantener distancia minima de
Caida de Carga Fisico P y 2 5 10 seguridad, utilizar los EPPs correctos
fracturas, golpes . o
para manipular los articulos
Despacho de Traslado de | Posturas forzadas / o Lesiones o Aplicar técnica de correcto
Pedidos articulos sobre esfuerzos Ergonémico dolores 3 5 15 levantamiento y para pesos mayores a
musculrares 25 Kg. transportar entre dos personas
Espacios No e Conflitos, Delimitar espacios con cintas de
- Psicolégico . o 4 5 20 .
Delimitados Ambiente téxico colores y designar un responsable

Nota: Mayor detalle de las Tablas 36 a 39.
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DISCUSION DE LOS RESULTADOS
Respecto al Objetivo Especifico 1: Clasificar y ordenar los

articulos del almacén

Se elaboraron formatos para separar los articulos existentes en el
almacén tomando los criterios de las tarjetas rojas, donde se
separaran los elementos en necesarios e innecesarios, en una zona

de descarte.

Para mantener el orden dentro del almacén, se realizO una nueva
distribucion donde se propuso la colocacion de un nuevo estante,
nuevos pallets y modificar el armario ya establecido, ademas de cintas
para delimitar los espacios y etiquetado de los lugares asignados para
cada herramienta, maquinaria, material o equipo de proteccion

personal.

Posterior a la implementacion de las 5“S” se puede ver un ambiente
mas ordenado visualmente, en el que se puede acceder facilmente a
cualquier articulo requerido; de la misma manera en la que (Paredes
G. & Salazar H., 2021) obtuvieron un mejor indice de disposicion de

materiales debido al layout elaborado.

Respecto al Objetivo Especifico 2: Establecer un plan de limpieza

para el almacén.

La limpieza se propuso que sea de manera global, es decir, abarque
tanto los elementos del almacén, como el espacio mismo. Para ello se
consider6 el material de cada elemento y en qué manera debe ser
limpiado. Las instrucciones de limpieza, fueron necesarias para que

cualquier trabajador del almacén pueda realizar esta labor.

De la misma manera que (Bravo Vergara & Fortich Hurtado, 2018) en
su trabajo de grado elaboraron un cronograma de limpieza y formaron
un comité responsable de la ejecucion y mantenimiento de las 5°S”,
para evitar la saturacion de desperdicios, optimizando la capacidad de

Su espacio en un 9%.
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Respecto al Objetivo Especifico 3. Estandarizar el uso de la

herramienta 5 “S”.

Se realiz6 distintas guias para la conservacién y mejora continua de
las 3S previas, como en la que encontraran el significado de cada color
utilizado en el almacén y que cada articulo se encuentra etiquetado
para ser ubicado de forma rapida y sencilla gracias a los controles

visuales.

De la misma manera que la investigacion de (Bragado, 2017) donde
se consiguio tener un lugar organizado y funcional, libre de transito
gracias a estandarizar el método, debido a que se disminuyeron los
riesgos asociados, desplazamientos repetitivos y peligrosos en la

produccién.

Respecto al Objetivo Especifico 4: Crear el habito 5 “S” para la

mejora continua

Para tener colaboradores mas disciplinados, se empled una secuencia
de reglas para el mantenimiento del orden y la limpieza dentro del
almacén, de manera que hagan de las 5“S” un habito dentro de su

jornada laboral, ademas del aprendizaje constante.

Contrastado con la tesis de (Maza, E. et al., 2020) donde la mitad de
los colaboradores tenian un minimo conocimiento de las 5 “S”, por lo
gue se tuvo gue sensibilizar y capacitar al personal para prevenir los

riesgos laborales y causar concientizacion.

Respecto al Objetivo Especifico 5: Relacionar las 5 “S” con las

condiciones inseguras del almacén.

La metodologia 5°S”, aunque inicialmente fue disefiada para
organizar, limpiar y mejorar el entorno de trabajo, incide directamente

en las condiciones inseguras identificadas en el almacén.
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Mientras que en la matriz IPERC se identificaron los peligros y riesgos
de las actividades dentro del almacén, para poder tomar accion sobre
estas condiciones, se utilizo la metodologia 5“S”. De igual manera, se
pudo apreciar en la tesis de (Castillo Dias, 2023) que propone
desarrollar la Matriz IPERC para identificar los peligros, riesgos y

utilizar la metodologia 5“S” para reducirlos.
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CONCLUSIONES

e Se determind que los elementos clasificados como innecesarios ocupan
mucho espacio dentro del almacén, ademas la distribucion del espacio del
mismo, disefiado para mantener la accesibilidad y mejor disposicién de los

elementos requeridos para las operaciones.

e Se toma la limpieza de manera global si se quiere mantener el almacén
pulcro durante mas tiempo, ya que se realiza periodicamente un aseo total

de los elementos y espacios del almaceén.

e Las fases de clasificacion, orden y limpieza, se estandarizaron mediante una
guia que involucre de inicio a fin el mantenimiento del almacén, tomando en

cuenta los controles visuales, formatos y codigos de color.
e Para crear el habito de la mejora continua es imprescindible contar con las
capacitaciones y auditorias establecidas, asi como, la motivacion para que

los colaboradores estén comprometidos con el orden y limpieza.

e Las 5°S” no solo es una herramienta para organizar el almacén, si no que

ayuda a tratar las condiciones inseguras para prevenir accidentes laborales.
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RECOMENDACIONES

e Se recomienda clasificar los articulos necesarios en el almacén de
operaciones y hacer un listado de ellos, para evitar que ingresen otros que
no sean necesarios; posteriormente, ordenar los articulos segun su
frecuencia de uso y movimiento empleando criterios establecidos en la
NTP.111.021, criterios de almacenaje de tuberias y accesorios de gas
natural, ademas de establecer espacios de cada articulo con ayuda de cintas
de colores.

e Se propone limpiar todo el almacén y los articulos dentro de él, teniendo en
cuenta las indicaciones de limpieza de cada material, ademas de seguir el

cronograma.

e Serecomienda realizar una guia para estandarizar la metodologia Lean 5“S”,

como base en los futuros procesos del area logistica.

e Se recomienda implementar el plan de habito de la mejora continua para
promover la creacion de espacios definidos para cada area como se aprecia

en la propuesta planteada en la presente investigacion.
e Se recomienda replicar la elaboracion de la Matriz IPERC y la aplicacion de

la metodologia 5“S” en las demas areas de Camisea Energy para crear el

habito de mejora continua en toda la organizacion.
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ANEXOS

Tabla 23

Tipo De Notificaciones De Accidentes, Segun Actividad Econdmica

TIPO DE NOTIFICACIONES

ACTIVIDAD ECONOMICA ACCIDENTES  ACCIDENTES DE INCIDENTES ENFERMEDADES TOTAL
MORTALES TRABAJO PELIGROSOS OCUPACIONALES

AGRICULTURA Y GANADERIA 1 52 - - 53
PESCA , 1 8 - - 9
EXPLOTACION DE MINAS 1 207 2 2 212
INDUSTRIAS
MANUFACTURERAS 4 677 [ ) 688
SUMIN., ELECTRICIDAD, GAS Y ) 5 ] ] 5
AGUA )
CONSTRUCCION 1 308 8 - 317
COMERCIO AL POR MAYOR Y
AL POR MENOR i a2l 4 ) 925
HOTELES Y RESTAURANTES 1 194 1 - 196
TRANSPORTES 3 308 9 - 320
INTERMEDIACION FINANCIERA - 11 - - 11
ﬁcL:g. INMOBILIARIAS, EMP. Y 5 459 4 ) 471
ADMIN. PUBLICA 2 88 5 - 95
ENSENANZA - 10 1 - 11
SERVICIOS SOCIALES Y DE
SALUD 11 145 2 40 198
ACTIVIDADES DE SERVICIO - 170 1 - 171

Fuente: (MTPE, 2023)
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Tabla 24

Notificaciones de accidentes de trabajo sector construccion — Setiembre 2023

NUMERO DE
TIPO DE ACCIDENTE REPORTES

EXPOSICION A, O CONTACTO CON, TEMPERATURAS 5
EXTREMAS
ATRAPADA ENTRE DOS OBJETOS MOVILES 1
ATRAPADA ENTRE UN OBJETO INMOVIL Y UN OBJETO MOVIL 2
ATRAPADA POR UN OBJETO 10
CONTACTO CON LA CORRIENTE ELECTRICA 3
CAIDAS DE OBJETOS EN CURSO DE MANUTENCION MANUAL 18
DERRUMBE 4
DESPLOME 4
OTRAS CAIDAS DE OBJETOS 20
EXPOSICION A, O CONTACTO CON, SUSTANCIAS NOCIVAS O 3
RADIACIONES
CAIDAS DE PERSONAS QUE OCURREN A DISTINTO NIVEL 19
CAIDAS DE PERSONAS QUE OCURREN AL MISMO NIVEL 25
ATRAPADA POR UN OBJETO O ENTRE OBJETOS 13
CONTACTO DIRECTO CON LA CORRIENTE ELECTRICA 3
PUNZO CORTANTES 16
ESFUERZOS FIiSICOS EXCESIVOS AL EMPUJAR OBJETOS O 3
TIRAR DE ELLOS
ESFUERZOS FiSICOS EXCESIVOS AL LEVANTAR OBJETOS 21
ESFUERZOS FiSICOS EXCESIVOS AL MANEJAR O LANZAR 3
OBJETOS
FALSOS MOVIMIENTOS 13
PISADAS SOBRE, CHOQUES CONTRA, O GOLPES POR 31
OBJETOS, A EXCEPCION DE CAIDAS DE OBJETOS
CONTACTO POR INHALACION, POR INGESTION O POR 5
ABSORCION CON SUSTANCIAS NOCIVAS
EXPOSICION A OTRAS RADIACIONES 1
ESFUERZOS EXCESIVOS O FALSOS MOVIMIENTOS 40
EXPOSICION AL CALOR 2
CAIDAS DE PERSONAS 44
CHOQUE CONTRA OBJETOS MOVILES 3
CHOQUES CONTRA OBJETOS INMOVILES 4
GOLPES POR OBJETOS MOVILES 13
PISADAS SOBRE OBJETOS 11
CAIDAS DE OBJETOS 46
OTRAS FORMAS DE ACCIDENTE NO CLASIFICADAS POR .
FALTA DE DATOS SUFICIENTES

TOTAL 308

Fuente: (MTPE, 2023)

Nota: No incluyen accidentes mortales.
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Figura 21

Numero de Reportes de Accidente en el Sector Construccién - Setiembre 2023

NUMERO DE REPORTES DE ACCIDENTES EN EL SECTOR
CONSTRUCCION - SETIEMBRE 2023

OTRAS FORMAS DE ACCIDENTE NO CLASIFICADAS POR FALTA
DE DATOS SUFICIENTES

CAIDAS DE OBJETOS

CAIDAS DE PERSONAS

ESFUERZOS EXCESIVOS O FALSOS MOVIMIENTOS

PISADAS SOBRE, CHOQUES CONTRA, O GOLPES POR

R 110

I 16

I 2

I 40

OBJETOS, A EXCEPCION DE CAIDAS DE OBJETOS — a1
PUNZO CORTANTES [ 16
ATRAPADA POR UN OBJETO O ENTRE OBJETOS I 13
EXPOSICION A, O CONTACTO CON, SUSTANCIAS NOCIVAS O B
RADIACIONES
CONTACTO CON LA CORRIENTE ELECTRICA W 3
EXPOSICION A, O CONTACTO CON, TEMPERATURAS 12
EXTREMAS
o] 20 40 60 80 100 120
Fuente: (MTPE, 2023)
Tabla 25
Causas y Sub causas
CAUSAS SUBCAUSAS

Colaboradores desmotivados

MANO DE OBRA

Falta de capacitacion

No tienen una ubicacién fija

MATERIALES
No se encuentran correctamente clasificados
Maquinas obsoletas
MAQUINARIA
No tienen un correcto mantenimiento
) No existe una metodologia para mantener el almacén
METODO

Los tiempos no estan estandarizados
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Tabla 26

Criterios Analisis Causa-Raiz

PUNTAJE
CRITERIO
2 1 0
FACTOR (F) Este factor es la causa principal del Este factor es una causa secundaria Este factor no causa el problema.

problema.

del problema.

VIABILIDAD (V)

Se puede solucionar el problema
dentro de la empresa.

Se puede solucionar el problema
con externos a la empresa.

No se puede solucionar el
problema.

SOLUCION (S)

Si se trata, el problema se resuelve
completamente.

Si se trata, una parte del problema
se resuelve.

Si se trata, el problema no se
resuelve.

COSTO (C)

La solucién tiene un costo bajo.

La solucidn tiene un costo medio.

La solucidn tiene un costo alto.
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Tabla 27

Puntuacion de Causas

PUNTUACION DE CRITERIOS

CAUSAS SOLUCION

GERENTE AUXILIAR DE

GENERAL ALMACEN INVESTIGADOR 1 INVESTIGADOR 2
MANO DE OBRA FVSC TOTAL FVSC TOTAL FV S C TOTAL FV S C TOTAL
Colaboradores Incentivos, bonos y 0201 3 0112 4 1111 4 1211 5
desmotivados flexibilidad.
Falta de capacitacion Capacitacion constante 2110 4 1121 5 2111 5 1111 4
MATERIALES
No tienen una ubicacion Asignar lugares fijos a cada
fii herramienta, articulo y 2212 7 1102 4 0212 5 1212 6
J magquina
No se encuentran _Clasmcar _Io necesario e 1292 2 7 111 2 5 51 1 2 6 011 2 4
correctamente clasificados innecesario
MAQUINARIA
Maquinas obsoletas Adquirir nueva maquinaria 0 0 0 O 0 1010 2 1000 1 1000 1
No tienen un correcto Elabora_r un plan de 1110 3 0111 3 0210 3 0110 5
mantenimiento mantenimiento
METODO

Desarrollar una
metodologia para organizar 2 2 2 2 8 2212 7 2222 8 2 222 8
y mantener el almacén.

No existe una metodologia
para mantener el almaceén

Los tiempos no estan

) Estandarizar tiempos. 1212 6 0012 3 1112 5 1222 7
estandarizados
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Tabla 28

Cronograma de las 5°S”

CRONOGRAMA 5S

ACTIVIDADES RESPONSABLE F. INICIAL F. FINAL DURACION / DIAS
Organizacion del Comité 5“S” Gerencia General 13/12/2023 13/12/2023 1
Anuncio Oficial 5°S” Gerencia General / 20/12/2023  20/12/2023 1

Comité 5“S

Capacitacion Seiri (Clasificar) Comité 5“S” 27/12/2023 27/12/2023 1
Capacitacion Seiton (Ordenar) Comité 5“S” 03/01/2024 03/01/2024 1
Capacitacion Seiso (Limpiar) Comité 5“S” 10/01/2024 10/01/2024 1
Capacitacion Seiketsu (Estandarizar) Comité 5“S” 17/01/2024 17/01/2024 1
Capacitacion Shitsuke (Disciplina) Comité 5“S” 24/01/2024 24/01/2024 1
Dia de la Gran Limpieza Cofneltreerécg‘(faeergrf s 29/01/2024 29/01/2024 1

Auditorias Comité 5“S” 14/02/2024 12/02/2024 1 vez por semana
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Figura 22

Cronograma de 5“S™- Diagrama de Gantt

CRONOGRAMA 5“S”

ACTIVIDADES
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SEMANA

1]2]3|4|5]6|7|8|9]10]11]12]13]14]15]16

Organizacion del Comité
5“8”
Anuncio Oficial 5S

Capacitacion Seiri
(Clasificar)

Capacitacion Seiton
(Ordenar)

Capacitacion Seiso
(Limpiar)

Capacitacion Seiketsu
(Estandarizar)

Capacitacion Shitsuke
(Disciplina)

Dia de la Gran Limpieza

Auditorias

Gerencia General

Gerencia General / Comité 5“S”

Comité 5“S”

Comité 5“S”

Comité 5“S”

Comité 5“S”

Comité 5“S”

Gerencia General / Comité 5“S” / Operarios

Comité 5“S”
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Figura 23
Criterios de Clasificacion

AVERIADC

NO NO ESIUTIE
DESECHAR! " st EN Ell

NECESITA  AREA

si | S| I
! !
TRASLADARLO VENDERLO ARREGLARLO

Figura 24
Formato Tarjetas Rojas

Nﬂ

TARIJETA ROJA TARIETA ROJA 55

Fecha / /

Propuesta por
Area Area
item

Responsable del area
Cantidad

Descripcion

ACCION SUGERIDAD CATEGORIA

Il Acrupar en espacio separado
Il Eliminar
Il FReubicar
Il Reparar
Il Reciclar

Maguina
EPP’s
Herramienta
Material gastable
Otros

RAZON DE TARIETA

Bl Innecesario
Il Defectuoso
- Otros

Comentario

Fecha p/ concluir accion

Fecha inicio: [
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Tabla 29
Control de Tarjetas Rojas

Control de Tarjetas Rojas

Area

N° Fecha |Descripcion| Categoria Razén Destino | Responsable | Ubicacién
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Tabla 30
Evaluacion de la Metodologia 5“S”

AUDITORIA 5S - CAMISEA ENERGY S.A.C.
Area: Almacén Bruno Mory
. Auditor (es):
Responsable del Area: Gabriel Orbezo Tais Yupanqui
. . s Objetivo  Real
Sistema de puntuacién T 100% 5%
1 Se cumple con lo propuesto 22 100% 25%
0 No se cumple con lo propuesto 32§ 100% 25%
42§ 100% 25%
"Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio" 52§ 100% 0%
"No es mds limpio el que mds limpia sino el que menos ensucia” Total 100% 20%
si NO
12§ 1 |Los materiales y herramientas importantes se encuentran en el almacén. 1
Separary 2 |Las maquinas y equipos funcionan correctamente. 0
eliminar 3 |Existe un formato para etiquetar los objetos innecesarios. 0
innecesarios 4 |Existe una zona de objetos innecesarios y un plan de accién. 0
% 25%
Si NO
228 1 |Los articulos se encuentran rotulados para su facil acceso. 0
Situar e 2 |Los articulos se encuentran ubicados de acuerdo a su frecuencia de uso. 0
e i 3 |Existe un inventaria en el almacén. 1
EEEERES 4 (Las zonas estan delimitadas claramente. 0
% 25%
si NO
3a¢g 1 |Las superficies del almacén se encuentran limpias y en buen estado. 1
2 |Existe un cronograma con fechas y responsables de la limpieza. 0
Suprimir la 3 |Existe un drea designada para los implementos de limpieza. 0
suciedad 4 |Los contenedores se encuentran separados por tipo de desecho. 0
% 25%
si NO
1 |El ambiente es limpio e inodoro. 1
42 S 2 |Existe un manual para aplicar la herramienta 5. 0
Sefializar 3 |Existe normas para verificar el cumplimiento de las 5S. 0
4 (Existen guias visuales para facilitar el acceso a las distintas zonas. 0
% 25%
si NO
5ag 1 |Se sigue un manual de normas del almacén. 0
2 |Los trabajadores sostienen la clasificacion, ordeny limpieza. 0
Sostenery 3 |Se motiva a los trabajadores a cumplir con los objetivos. 0
respetar 4 |Existe un plan de auditorias para mantenerlas 5"S" 0
% 0%
Evaluacidn realizada por: Evaluacion validada por:
Bruno Mory Marin / Tais Yupanqui Paredes Gabriel Orbezo

77



Tabla 31
Severidad y Probabilidad

Catastraficos

(s0)

SEVERIDAD

Puede
PR Rl Eheall RN T T Lavien
PROBABILIDAD
Fuente: (Autoridad Nacional del Servicio Civil, 2022)
Tabla 32
Valoracion de Riesgos
VALORACION DE RIESGOS
RIESGO CRITICO 50<X<= 250
RIESGO ALTOD 15<X<=50
RIESGO MEDIO 3<X<=15
RIESGO BAJO <=3

Fuente: (Autoridad Nacional del Servicio Civil, 2022)
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Tabla 33
Control de Tarjetas Rojas

Control de Tarjetas Rojas

Area: Almacén
o o . ] . Accion . :
N Descripcion | Cantidad Categoria Razon Responsable . Evidencia
Sugerida
1 Cascc_) de 4 EPP Obsoleto Arfflcely_ Eliminar
Seguridad Reétegui
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Obsoleto /

Microondas Electrodoméstico Fuera de Argcely_ Eliminar
| Reatequi
ugar
. Disco Herramienta Obsoleto Argcely_ Vender
Diamantado Reétegui
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Ba_lde de Material Sucio Argcely_ Reciclar
Pintura Reatequi

Taladro Maquina Defectuoso Argcely . Reparar
Reétegui
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Aracely

Medidor Equipo Defectuoso Reategui Reparar
Orejeras EPP Obsoleto Argcely_ Eliminar
Reétegui
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Aracely

Filtros de gas Material gastable | Desgastado Reategui Eliminar
Tubos Pealpe Material Retazos Arrflcely. Reciclar
Reétegui
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Agrupar

10 | Unién Pealpe Material Dispersas Argcely_ por
Reétegui
separado
11 Amoladora Maquina Defectuoso Argcely . Reparar
Reétegui
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Aracely

12 Nivel Herramienta Desgastado - . Reparar
Reétegui

13 Guantes EPP Defectuoso Argcely' Eliminar
Reétegui
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Tabla 34

Cronograma de Limpieza

Camises) SEISO - LIMPIEZA
CRONOGRAMA DE LIMPIEZA | Fecha: 26/10/2022
Area: Almacén de operaciones
Revisado por: Aracely Reategui
Mes: Noviembre
N° RESPONSABLE FECHA FIRMA DE CUMPLIMIENTO FIRMA DE VERIFICACION OBSERVACION
1 Jesus Rodriguez 1/11/2022
2 Diego Ramirez 2/11/2022
3 Pablo Pereda 3/11/2022
4 Pedro Quispe 4/11/2022
5 Javier Paredes 5/11/2022
6 Aracely Reategui 6/11/2022
7 Jesus Rodriguez 7/11/2022
8 Diego Ramirez 8/11/2022
9 Pablo Pereda 9/11/2022
10 Pedro Quispe 10/11/2022
11 Javier Paredes 11/11/2022
12 Aracely Reéategui 12/11/2022

Elabor6

Responsable del area

Aprobd

Titular Administrativo
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Tabla 35

Evoluciéon de las Auditorias

AUDITORIA 5S - CAMISEA ENERGY S.A.C.
Area: Almacén Bruno Mory
p 3 Auditor (es): i X
Responsable del Area: Gabriel Orbezo Tais Yupanqui
. .. Objetivo  Real
Sistema de puntuacion 1 100% 100%
1 Se cumple con lo propuesto 22 100% 100%
0 No se cumple con lo propuesto EE 100% 100%
42S 100% 100%
"Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio" 52§ 100% 100%
"No es mds limpio el que mds limpia sino el que menos ensucia" Total 100% 100%
si NO
128 1 |Los materiales y herramientas importantes se encuentran en el almacén. 1
Separary 2 |Las maquinasy equipos funcionan correctamente. 1
eliminar 3 |Existe un formato para etiquetar los objetos innecesarios. 1
innecesarios 4 |Existe una zona de objetos innecesarios y un plan de accién. 1
% 100%
si NO
228§ 1 |Los articulos se encuentran rotulados para su facil acceso. 1
Situare 2 |Los articulos se encuentran ubicados de acuerdo a su frecuencia de uso. 1
identificar 3 |Existe un inventari? e-n el almacén. 1
necesarios 4 |Las zonas estan delimitadas claramente. 1
% 100%
si NO
3as 1 [Las superficies del almacén se encuentran limpias y en buen estado. 1
- 2 |Existe un cronograma con fechas y responsables de la limpieza. 1
Suprimir la 3 |Existe un area designada para los implementos de limpieza. 1
suciedad 4 (Los contenedores se encuentran separados por tipo de desecho. 1
% 100%
si NO
1 [El ambiente es limpio e inodoro. 1
42 S 2 |Existe un manual para aplicar la herramienta 5S. 1
Sefializar 3 |Existe normas para verificar el cumplimiento de las 5S. 1
4 |Existen guias visuales para facilitar el acceso a las distintas zonas. 1
% 100%
si NO
5ag 1 |Se sigue un manual de normas del almacén. 1
- 2 |Los trabajadores sostienen la clasificacion, orden y limpieza. 1
Sostenery 3 |Se motiva a los trabajadores a cumplir con los objetivos. 1
respetar 4 |(Existe un plan de auditorias para mantener las 5"S" 1
% 100%
Evaluacion realizada por: Evaluacion validada por:
Bruno Mory Marin / Tais Yupanqui Paredes Gabriel Orbezo
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Figura 25

Gréafico Evolucién Auditorias 5S

Area » .
y Evolucién Auditorias 5S
Almacén
‘ Planificacion auditorias 5s |
Fecha prevista [ 1-ene.-23 [ 1-feb.23 | 1-mar.-23 | 1-abr.-23 | 1-may.-23 | 1-jun.-23 | 1-jul.-23 | 1-ago.-23 | 1-sep.23 | 1-oct.-23 | 1-nov.-23 | 1-dic.-23 |
Fecha real 1-ene.-23 | | | |
‘ Resultados obtenidos |
125 25% 100%
225 25% 100%
325 25% 100%
425 25% 100%
525 0% 100%
Total 20% 100%
e N
. s . .
Evolucidn global auditorias 5s
100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%
1 2 3 4 5 6 7 9 10 11 12
_ J
Resultados 1° s Resultados 2° s Resultados 3° s
100% - 100% 100%
90% Ir 90% Ir 90% Ir
80% I 80% ' 80% '
70% I 70% ' 70% '
60% l 60% l 60% l
50% I 50% ' 50% '
40% l 40% l 40% l
30% L 3 30% L 3 30% L 3
20% 20% 20%
10% 10% 10%
0% 0% 0%
12 4 5 6 7 8 9 10 11 12 12 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Resultados 4° s Resultados 5% s 12 S - Separar y eliminar innecesarios
100% 100% r
80% 80% I 22 S - Situar e identificar necesarios
60% 60%
40% 40% II 32§ - Suprimir la suciedad
20% 20%
0% 0% J 42 S - Sefializar
1 2 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
52§ - Sostener y respetar
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Tabla 36

Matriz Identificacion de Peligros, Evaluacion de Riesgos y Medidas de Control - Gerente General

IDENTIFICACION DE PELIGROS, EVALUACION DE RIESGOS Y MEDIDAS DE CONTROL

Area: Almacén de Operaciénes Responsables: Gerente Camisea Energy S.A.C.
Fecha de
Elaboracion:
TIPO DE EVALUACION DE RIESGOS ACCION DE
ACTIVIDAD TAREA PELIGROS RIESGO RIESGOS NIVEL NIVEL CLASIFICION DE ACCION CORRECTIVA REEVALUACION MEJORA RESPONSABLES
PROBABILIDAD SEVERIDAD RIESGOS
L. - - Colisiones, . .
Ingreso del Camién, Minivan Fisico atropellos 5 20 Respetar limites de velocidad
personal de
campo Obstaculgs enel Fisico Caldas, tropiezos 3 2 6 Ro’tulado de ubicacion fija de cada
camino articulo
Espacios No Espacios visiblemente delimitados de
paci Fisico Golpes, choques 2 10 20 forma correcta con ayuda de cintas de
Delimitados
colores
Recepcion de B . . —
. Traslado de Articulos en el o Tropiezos, Cumplir con los reglas de limpieza,
materiales e . N Fisico . 2 5 10 - .
. Articulos camino caidas previo al arrivo del personal de campo
Insumos
Manipulacién de Lumbalgia, Aplicar técnica de correcto
P Ergonémico . gia, 2 3 6 levantamiento y peso mayor a 25 Kg.
carga pesada lesiones
transportar entre dos personas
Sin ubicacién exacta Psicolégico  |Confusién, estrés 4 5 20 Pan_el de herramientas y’espacuj fijo
Ubicacion de designado para cada articulo
los articulos ;
Herramlgnlas sueltas Fisico Cortes, golpes 2 5 10 Aplicar los Criterios de Clasificacion.
y dispersas
Falta de visibilidad al Ubicar y rotular un espacio fijo para cada
supervisar el estado Fisico Golpes, cortes 3 5 15 o y . P op
. articulo del almacén.
de los articulos
Acumulacién de Biolgicos Bacterias, 3 3 9 Cumplir conel cronograma para
desechos hongos desechar los residuos a tiempo
Conservacion
Almacenamiento y Particulas en . Uso de mascarilla descartable para
- P Afecciones . M
de materiales y | mantenimiento | Suspension (polvo, Quimico Respiratorias 4 5 20 polvo al momento de realizar la limpieza
herramientas  |de los articulos insumos) P y mantenimiento de los articulos.
del almacén i itri i
Herramientas de Fisico Cortes 3 5 15 Uso de gugntes de nlfrllo para maniular
corte expuestas las herramientas y articulos de corte.
Uso de guantes de latex, protector
. P P Derrame de . . . ;
Sustancias Quimicas Quimico Limicos 4 3 12 respiratorio y bandeja antiderrame para
a manipular sustancias quimicas
Aplastamiento Mantener distancia minima de
Caida de Carga Fisico P ’ 2 5 10 seguridad, utilizar los EPPs correctos
fracturas, golpes . N
para manipular los articulos
Despacho de Traslado de Lesiones o Aplicar técnica de correcto
) . Posturas forzadas / P R
Pedidos articulos Ergonémico dolores 3 5 15 levantamiento y para pesos mayores a
sobre esfuerzos
musculrares 25 Kg. transportar entre dos personas
Espacios No o Conflitos, Delimitar espacios con cintas de colores
. Psicolégico . o 4 5 20 .
Delimitados Ambiente téxico y designar un responsable
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Tabla 37

Matriz Identificacion de Peligros, Evaluacion de Riesgos y Medidas de Control - Auxiliar de Almacén

IDENTIFICACION DE PELIGROS, EVALUACION DE RIESGOS Y MEDIDAS DE CONTROL

Area: Almacén de Operaciones Responsables: Auxiliar de Almacén
Fecha de
Elaboracién:
EVALUACION DE RIESGOS .
TIPO DE p « < ACCION DE
ACTIVIDAD TAREA PELIGROS RIESGO RIESGOS NIVEL NIVEL CLASIFICION ACCION CORRECTIVA REEVALUACION MEJORA RESPONSABLES
PROBABILIDAD | SEVERIDAD | DE RIESGOS
- - . Colisiones, - .
Ingreso del Camion, Minivan Fisico atropellos 5 20 Respetar limites de velocidad
personal de
campo Obstaculgs enel Fisico Caidas, tropiezos 2 2 " Rotulado de ubicacién fija de cada
camino articulo
. Espacios visiblemente delimitados de
ESP,aC_IOS No Fisico Golpes, choques 2 10 20 forma correcta con ayuda de cintas de
Delimitados
colores
Recepcion de " -
N Traslado de . . - . . Cumplir con los reglas de limpieza,
mterlales e Articulos Articulos en el camino Fisico Tropiezos, caidas 2 4 8 previo al arfivo del personal de campo
insumos
. ‘o Aplicar técnica de correcto
Manlpulat:londde Ergonémico | Lumbalgia, lesiones 2 3 6 levantamiento y peso mayor a 25 Kg.
carga pesada transportar entre dos personas
Sin ubicacién exacta Psicolégico Confusién, estrés 4 5 20 za”?' dzherramler;tas z'eslpamo filo
Ubicacion de esignado para cada articulo
los articulos i
Herramientas sueltas . ) - o
’ u Fisico Cortes, golpes 2 5 10 Aplicar los Criterios de Clasificacion.
y dispersas
Falta de visibilidad al Ubi wl o fi
supervisar el estado Fisico Golpes, cortes 3 5 15 icary rotular un espacio ijo para
. cada articulo del almacén.
de los articulos
Acumulacién de L . i
umuiact Biol6gicos Bacterias, hongos 3 3 9 Cumplir con el cronograma para
desechos desechar los residuos a tiempo
Almacenamiento Consepuacion Particulas en Afecciones USI0 delmascarillla gescar;ablel e
. y . suspensién (polvo, Quimico 8 : 4 5 20 polvo & momento de reaizar a
de materiales y | mantenimiento insumos) Respiratorias limpieza y mantenimiento de los
herramientas  |de los articulos articulos.
del almacén Herramientas de corte . Uso de guantes de nitrilo para maniular
Fisico Cortes 3 5 15 . .
expuestas las herramientas y articulos de corte.
Uso de guantes de latex, protector
Sustancias Quimicas Quimico err,arlne de 3 3 9 respiratorio y bandeja antiderrame para|
quimicos manipular sustancias quimicas
. Mantener distancia minima de
. - Aplastamiento, - o
Caida de Carga Fisico fragl ras. qolnes 2 5 10 seguridad, utilizar los EPPs correctos
uras, golp para manipular los articulos
Despacho de Traslado de . i scni
pa . Posturas forzadas / - Lesiones o dolores Aplicar técnica de correcto
Pedidos articulos b " Ergonémico ' 3 5 15 levantamiento y para pesos mayores a
sobre esiuerzos muscurares 25 Kg. transportar entre dos personas
E ios N [P flitos, Ambient imif i i
spacios No Psicolégico Confli 0, mbiente 3 5 s Delimitar espacios con cintas de
Delimitados téxico colores y designar un responsable
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Tabla 38

Matriz Identificacion de Peligros, Evaluacion de Riesgos y Medidas de Control - Investigador 1

IDENTIFICACION DE PELIGROS, EVALUACION DE RIESGOS Y MEDIDAS DE CONTROL

Area: Almacén de Operaciénes Responsables: Bruno Mory Marin
Fecha de
Elaboracion:
TIPO DE EVALUACION DE RIESGOS , | . ACCION DE
ACTIVIDAD TAREA PELIGROS RIESGO RIESGOS NIVEL NIVEL CLASIFICION ACCION CORRECTIVA REEVALUACION MEJORA RESPONSABLES
PROBABILIDAD | SEVERIDAD | DE RIESGOS
Ingreso del Camidn, Minivan Fisico i?::;oez}gz' 3 50 Respetar limites de velocidad
personal de
campo Obstéaculos en el Fisico Caidas, 4 > 8 Rotulado de ubicacion fija de cada
camino tropiezos articulo
. Espacios visiblemente delimitados
EDSF:?C_IOZ No Fisico (iolpes, 3 5 15 de forma correcta con ayuda de
elimitados choques cintas de colores
Recepcion de Traslado de Tropiezos Cumplir con los reglas de limpieza,
materiales e Articulos Articulos en el camino Fisico c;idas ! 2 1 previo al arrivo del personal de
insumos campo
. P . Aplicar técnica de correcto
Manlpulacmndde carga Ergonémico Llum_balgla, 4 10 40 levantamiento y peso mayor a 25
pesada esiones Kg. transportar entre dos personas
Sin ubicacién exacta Psicolégico Confusrlon, 3 2 6 Pangl de herramientas y espacio fijo
Ubicacion de estrés designado para cada articulo
los articulos i . i
Herramlf-zntas sueltas Fisico Cortes, golpes 3 5 15 Apllc.a.r Ios”Cmenos de
y dispersas Clasificacion.
Falta de visibilidad al Ubi wl o fii
supetrvisar el estado Fisico Golpes, cortes 3 5 15 icar y,ro ular un ESpaF'O o para
de los articulos cada articulo del almacén.
Acumulacién de Biolégicos Bacterias, 3 5 15 Cumplir con el cronograma para
desechos 9 hongos desechar los residuos a tiempo
Conservacion Particulas en _ Uso de mascarilla descartable para
Nmacen§m|ento y ) suspension (polvo, Quimico Afec.Clone.S 1 2 polvo al momento de realizar la
de materiales y | mantenimiento insumos) Respiratorias Ilmplezay mantenimiento de los
herramientas  |de los articulos articulos.
del almacén Herramientas de corte Uso de guantes de nitrilo para
" Fisico Cortes 3 5 15 maniular las herramientas y articulos
expuestas de corte.
Uso de guantes de latex, protector
Sustancias Quimicas Quimico Derrlar.ne de 4 3 12 respiratorio y bandeja antiderrame
quimicos para manipular sustancias quimicas
Aplastamiento Mantener distancia minima de
Caida de Carga Fisico fracturas, 2 5 10 seguridad, utlizar IO.S EPPs
correctos para manipular los
golpes articulos
: Aplicar técnica de correcto
Lesiones o
Despapho de Tras!ado de Posturas forzadas / Ergonémico dolores P 5 10 levantamiento y para pesos
Pedidos articulos sobre esfuerzos 9 I mayores a 25 Kg. transportar entre
musculrares dos personas
Espacios No S Conflitos Delimitar espacios con cintas de
o Psicolégico . P 4 2 8 -
Delimitados 9 Ambiente toxico colores y designar un responsable

91



Tabla 39
Matriz Identificacion de Peligros, Evaluacion de Riesgos y Medidas de Control - Investigador 2

IDENTIFICACION DE PELIGROS, EVALUACION DE RIESGOS Y MEDIDAS DE CONTROL

Area:

Fecha de
Elaboracion:

Almacén de Operaciénes

Responsables:

Tais Yupanqui Paredes

EVALUACION DE RIESGOS

ACTIVIDAD TAREA PELIGROS -Ir?ZIIFI;g(_‘E)g RIESGOS NIVEL NIVEL CLASIFICION ACCION CORRECTIVA REEVALUACION Aﬁ(él‘%NRiE RESPONSABLES
PROBABILIDAD | SEVERIDAD | DE RIESGOS
L - - Colisiones, o )
Ingreso del | Camion, Minivan Fisico atropellos 3 50 Respetar limites de velocidad
personal de
Obstéaculos en el - . ; icacion fij
campo S 0s Fisico Caidas, tropiezos 4 2 8 Ro’tulado de ubicacion fija de cada
camino articulo
Espacios No . Espacios visiblemente dellmltgdos de
- Fisico Golpes, chogques 3 5 15 forma correcta con ayuda de cintas de
Delimitados
colores
Recepcién de .
mateFr)iaIes e Traslado de Articulos en el Fisico Tropiezos. caidas 3 2 6 Cumplir con los reglas de limpieza,
. Articulos camino p ' previo al arrivo del personal de campo
insumos
. - . Aplicar técnica de correcto
Manipulaciéon - Lumbalgia, R
anipulacio dde Ergonémico lu .bag a 4 10 40 levantamiento y peso mayor a 25 Kg.
carga pesada esiones transportar entre dos personas
in ubicacion R i . i o fij
Sin ubicaci6 Psicolégico |Confusién, estrés 5 5 25 zan_el dz herramler;tas yleslpacu: fijo
Ubicacion de exacta esignado para cada articulo
los articulos H i
rramien . ) - P
erra _e tas Fisico Cortes, golpes 3 5 15 Aplicar los Criterios de Clasificacion.
sueltas y dispersas
Falta de visibilidad Ubicar y rotular un espacio fijo para
al supervisar el Fisico Golpes, cortes 3 5 15 cada articulo del almacén.
estadn de Ins
Acumulacion de S Bacterias, i
Biolégicos 3 5 15 Cumplir con el cronograma para
desechos hongos desechar los residuos a tiempo
. Conservacion Particulas en Uso de mascarilla descartable para
Almacenamiento y suspension (polvo Quimico Afecciones 4 5 20 polvo al momento de realizar la
de materiales y | mantenimiento pe P ! Respiratorias limpieza y mantenimiento de los
herramientas |de los articulos insumos) articulos.
del almacén ) jtri
Herramientas de - Uso _de guantes de _nltrllo paral
N t Fisico Cortes 3 5 15 maniular las herramientas y articulos
corte expuestas de corte.
Sustancias o Derrame de Uso .de ggames de I.atex, Iprotector
P Quimico - 4 3 12 respiratorio y bandeja antiderrame
Quimicas quimicos para manipular sustancias quimicas
. Mantener distancia minima de
B . Aplastamiento, . -
Caida de Carga Fisico f Pt I 2 5 10 seguridad, utilizar los EPPs correctos
racturas, golpes para manipular los articulos
- Aplicar tecnica de correcio
Lesiones o
Despachode | Traslado de | posturas forzadas Erdonbmico Tolores 3 s o5 levantamiento y para pesos mayores
Pedidos articulos | / sobre esfuerzos g a25 Kg. transportar entre dos
musculrares
Espacios No IR Conflitos Delimitar espacios con cintas de
. Psicolégico g o 4 5 20 -
Delimitados 9 Ambiente téxico colores y designar un responsable
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