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Referente Conceptual

Planteamiento del problema

La Seguridad y Salud en el Trabajo viene desarrollandose en Colombia desde el afio 1984 con
el decreto 614 en los articulos 28, 29 y 30, seguida de la resolucion 1016 de 1989, por lo cual se

reglamenta la organizacion, funcionamiento y forma de los programas de salud ocupacional.

En el afio 2012 con la ley 1562 se estructura todo un programa en un sistema de gestion
donde se quiere integrar todas las areas de una empresa en pro de la seguridad y salud de cada
uno de los trabajadores. Toda la gestion de la integralidad busca la productividad de las
empresas, un manejo adecuado de los programas que puede reducir tiempos improductivos,
sustitucion de elementos, equipos 0 herramientas poco ergonémicas y que pueden generar
condiciones inseguras, movimientos adicionales, que puedan ser innecesarios en todo un

proceso.

Una de las grandes suposiciones, es que algunas empresas ven el area de seguridad y salud en
el trabajo, como la encargada del control y garantizar la utilizacién de los elementos de
proteccion personal y en la mayoria de los casos se encuentran desvinculados del area del
proceso y su productividad. Esto puede evidenciarse en las estadisticas de accidentalidad laboral
del afio 2017, donde 660.110 fueron accidentes calificados como de origen laboral y reconocido
por la ARL a nivel nacional de 10.237.811 afiliados a alguna de las administradoras de riesgo

laboral. De los cuales en Caldas se dio 12.252 de 158.336 afiliados.

Por tanto, se puede evidenciar la falta de compromiso por parte de varias empresas en revisar

mecanismos que intervengan en mejorar los tiempos, las herramientas y métodos dentro de cada



proceso y busquen mecanismos desde el &rea de seguridad que puedan impactar en la mejora de

estos procesos.

Claro esta que otras empresas piensan que el area de seguridad puede impactar en la

productividad de ésta, ya que como afirma Morgan:

La relacién entre la calidad de vida en el trabajo y los resultados econémicos de las
empresas son evidentes, una empresa preocupada por la seguridad y salud de los
trabajadores tiene impactos positivos respecto al ausentismo, la rotacion del personal
(costos asociados a la seleccion y formacion), la cotizacidn en riesgos laborales, la
produccidn y por su puesto en el control de la siniestralidad. Esta perfectamente
documentado, que invertir en seguridad y salud en el trabajo es muy rentable para las

organizaciones.

Por ende, si se materializa un accidente de trabajo se esta contribuyendo a generar horas
extras y costos de no calidad, porque los remplazos de los operarios no tienen la misma
experticia, realizan procesos mas lentos, re procesos y el tiempo invertido del personal de

produccion y supervision para investigar la causa de accidente.

Estas situaciones anteriormente mencionadas que se viven en las empresas, permite pensar en
investigar como se encuentra integrado el area de seguridad y salud en el trabajo con la
productividad y si se tiene relacion o no, ya que actualmente, en la ciudad de Manizales no se ha

investigado sobre este tema.

Es por esta raz6n que a partir del analisis que se realizara al cumplimiento de los estandares
minimos de la resolucién 1111 de 2017, los instrumentos de productividad y seguridad que se

elaboraran y se aplicaran a las empresas, los indicadores de seguridad que se definiran, se



pretende analizar y estudiar el desempefio de estas areas de acuerdo a la informacion recolectada
de los instrumentos e indicadores y a partir de alli realizar un diagndstico acorde a la
informacion recolectada y a la gestion integral existente o no de las areas de apoyo a la
productividad con la seguridad, con sus respectivas recomendaciones y poder dar a conocer las
ventajas o desventajas y si marcan diferencia con las empresas que no considera la gestion

integral de los procesos.

Formulacion de hipotesis

Si hay gestién integrada entre Seguridad con las areas de apoyo a la productividad, se podran

mejorar los indicadores de accidentalidad.



Justificacion

En la actualidad varias empresas no alcanzan a cumplir los estdndares minimos exigidos por

el ministerio de trabajo y el area de seguridad y salud en el trabajo.

La prevencion de riesgos no suele estar integrada en la linea de mando de los procesos
productivos. A los responsables de produccion se les exige unos niveles de productividad
y una calidad de producto, pero tan solo ocasionalmente se les exige responsabilidades

sobre la prevencion de riesgos por parte de la empresa. (Bestratén, 1984, p.01)

Logrando medir la gestion integral del &rea de seguridad con las areas de apoyo a la
productividad, dichas empresas tomarian acciones , replantarian su estructura administrativa y
tendrian en cuenta el area de seguridad para la toma de decisiones, por otra parte el personal de
seguridad tendria mas interés de la importancia de intervenir no solo en las inspecciones de los
elementos de proteccion y analisis de accidentes de trabajo, sino en todo el sistema productivo
como son: movimientos repetitivos, distribucion de puestos de trabajo, cargas de trabajo, horas

extras, modificacion de puestos de trabajo, analisis de herramientas de trabajo, entre otras.

Es por eso tan importante esta investigacion que se piensa realizar, porque si se demuestra
que una empresa le invierte a la seguridad e involucra el area productiva, es una empresa que
mejora las condiciones del trabajo, tanto fisicas como emocionales, apuntandole a la
productividad. Las personas que llevan mucha experiencia en seguridad aseguran que si es
proporcional. Pero para esto es importante tomar una muestra y con cifras reales realizar una
verificacion de su relacidn, para asi hacer concientizar a los empresarios de la importancia de
implementar un sistema de seguridad y salud en el trabajo e invertir en esta area, ya que el dinero

de la inversion se va recuperar y si sale veraz este analisis se puede contribuir a que las empresas



de la ciudad no vean el area de seguridad como un obstaculo si no como un aliado al crecimiento
de las mismas y se aporte a mejorar las condiciones de trabajo de los empleados. Y contribuir a

la participacion desde todos los niveles y funciones de la organizacion.
Objetivos
Objetivo general

Identificar la gestion integral entre la seguridad y las &reas de apoyo a la productividad, en

cinco empresas de manufactura de la ciudad de Manizales.

Objetivos especificos
e Definir los instrumentos para evaluar la productividad y la seguridad y salud en el trabajo
para aplicar en cinco empresas de manufactura.
e Analizar la tasa de accidentalidad del afio 2018 y los indicadores de indice de frecuencia
y severidad de accidentes de trabajo del afio 2017.
e Estudiar la relacion de la productividad y de la seguridad y salud en el trabajo de acuerdo
a la informacion recolectada de los instrumentos e indicadores de seguridad.
e Realizar un diagnostico acorde a la informacion recolectada y a la gestion integral
existente o no de la productividad y la seguridad con sus respectivas recomendaciones.
Variables
e Productividad.
» Mano de obra.
» Magquinaria.
» Meétodo.
>

Materiales.



e Seguridad y salud en el trabajo.
» Recursos.
» Gestion integral de la seguridad.
» Gestion de la salud.
» Gestion de peligros y riesgos.
» Gestion de amenazas.
» Gestion de verificacion.
e Caracteristicas de la empresa.
» Antiguedad de la empresa.
Tamario de la empresa.
Promedio de empleados.

Actividad econdmica.

YV V V V¥V

Clasificacion del nivel del riesgo.
e Indicadores.
» Accidentes de trabajo (frecuencia, severidad).

» Tasa de accidentalidad.



Referente Tebrico

Marco Teérico

Se abordara la salud “un estado de completo bienestar fisico, mental y social y no solo como
la ausencia de enfermedades o afecciones” (OMS 1946), la Organizaciéon Mundial de la Salud
plantea una definicién integral y abarca de una manera sustancial el termino para hablar como tal

de la salud mental de los trabajadores.

La OMS define la salud mental como “un estado de bienestar en el que la persona realiza sus
capacidades y es capaz de hacer frente al estrés normal de la vida, de trabajar de forma
productiva y de contribuir a su comunidad”. En este sentido positivo, la salud mental es el
fundamento del bienestar individual y del funcionamiento eficaz de la comunidad. Es por tal
razon que se puede hacer una precision en decir que, tanto la salud como el trabajo, son dos
aspectos que estan interrelacionados, ya que, si no se goza de buena salud tanto fisica como
mental, no se puede desarrollar de una manera eficaz y eficiente las actividades laborales y de
esta manera se ve afectado tanto la calidad del trabajo, la productividad, como el bienestar de la

persona.

Después de conocer el porqué es necesario tener en cuenta el bienestar fisico, mental y social
del empleado, se definira cada uno de los términos que componen el sistema de gestion de
seguridad y salud en el trabajo.

Un sistema de gestion “Es un conjunto de elementos interrelacionados usados para establecer
la politica y objetivos y para cumplir estos objetivos”, “Incluye la estructura de la organizacion,
la planificacion de actividades, responsabilidades, practicas, procedimientos, procesos, recursos”

(NTC- OHSAS 18001, 2007, p. 03).



Se entiende como sistema de gestion todas las partes que integran la empresa persiguiendo un
mismo objetivo que se direcciona en la politica establecida de cada organizacion y para ello se
debe tener unas actividades planificadas, a las cuales se le hace seguimiento continuo y

retroalimentacion, para cumplir con las metas propuestas.

Es importante mencionar al estadistico William Edwards Deming quien fue el difusor de

calidad total, implementando el ciclo PHVA:

El ciclo, ruta o rueda de Deming, también conocido con la denominacion de ciclo de
Shewart, ciclo PDCA («plan-do-check-act») o ciclo PHVA (planificar-hacer-verificar-
actuar), es uno de los pilares fundamentales para la planificacion y la mejora de la calidad
que se aplica en la familia de las normas UNIT-ISO 9000 y en las demas normas sobre
sistemas de gestion. Este ciclo actia como una verdadera espiral, ya que al cumplir el
ultimo paso, segun se requiera, se vuelve a reiniciar con un nuevo plan dando lugar asi al

comienzo de otro ciclo de mejora. (UNIT, 2009)

Esta propuesta fue presenta por Deming en los afios 50 y apenas ahora con toda la
normatividad vigente se intenta que las empresas lo adopten en todo su sistema de gestion no
solo en el de calidad, sino también en toda su cadena de valor, buscando de esta maneja un

sistema integral de gestion, donde sean rentables y mas competitivas.

Desde el afio 2012 con la ley 1562 pasa de ser un programa de salud ocupacional a un sistema
de gestion de seguridad y salud en el trabajo, en el decreto N°1072 de 2015 se define el SST: “Es
la disciplina que trata de la prevencion, de las lesiones y enfermedades causadas por las
condiciones de trabajo y de la proteccion y promocion de la salud de los trabajadores. Tiene por

objeto mejorar las condiciones y el medio ambiente de trabajo, asi como la salud en el trabajo,



que conlleva la promocion y el mantenimiento del bienestar, fisico, mental y social de los

trabajadores en todas las ocupaciones” (p.89).

La seguridad y salud en el trabajo busca la integridad y el bienestar de los empleados en todos
los aspectos tanto fisicos como mentales, identificando, valorando, controlando y mitigando,

para evitar que se materialicen los riesgos a los que estan expuestos.

Este Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo consiste en el desarrollo de
un proceso logico y por etapas, basada en la mejora continua y que incluye, la politica, la
organizacion, la planificacion, la aplicacion, la evaluacion, la auditoria y las acciones de
mejora con el objetivo de anticipar, reconocer, evaluar y controlar los riesgos que puedan

afectar la seguridad y salud en el trabajo. (Ley N° 1562, 2012, p.01)

Por lo tanto, con esta ley se integra la seguridad e higiene industrial, con la medicina
preventiva dentro de todos los procesos en una organizacion, antes se encontraba y se trabajaba
individualizada como un area de apoyo dentro de una empresa, donde se puede evidenciar un
avance muy significativo y efectivo para la integridad de los trabajadores, pues se esta dando

prioridad a la salud y bienestar de las personas, mejorando las condiciones del trabajo.

Es acé donde se puede observar como el trabajo decente es un pilar fundamental que deben

implementar los empleadores con sus empleados ya que:

En las empresas la productividad puede decrecer si desmejora la salud y la seguridad de
los trabajadores. Las empresas competitivas que toman las medidas necesarias saben bien
que el trabajo seguro favorece sus negocios. Pagar el crecimiento de hoy con vidas
humanas lleva a un callejon sin salida, no al desarrollo. Este es el mensaje que debemos

difundir desde la OIT. Si queremos resultados ventajosos para todos debemos defender



con energia estrategias que combinen trabajo y proteccion en el trabajo con organizacion
y didlogo. (Somavia, 2014, p. 266)

Estas estrategias no solo favorecen las empresas, sino que es un gana gana, donde tanto el
empresario ve el aumento en la productividad y los empleados se sienten protegidos, seguros y
motivados en el desarrollo de sus funciones, es por esta razén que se investigara en diferentes
empresas de la ciudad de Manizales la relacion existente entre productividad y seguridad, para
mostrar los resultados que se obtengan para confirmar esta teoria abordada por diferentes autores
y especialistas en el area de seguridad y sensibilizar a los empresarios y empleados de diferentes
niveles de la organizacion.

El trabajo decente desde la OIT “se le han atribuido los siguientes caracteres: trabajo
productivo y seguro; con respeto a los derechos laborales; con ingresos adecuados; con
proteccion social; con dialogo social, libertad sindical, negociacion colectiva y participacion
(Somavia, 2001, p. 18). Lo cual tiene como propoésito mejorar las condiciones de trabajo para los
empleados y garantizar la productividad de las organizaciones lo que conlleva a un binomio de
bienestar entre el trabajador y la productividad de la organizacion.

En cuanto al SG-SST “El nivel de detalle y la complejidad del sistema de gestion de
seguridad y salud en el trabajo, la expresion y los recursos dedicados a él dependen de varios
factores tales como: el alcance al sistema, el tamafio de una organizacion y la naturaleza de las
actividades, productos y servicios y la cultura organizacional” (NTC- OHSAS 18001, 2007, p.

16).

El nivel de complejidad del sistema se los dan los mismos integrantes de la empresa que

piensan que con llenar una cantidad de documentos se esta llevando a cabalidad la norma. Desde



la simplicidad que se integre en un proceso, es mucho mas efectivo aplicar un ciclo PHVA'y de

esta manera pueda tener mayor control de los riesgos de la actividad.

Pero no se piensa en que se pueden cometer errores que afectan la seguridad, es por esta razon

que es necesario tener en cuenta las caracteristicas de las tareas y estandarizacion de los procesos

y procedimientos que puedan disminuir ese margen de error.

Los tres aspectos de la produccion de errores: Las caracteristicas de la tarea, los
mecanismos que rigen la actividad y las particularidades del sujeto. El error en sentido
genérico, cubre todo el caso donde una secuencia planificada de actividades mentales o
fisicas no consigue los fines deseados. (Estany, 2008, p.12). La clasificacion de
incidentes asociados a la taxonomia de los errores humanos es esencial a fin de averiguar

porque paso el error humano y como se puede prevenir en el futuro (Reuth, 2003).

Citando a Perdomo en la pagina Construdata se puede decir que: los costos de los accidentes

de trabajo llevan a:

1.

Tiempo del trabajador herido: Se pierde el tiempo productivo debido al trabajador herido;
no es reembolsable como compensacion al trabajador.
Tiempo del compariero de trabajo: Los compafieros de trabajo del lugar pierden tiempo,
tanto al atenderlo como al momento de trasladar al herido al servicio médico.
Se pierde tiempo por la solidaridad o curiosidad y por la interrupcion del trabajo al
momento de producirse la herida, y més tarde, en la discusion del hecho, contando
historias similares, intercambiando opiniones de las causas, murmurando, etcétera.
Tiempo del supervisor: El supervisor pierde tiempo al:

a. Asistir al empleado herido

b. Investigar la causa del accidente



c. Arreglar la continuacion del trabajo, obtener material nuevo, re planificar
d. Seleccionary preparar empleados nuevos, incluyendo la obtencion de postulantes,
evaluacion de los candidatos, adiestramiento de nuevos empleados o de
empleados transferidos
e. Preparar informes de los accidentes
f. Participar en los procesos sobre el caso del accidente
Es por esta razon que se habla més de una inversion que de un gasto, al tener involucrados
todos los empleados de una organizacion en pro de la seguridad, garantizando procesos
continuos y estandarizados.

Ya que se puede evidenciar en el caso que plantea Guillermo Padilla (2017):

En Casa Sauza anteriormente nos enfrentdbamos a un gran nimero de re-trabajos,
reprocesos y tiempo muerto, desperdicios de materiales, etcétera. Esto originado por
fallas en la Maquinaria, falta de experiencia del personal, deficiente aplicacion de los
Métodos, mal manejo de los Materiales, defectos en el producto final, accidentes en el

personal, que en conjunto suman, para dar lugar a enormes pérdidas econémicas.

Es por ello que la productividad se ve reflejada por el aprovechamiento de los recursos de: la
mano de obra, la maquinaria, los materiales y los métodos y cuando se materializan los
accidentes de trabajo es que no se administro algunos de los cuatro recursos que miden la
efectividad del proceso. Kepfer (como se citd en Sumanth, 1999) afirma que: “Al ignorar a todos
estos insumos o recursos de produccion para tratar de definir el concepto de productividad de la
mano de obra, una empresa nada mas “mira los arboles y no el bosque”. ES por esta razén que
interviene la seguridad como factor influyente. Cuando se tiene el panorama de factores de

riesgo en cada seccion de la empresa, como un proceso integrado de gestion, las probabilidades



de los accidentes se reducen sustancialmente, mediante la ejecucion de mecanismos de control

propuestos.

Por consiguiente, es importante tener estas 4 M’s (mano de obra, materiales, método,
maquinaria) trabajando conjuntamente con sus respectivos controles con la finalidad de evitar
defectos, re-trabajos, accidentes o incidentes de trabajo, entre otros que ayuden a obtener calidad

en los productos que se realicen.

Es importante aclarar que las empresas donde se realizara dicha investigacion seran

manufactureras, entendiéndose de la siguiente manera:

La palabra Manufactura se deriva de las palabras latinas manus (manos) y factus (hacer);
esta combinacién de términos significa hacer con las manos. La palabra inglesa
manufacturing tiene ya varios significados de antigiiedad, y la expresion “hecho a mano”
describe precisamente el método manual que se usaba cuando se acufio la palabra. Gran
parte de la manufactura moderna se realiza con maquinas computarizadas y

automatizadas que se supervisa manualmente. (Groover, 1997, p. 02)

En todos los procesos de manufactura bien sea manuales o autonomos se requiere del factor
humano, quienes son los encargados de controlar, operar, calibrar reparar o intervenir un equipo,
para garantizar los estandares de calidad, de unidades producidas en un tiempo, aprovechando
todos los recursos y sincronizarlos de tal forma para dar un buen margen de rentabilidad a la

empresa, que se mide dentro del proceso de manufactura como productividad.

La manufactura, como campo de estudio en el contexto moderno, puede definirse de dos
maneras: tecnoldgica y econdmica. Tecnoldgicamente es la aplicacion de procesos

quimicos, fisicos que alteran la geometria, las propiedades, o el aspecto de un



determinado material para elaborar partes o productos terminados; La manufactura
incluye también el ensamble de partes multiples para fabricar productos terminados. Los
procesos para realizar la manufactura involucran una combinacion de maquinas,
herramientas, energia y trabajo manual. La manufactura se realiza casi siempre como una
sucesion de operaciones. Cada una de ellas lleva al material cada vez mas cerca del
estado final deseado. Econdémicamente, la manufactura es la transformacion de
materiales en articulos de mayor valor, a través de una 0 méas operaciones o0 procesos de

ensamble. (Groover, 1997, p. 04)

manufactura
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Figura 1: Groover (1997). Maneras de definir manufactura: como proceso técnico y proceso

econdmico.

Todas las empresas de manufactura son del sector industrial, ya que los materiales sufren
transformacion y para que se de esa transformacion se requiere de mano de obra, maquinaria o
herramientas, materiales y un paso a paso para llegar a un producto final, todo lo anterior se
Ilama proceso productivo. El proceso productivo debe ser medido, controlado, estandarizado y
mejorado continuamente para que sea rentable para la organizacion, es por esto que en las
empresas se controla mensualmente unos indicadores que permiten visualizar la gestidn que se

realizo en ese més. La productividad es el indicador como se menciond anteriormente que mide



la cantidad buena producida entre los recursos empleados, esos recursos se ven afectados por: los
paros de linea o de equipos programados y sin programar, los reprocesos, los alistamientos,la
defectuosidad, la puesta a punto y por falta de material, movimientos innecesarios y horas

extras.

En general se habla de un enfoque de flujo de trabajo, basado en los 7 desperdicios trabajados

en la métodologia Lean que son:

1. Desperdicio por produccion en exceso.

2. Desperdicio por tener altos inventarios.

3. Desperdicio por transporte.

4. Desperdicio por productos defectuosos.

5. Desperdicio en movimientos/esfuerzos innecesarios.
6. Desperdicio en trabajo innecesario.

7. Desperdicio por espera.

Teniendo como desperdicio todo aquello que no agrega valor al proceso y genera un

sobrecosto dentro de él.

Es importante resaltar que actualmente:
Las compaifiias utilizan una gran variedad de orientaciones para mejorar la productividad.
Las tres mas importantes orientaciones son: tecnoldgica, la cual se enfoca a cambios
mayores en equipamiento y procesos tecnoldgicos; administrativa, la cual se orienta a
definir la mision estratégica mas claramente, cambiar la estructura béasica, y aplicar las

técnicas de administracion de operaciones, y conductual la cual se enfoca al trabajador, al



incrementar su motivacion de trabajar de forma alineada los objetivos de su principal.
(Felsinger, Runza, 2002, p. 12)

Es decir, si las empresas no invierten recursos en mejorar la maquinaria que esta en mal
estado u obsoleta, no indagan sobre nuevas normas, ni aplican nuevos metodos, no hacen
participes a los trabajadores en la toma de deciciones y no los motivan a la realizacion de sus
labores con calidad se puede correr el riesgo de tener una baja produccion. Por ende es necesario
que las empresas entren a jugar un papel importante ante las orientaciones tecnologicas,

administrativas y conductuales y las 4 M’s para aumentar su productividad.

Por ello es necesario medir la productividad, en cuanto a los factores que la componen, es

decir, segun Viloria, Vasquez y Nufiez (2009):

Establecen que ésta se encuentra compuesta por la eficiencia, efectividad, eficacia 'y
relevancia. La eficiencia representa la relacion entre resultados obtenidos y los insumos
utilizados. La efectividad se concibe como el logro de objetivos sociales. La eficacia
definida como el logro de objetivos econdmicos que genera crecimiento tanto al hombre
como al aspecto tecnoldgico y se visualiza entre los recuadros dinero, produccién y
entorno, en el sentido de las manecillas del reloj. En direccion contraria, se concibe la

relevancia como el desempefio administrativo que causa impacto en la sociedad.
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Figura 2: Componentes e interrelacion que conforman a la productividad.

Para concluir es importante destacar:

El objetivo de la productividad es medir la eficiencia de produccion por cada factor o
recurso utilizado, entendiendo por eficiencia el hecho de obtener el mejor o0 maximo
rendimiento utilizando un minimo de recursos. Es decir, cuantos menos recursos sean
necesarios para producir una misma cantidad, mayor sera la productividad y por tanto,

mayor serd la eficiencia. (EAE Business School, 2018).

El proyecto esta enfocado a la gestion integral de todas las areas de apoyo a la productividad,

Por esta razon se referencia la siguiente afirmacion:

Sistema de Gestion Integral es aquel en donde la organizacion integra al maximo todas
sus actividades y ademas les hace seguimiento documental para compararlo con el
entorno o con una media en donde la empresa pueda implementar un proceso de mejora
continua, a través del Planear, Hacer, Actuar y Verificar, que son consideraciones para

que la compaiiia logre la competitividad en un mundo globalizado. (Mejia, 2015).


http://economipedia.com/definiciones/factores-de-produccion.html
http://economipedia.com/definiciones/factores-de-produccion.html
http://1.bp.blogspot.com/_uXv9rn4kdbw/TT5FKor6geI/AAAAAAAAACk/ESaYQFYLsxc/s1600/Figura+1.jpg

La gestion integral en las organizaciones busca que todas las areas involucradas a la cadena
de valor, contribuyan al mejoramiento continuo de los procesos y por ende se vea reflejado en

buenos resultados que generen rentabilidad, eficiencia, eficacia y efectividad.

Marco conceptual

Accidente de trabajo: Suceso repentino que sobreviene por causa o con ocasion del trabajo y
produce en el trabajador una lesion organica, una perturbacion funcional o psiquiatrica, una
invalidez o la muerte (Ley 1562 de 2012).

Anélisis del riesgo. Proceso para comprender la naturaleza del riesgo (véase el numeral 2.29) y
para determinar el nivel del riesgo (véase el numeral 2.24), (1ISO 31000:2009).

Ausentismo: Es la ausencia al trabajo de la persona que lo realiza, ya sea por enfermedad o por
causas variadas y diferentes (sociales, familiares, administrativas, etc.). Dicho de otra forma, es
la diferencia entre el tiempo contratado y el tiempo trabajado (siempre y cuando este Gltimo sea
inferior al primero), lo que es igual al tiempo perdido.

Ciclo PHVA: Procedimiento logico y por etapas que permite el mejoramiento contindo a través

de los siguientes pasos:

e Planificar: Se debe planificar la forma de mejorar la seguridad y salud de los
trabajadores, encontrando qué cosas se estan haciendo incorrectamente o0 se pueden
mejorar y determinando ideas para solucionar esos problemas.

e Hacer: Implementacién de las medidas planificadas.

e Verificar: Revisar que los procedimientos y acciones implementados estan consiguiendo

los resultados deseados.



e Actuar: Realizar acciones de mejora para obtener los mayores beneficios en la seguridad

y salud de los trabajadores.

Efectividad: Logro de los objetivos del Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el
Trabajo con la maxima eficacia y la méxima eficiencia (Decreto 1072, 2015).

Eficacia: Es la capacidad de alcanzar el efecto que espera o se desea tras la realizacion de una
accion (Decreto 1072, 2015).

Eficiencia: Relacion entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados.

Enfermedad laboral: Resultado de la exposicién a factores de riesgo inherentes a la actividad
laboral o del medio en el que el trabajador se ha visto obligado a trabajar (Ley 1562 de 2012).
Evaluacion del riesgo: Proceso para determinar el nivel de riesgo asociado al nivel de
probabilidad de que dicho riesgo se concrete y al nivel de severidad de las consecuencias de esa
concrecion. (Decreto 1072, 2015).

Exposicion. Situacion en la cual las personas se exponen a los peligros (Decreto 1072, 2015).
Identificacion del peligro. Proceso para reconocer si existe un peligro y definir sus
caracteristicas (Decreto 1072, 2015).

Indice de frecuencia de accidentes de trabajo: Es la relacion entre el nimero total de A.T con
y sin incapacidad, registrados en un periodo y el total de las HHT durante un periodo
multiplicado por K (constante igual a 240.000). El resultado se interpreta como numero de AT
ocurridos durante el Gltimo afio por cada 100 trabajadores de tiempo completo.

indice de severidad de accidentes de trabajo: Es la relacion entre el nimero de dias perdidos y
cargados por accidentes de Trabajo, durante un periodo y el total de HHT durante un periodo y

multiplicado por K.



Gestion Integral: Es un todo sistémico y no como la suma aislada de las partes que lo

componen.

Mano de obra: Recurso humano que cumple unas funciones dentro de una empresa para
desarrollador un producto.

Manufactura: Proceso de fabricacidn de un producto que se realiza con las manos o con la
ayuda de méaquinas.

Maquinaria: Conjunto de partes en movimiento que componen un mecanismo, cuyo
funcionamiento posibilita aprovechar, dirigir, regular o transformar energia, o realizar un trabajo
para un fin determinado.

Materiales: Insumos que se emplean para la manufactura de un producto.

Mejora continua: Proceso recurrente de optimizacion del Sistema de Gestion de la Seguridad y
Salud en el Trabajo, para lograr mejoras en el desempefio en este campo, de forma coherente con

la politica de Seguridad y Salud en el Trabajo (SST) de la organizacion.

Meétodo: Conjunto de estrategias y técnicas utilizadas para alcanzar un objetivo preciso.
Peligro: Fuente, situacién o acto con potencial de dafio en términos de enfermedad o lesion a las

personas, 0 una combinacion de estos (NTC-OHSAS 18001:2007).

Probabilidad. Grado de posibilidad de que ocurra un evento no deseado y pueda producir

consecuencias (Decreto 1072, 2015).

Productividad: Es la proporcion entre el resultado total y la suma de todos los factores de
insumos. Es una medida holistica que considera el impacto asociado y simultaneo de todos los
recursos de los insumos en la produccion como fuerza de trabajo, materiales, maquinas, capital,

energia. Kepfer (como se citdé en Sumanth, 1999)



Riesgo. Combinacion de la probabilidad de que ocurra un(os) evento(s) o exposicion(es)
peligroso(s), y la severidad de lesion o enfermedad, que puede ser causado por el (los) evento(s)
0 la(s) exposicion(es) (NTC-OHSAS 18001:2007).

Seguridad y salud en el trabajo: Disciplina que trata de la prevencion de las lesiones y
enfermedades causadas por las condiciones de trabajo, y de la proteccidén y promocion de la
salud de los trabajadores. Busca mejorar las condiciones y el medio ambiente de trabajo, asi
como la salud en el trabajo, que conlleva la promocion y el mantenimiento del bienestar fisico,
mental y social de los trabajadores (Ley 1562 de 2012).

Sistema de gestion: Es un conjunto de elementos interrelacionados usados para establecer la
politica y objetivos y para cumplir estos objetivos, Incluye la estructura de la organizacion, la
planificacion de actividades, responsabilidades, practicas, procedimientos, procesos, recursos
(NTC- OHSAS 18001, 2007).

Tasa de accidentalidad: Relacion del nimero de casos de accidentes de trabajo, ocurridos
durante el periodo con el nimero promedio de trabajadores en el mismo periodo.

Trabajo decente: El trabajo decente es el que dignifica y permite el desarrollo de las propias
capacidades. Este no es cualquier trabajo; no es decente el trabajo que se realiza sin respeto a los
principios y derechos laborales fundamentales, ni el que no permite un ingreso justo y
proporcional al esfuerzo realizado, sin discriminacion de género o de cualquier otro tipo, ni el
que se lleva a cabo sin proteccion social, ni aquel que excluye el didlogo social y el tripartismo

(OIT, 2004).



Marco Legal

Tabla 1
Normas consultadas
Norma Ente emisor Titulo
Resolucion 2400 de 1979  Ministerio de Establece algunas disposiciones sobre
Trabajo y Seguridad vivienda, higiene y seguridad en los
Social establecimientos de trabajo.

Resolucion1016 de 1989

Ley 100 de1993

Decreto 1295de 1994

Decreto 1607 de 2002

Ministerios de
Trabajo y Seguridad
Social y de

Salud

Congreso de

Colombia

Ministro de

Gobierno de

la Republica
Ministerio de trabajo y

seguridad social

Reglamenta la organizacion,
funcionamiento y forma de los
Programas de Salud Ocupacional que
deben desarrollar los

patronos o empleadores en el pais
Crea el sistema de seguridad social
integral y se dictan otras
Disposiciones

Determina la organizacion y
administracién del Sistema
General de Riesgos Profesionales

Por el cual se modifica la Tabla de

Clasificacion de Actividades Economicas

para el Sistema General de Riesgos
Profesionales y se dictan otras

disposiciones.




Ley 776 de2002

Resolucion1401 de 2007

NTC OHSAS 18001 de

2007

Guia Técnica Colombiana

(GTC 45) de 2010

Ley 1562 de2012

Resolucion6045 de 2014

Congreso de

Colombia

Ministerio de la
Proteccion

Social

Consejo Colombiano de
seguridad, Instituto
Colombiano de Normas
Técnicas y certificacion
Instituto Colombiano de
Normas Técnicas y

certificacion

Congreso de

Colombia

Ministerio de

Trabajo

Dicta normas sobre la organizacion,
administracion y

prestaciones del Sistema General de
Riesgos Profesionales

Reglamenta la investigacion de
incidentes y accidentes de

Trabajo

Sistema de gestion en seguridad y salud

ocupacional. Requisitos.

Guia para la identificacion de los
peligros y la valoracion de los riesgos en
seguridad y salud ocupacional.

Modifica el Sistema de Riesgos
Laborales y se dictan otras
disposiciones en materia de Salud
Ocupacional

Adopta el Plan Nacional de Seguridad y
Salud en el Trabajo

2013-2021




Decreto 1072de 2015 Presidencia Expide el Decreto Unico Reglamentario

de la Republica de del Sector Trabajo
Colombia

Resolucion1111 de 2017  Ministerio de Define los Estandares Minimos del
Trabajo Sistema de Gestion de

Seguridad y Salud en el Trabajo para
empleadores y

Contratas

Referente Metodoldgico
Metodologia de la Investigacion
Tipo de investigacion.
Investigacion descriptiva de corte transversal.
Disefio de investigacion.
Cuantitativo ya que se disefiaron y se aplicaron los instrumentos de productividad y seguridad.
Unidad de anélisis.
Las empresas en las que se trabajo.
Poblacién.
Empresas del sector industrial Manufacturero.
Muestra.
Para esta investigacion se utilizé una técnica no probabilistica por conveniencia de acuerdo a
contacto laboral.

Se eligieron cinco empresas, en las que se realizd la respectiva investigacion.



Criterios de inclusion.
e Empresas de manufactura donde se tenga transformacién de materia prima;
e Medicion de indicadores de seguridad salud en el trabajo;
e Empresas con 30 0 mas trabajadores;
e Empresas de la region.
e Empresa con nivel de riesgo mayor o igual a 3.

Criterios de exclusion.
Empresas que:
¢ No tengan disefiado e implementado un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo;
e Mipymes;
e Empresas de servicios;

Instrumentos.

Para esta investigacion se utilizaron los siguientes instrumentos para medir la gestion de las

empresas:

e Instrumento 1: Se evaluo el cumplimiento de la herramienta de la resolucion 1111 del
afio 2017, la cual consta de 60 preguntas basadas en el ciclo de mejoramiento continuo
(PHVA) y subdivido en recursos, gestion integral de la seguridad, gestion de la salud,
gestion de peligros y riesgos, gestion de amenazas y gestion de verificacion.

e Instrumento 2:! Se midi6 la Seguridad a partir de una herramienta creada, este consta de
47 preguntas basadas en el ciclo de mejoramiento continuo (PHVA) y las 4 M’s (Mano de

obra, maquinaria, método, materiales).

1Seguridad: Este instrumento esta dividido en el ciclo de mejoramiento continuo (PHVA), al cual cada ciclo se le
asigno un valor, siendo este Planear: 12%, Hacer: 45%, Verificar: 31% y Actuar: 12% al igual que a las 4 M’s;
Magquinaria: 24%, Materiales: 27%, Método: 19%, Mano de obra: 18% y Mejoramiento continuo: 12%.



e Instrumento 3:2Se midi6 la productividad por medio de una herramienta que contiene
52 preguntas; basadas en el ciclo de mejoramiento continuo (PHVA) y las 4 M’s (Mano de
obra, maquinaria, método, materiales).
e Se recopil6 informacion de resultados para cada empresa, por medio de una ficha de
indicadores que mide: accidentes de trabajo (indice de frecuencia, indice de severidad, tasa de
accidentalidad)
e Se realizo tabulacion y analisis de la informacion recolectada, se procedio a realizar un

diagnostico y realizar unas recomendaciones generales.

Cronograma
I.'"."l"lh’{f
Nombre Fecha de inicio Fecha de fin

@ Revisar bibliografia productividac 6/04/18 6/08/18 J
@ Disefio de anteproyecto 15/05/18 30/08/18

@ Caracterizacion empresas de estudio 4/06/18 15/06/18

@ Recopilacion y documentacion de informacién 15/05/18 15/05/18

o Consecucion de empresas 15/06/18 30/08/18

@ Definicion de variables 15/05/18 14/08/18

@ Elaboracién del cuadro de operacionalizacion de variable 15/05/18 14/08/18
@ Disefar instrumento 11/06/18 14/08/18
@ Envio de cartas a empresas 11/06/18 3/09/18
@ Validacion de instrumentos 3/09/18 3/09/18
@ \isita a empresas 6/09/18 29/09/18
@ Recoleccion de la informacidn 6/09/18 29/09/18
@ Tabular informacian 1/10/18 6/10/18
@ Analisis de la informacior 8/10/18 12/10/18
& Diagnostico 8/10/18 12/10/18
@ Elaboracidn de informes 15/10/18 19/10/18
@ Conclusiones 19/10/18 20/10/18
o Entrega final @'1[}!18 @HGHB

Figura 3. Cronograma de actividades.

2Productividad: Este instrumento esta dividido en el ciclo de mejoramiento continuo (PHVA), al cual cada ciclo se
le asignd un valor, siendo este Planear: 24%, Hacer: 40%, Verificar: 24% y Actuar: 12% al igual que a las 4 M’s;
Magquinaria: 22%, Materiales: 22%, Método: 22% y Mano de obra: 22% y Mejoramiento continuo: 12%.



Presupuesto

Tabla 2.
Presupuesto.
Descripcion Precio
Viaticos Transporte $400.000
Materiales (Fotocopias) $50.000
Servicios técnicos ( Normas APA) $100.000
Tinta impresora $ 80.000
Refrigerios $ 300.000
Inversion de tiempo de investigadores $6.000.000
Equipos (computadores, internet, minutos $800.000
de celular)
TOTAL $7.730.000
Resultados

Caracterizacion de las empresas

Para este proyecto de grado se tom6 como muestra cinco empresas de la ciudad de Manizales,
las cuales seran anonimas y no se divulgara la razén social, la informacion recolectada es real,
veridica y confiable. A continuacion, se caracterizaran las empresas las cuales se les realizo el

analisis.



Empresa V

Empresa lleva 43 afios, se caracteriza por ofrecer productos y procesos de manufactura, dentro
del sector metalmecanico y plastico. Los procesos que se manejan son troguelados, inyeccion,
termoformado y corte en cizalla. Cuenta con 202 trabajadores. Esta clasificada en su proceso

productivo como nivel de riesgo 3.

Empresa W

Empresa que lleva de 49 afos, se caracteriza por la transformacion de plasticos a través de los
procesos de inyeccidn y extrusion. Los principales materiales utilizados en la fabricacién de sus
productos son: poliestireno, policarbonato, polipropileno, polietileno, ABS, materiales de
ingenieria. Actualmente cuenta con 403 empleados. Esta clasificada en su proceso productivo

como nivel de riesgo 3.

Empresa X

Es una empresa manufacturera lleva 25 afios de experiencia, dedicados a la fabricacion de
peliculas coextruidas y pentaextruidas para los sectores agricolas, industriales y comerciales.
Actualmente tiene certificacion de: 1ISO 9001, ISO 14001, OHSAS 18001. Cuenta en la ciudad

de Manizales con 229 empleados. El proceso productivo esta clasificado como riesgo 3.

Empresa Y

La empresa lleva 36 afios de experiencia, se dedica a la transformacion y comercializacion de

productos quimicos de Optima calidad, con implementacion de tecnologias aplicadas con sentido



ecoldgico. Tiene certificacion de: 1ISO 14001. Cuenta con 50 empleados, estan clasificados en nivel

de riesgo 5.

Empresa Z

La empresa lleva 113 afios en produccion y comercializacion de bebidas, reconocidas a nivel
nacional e internacional. Estan certificados con Bureau veritas e ICONTEC en OSHAS 18001,
ISO 14001, 1SO 90001, BASC, BPM. Cuento en promedio 353 empleados. El proceso productivo

esta clasificado como riesgo 4 y algunos empleados riesgo 5.

Instrumento 1 (Resolucion 1111/2017)

La herramienta de la resolucion 1111, se encuentra bajo el ciclo de mejoramiento
continuo (ciclo PHVA) distribuido en 7 estandares, los cuales cuentan con un porcentaje
diferente, es decir, recursos con un porcentaje del 10% que evalla los recursos financieros,
técnicos y humanos requeridos para desarrollar el SG-SST y la capacitacion en SG-SST;
Gestion Integral del Sistema de Gestion de la Seguridad con un 15% que contiene politica,
objetivos, evaluacion inicial, plan anual de trabajo, conservacion de documentos, rendicion de
cuentas, matriz de requisitos legales, comunicacion, adquisiciones, contratacion y gestion del
cambio; Gestién de la Salud con un 20% que valora condiciones de salud en el trabajo,
registro, reporte e investigacion de enfermedades laborales, los incidentes y accidentes de
trabajo, y mecanismos de vigilancia de las condiciones de salud de los trabajadores ; Gestion
de Peligros y Riesgos con un 30% que evalUa la identificacion de peligros, evaluacion y
valoracion de riesgos y medidas de prevencion y control para intervenir los peligros/riesgos,
Gestion de Amenazas con un 10% que contiene plan de prevencion, preparacion y respuesta

ante emergencias; Verificacion del SG-SST con un 5% que valora gestion y resultados del



SG-SST y Mejoramiento con un 10% que evalua las acciones preventivas y correctivas con

base en los resultados del SG-SST.

Cada estandar cuenta con items diferentes, que evaltan el cumplimiento de los estandares
minimos para implementar el Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo (SG-

SST) para empleadores y contratantes.

Por lo tanto, en este proyecto se evaluo el cumplimiento de los estandares en las cinco
empresas que se escogieron para la muestra, con la finalidad de identificar la relacion

existente entre seguridad y la gestion de la produccién.

Instrumento 2 (Seguridad)

Se disefid un instrumento de seguridad, el cual mide la gestion de seguridad de areas
relacionadas, para cumplir con el objetivo del sistema de seguridad y salud en el trabajo, el cual
complementa el instrumento de la resolucién 1111, siguiendo la misma alineacion y teniendo en
cuenta el ciclo PHVA, con un enfoque de las 4M (mano de obra, maquinaria, método,
materiales), que evalUa cuatro frentes importantes desde la eficiencia del proceso que son: mano
de obra, maquinaria, método y materiales. La ponderacién de los items se realizé bajo el ciclo

PHVA de la siguiente manera:

En planear se miden materiales y maquinaria, no se miden mano de obra ni método, ya que se
encuentra en el instrumento de estandares minimos, dentro de los componentes de recursos y
gestion integral del sistema de gestion de la seguridad y la salud en el trabajo, es por ello que
para ciclo Planear se le dio un peso del 12%. Dandole el mismo peso a maquinaria y materiales

del 6% cada uno.



Dentro de este instrumento, el ciclo Hacer tiene la mayor importancia, ya que evalta lo
correspondiente a la gestion que se debe realizar en planta y en las areas de apoyo, con el fin de
proporcionar las condiciones de seguridad para cada uno los empleados, aqui se miden las 4M.
Este ciclo tiene un peso de 45%, que se distribuyd de la siguiente manera: mano de obra,
maquina y metodo tienen un peso de 10% cada uno, mientras que a los materiales se les dio un
peso de 15%, un poco mayor debido a la importancia de los insumos que se manejan al interior

de las industrias y el buen manejo de las sustancias peligrosa.

Al ciclo Verificar, se le dio un peso del 31%, en este ciclo se analizan las 4M: donde a Mano
de obra se le dio un 8%, a maquina 8% y a método un 9%, a este se le dio un punto mayor
porque afecta directamente la ejecucion de las actividades inherentes al proceso, que da alcance a
la parte operativa. En materiales se le dio un puntaje del 6% debido a que se evaltan Unicamente

dos items.

Al ciclo Actuar se le dio un peso del 12%, se enfoca igual que en la resolucién 1111, hacia la
mejora continua, se preguntan algunos item que en la resolucion no se te tienen en cuenta, como
el cierre de las actividades, la revision por la alta gerencia y se involucra a la direccién de
produccidn, de tal manera que a ellos se les asignen responsabilidades dentro del sistema de
gestion de seguridad y salud en el trabajo, sean participes y rindan cuentas en materia de

seguridad como lo exige el decreto 1072.

El instrumento de seguridad, fue disefiado como complemento a la tabla de valores y
calificaciones de los estdndares minimos de la resolucion 1111 y va dirigido hacia los temas
propios de la planta de produccion, a diferencia del instrumento de la resolucion 1111 donde se

valoran los requisitos de la gestion global de la compafiia. Con el instrumento realizado se



pretende involucrar a todos los empleados en la evaluacién de las actividades puntales, que

apuntan al cumplimiento general de los estdndares minimos, desde su puesto de trabajo.

El instrumento fue realizado desde un enfoque participativo, que involucra mucho maés a los
empleados, ya que es en la planta de produccion donde debe materializarse la seguridad y salud
en el trabajo, a través de una gestion activa que permita que los empleados cumplan e

interioricen la seguridad con el fin de obtener los mejores resultados.

Adicionalmente, el instrumento permite orientar al evaluador hacia la identificacion de
hallazgos en cuanto a la carencia de acciones e implementaciones en seguridad, guiando de una
manera practica y sencilla hacia la proposicion de acciones correctivas y de mejora, que

contribuyan al cumplimiento a la norma.

A continuacion, se evidencia el instrumento de seguridad aplicado en las cinco empresas de

manufactura de la ciudad de Manizales.



INSTRUMENTO COMPLEMENTARIO DE SEGURIDAD

I. IDENTIFICACION DE LA EMPRESA

RAZON SOCIAL

NIT

FECHA EVALUACION

Il. TABLA DE VALORES Y CALIFICACION

VALOR PUNTAJE POSIBLE
cicLo ESTANDAR DEL | VALOR% CUMPLE sl
TEM ToTALmMENTE | NO CUMPLE
— E Se tiene un plan para el desarrollo y mejora de 4
BE =z = |procedimientos seguros 6 ° / 0
= = i ., N "
N O « [Se planea el desarollo e implementacion de dispositivos que 3 °
| £  |mejoren 1as condiciones de seguridad
14 __ |se tiene identificado el Cumplimiento de normas de los| 45
-:t i materiales e insumos
Ll o [Setiene un plan para identificar los riesgos de los propductos 12
= W Jquimicos manejados. " 60 0
< = |setiene la matriz de EPP 12 /o
-l w : : ,
o = |Se tiene un Plan de residuos solidos 1,2
. g ST TEnen 10035 1a 1Chas y Nojas de Ssegunidad de 0dos 105
— productos quimicos manejados 12
= AT OPCTaNIe OF 12 18 SOCIaNZaas v conoee 108 nesgos e e .
T |puesto de trabajo -
g ,
m Los operarios identifica los riesgos en su puesto de trabajo B
8 Los operarios saben que hacer en caso de accidente 2 110% 0
a o
g Los operarios saben que hacer en caso de una emergencia -
g Los operarios Considera que su puesto de frabajo es seguro .
— =
=)
o=
= . s - 1,43
H Hay procedimientos de operacion de mantenimiento seguro
— 5 |Las tareas de mantenimiento se realizan de forma segura y| 142
m 2 ldando cumplimiento alprocedimiento en caso de que exista.
<< i . - .
u'l T Los mecanicos realizan mantenimiento de las heramientas a| 143 0
O g su cargo manteniéndolas en correcta presentacion y aseo. 10% 0
< 5 TTEnen un protocolo de mantenimiento para asegurar 1as
I e energias peligrosas 143
. g Se reporta la herramienta defectuosa 143
—_ Se sefailizan los equipos que se estan interviniendo 143
Las herramienias son as indicadas para [a farea, o se
cuentan las herramientas adecuada para cada tarea. 143
Se realizan reuniones de seguridad con las  areas
relacionadas como produccion, mantenimiento, gestion| 2.3
& |humana, proyectos
o
= 25
Se generan planes de accion en las reuniones de seguridad '
g [|gegencrane g 10% 0
[w]
‘|_ 25
g se tiene un estrategia para que los operarios utilicen los EPP
Se estan identificando vy comrigiendo constantemente 25

condiciones inseguras




PUNTAJE POSIBLE

VALOR
cicLo ESTANDAR DEL | VALOR % SR it
TEm ToTALMENTE | MO CUMFLE
Se implementan las medidas de prevencion y control de peligros en
3 materiales peligrosos 3
(-]
uwy
b
—_—
w - A 3
i los matenales son almacenados apropiadamente de acuerdo a la ficha.
= 15% 0
E Se cumplen los requerimientos de las fichas de segundad 3
v’
w R i . 3
:: Se realiza disposicion final a los residuos peligresos
= 3
Se realizan reposiciones de los EPP deteriorados
< 2
o Se audita que las tareas se ejecuten de acuerdo al procedimiento
g ] B
m
o 2
L -6? Se verifica si se cumple el plan de entrenamiento 89/ 0
0O 0
o 2
= Hay dispenibilidad de la bngada en todos los tumos
< Se verifica si los empleados utilizan los EPP adecuadamente y en buenas .
= condiciones =
Los equipos cuentas las guardas y condiciones de seguridad 1,14
Las dreas s encuentran bien delimitadas y en buenas condiciones de 114
e - [trabajo '
S~ 5
-— —
™ < la iluminacion en general es adecuada 1,14
= 0
E g Las dreas de almacenamiento estan delimitadas y sefializadas 1,14 8 /;} 0
O 2
E s} las zonas de fransito estan libre de obstaculos 1,14
— g
x| =
1T Se revisan anualmente las herramientas para efectuar su cambio 1,14
= Se wverifica que los empleados realicen sus intervenciones de acuerdo al 114
Jprocedimiento de mantenimiento !
—_ Se verifica el cumplimiento de las acciones tomas en las reuniones de 3
§ seguridad
8 Se verifica si las estrategias del cumplimiento de las normas de seguridad 5 90/;3 0
E se cumplen
w
= El copass realiza inspecciones de seguridad 3
@ Se verifica que las fichas técnicas esten a la vista de los operarios. 3
o —
z 3 6% 0
P—' = |5& verifica el cumplimiento de los almacenamientos de materiales, 3
g sustancias y residuos peligros.
o
X |l= 4
{ = Se les hace seguimiento a los cumpliminentos hasta que se cieme.
=1 P
5 E 3&‘ La direccidn revisa la intervencion de riesgos prioritarios 4 1 2(:/0 0
o
* = . A .
>- L Se tiene una rendicion de cuentas en seguridad por responsables de la 4
- = Jeroduccién

Figura 4. Instrumentol (seguridad).




Instrumento 3 (Productividad)

Con este instrumento se pretende evaluar la gestion de la productividad de la planta,
basado en el ciclo PHVA y en cual se evaltan las 4M (mano de obra, maquinaria, método,
materiales) de manera integral e individual; estos elementos interactian dentro del proceso
y comunmente originan fallas, re procesos, paros de planta, condiciones inseguras,
desconocimiento del proceso y por consiguiente posibles accidentes de trabajo, todo lo
anterior es considerado improductividad. Para la evaluacion de la productividad se
involucran de manera simultanea la gestion de: calidad, mantenimiento, gestion humana,
compras, produccion y seguridad y salud en el trabajo.

En los ciclos de planear, hacer y verificar se evalian cada una de las 4M, sin embargo,
en el ciclo de actuar unicamente se mide mejoramiento. Como cada M es importante en el
proceso productivo se le dio el mismo peso, cada M tiene una ponderacion del 22% el cual
esta distribuido segun el nimero de items que corresponden a cada ciclo.

Este instrumento fue disefiado para analizar la gestion de todas las areas de apoyo en el
proceso productivo y como se integran con la seguridad, con el fin de demostrar que cuando
las areas trabajan conjuntamente los resultados en seguridad son positivos, ya que
normalmente los accidentes de trabajo se presentan dentro de las plantas de produccion.
Entre mas baja sea la calificacion del instrumento de productividad, la accidentalidad tiende
a ser mayor, lo cual puede evidenciarse en los indicadores de resultado como el indice de
frecuencia de accidentalidad, indice de severidad de accidentalidad e indice de lesiones
incapacitantes.

A continuacion, se muestra el instrumento de productividad.



PRODUCTIVIDAD

I. IDENTIFICACION DE LA EMPRESA

RAZON SOCIAL

NIT

FECHA EVALUACION

Il. TABLA DE VALORES Y CALIFICACION

CICLO

VALOR DEL
ITEM

VALOR %

E—
PUNTAJE POSIBELE

TOTALME

I. PLANEAR (24%)

Se tiene un Plan de capacitacidn, induccion y reinduccidn

1.5

Se cuenta con un plan de seleccion del personal estructurado

1.5

Existen mecanismos de participacién para que las ideas de los
empleados son tenidas encuenta para realizar mejoras en los
puestos de trabajo

1.5

Hay plan de polivalencia para el personal operativo

1.5

6%

MAQUINARIA (6%) | MANO DE OBRA (6%)

Se asignan recursos para la mejora y mantenimiento de
equipos

1.5

Se tiene un plan de mantenimiento preventivo

1.5

Se tiene un plan para el desarrollo y mejora de procedimientos
v estandares

1.5

Hay un plan para reducir o intervenir la interaccion de las
personas con las maquinas

1.5

6%

METODO (6%)

Hay estrategia definida en control de la produccion

Estan definidos los procedimiento para la ejecucién de las
funciones operativas en la empresa

Hay una estrategia en el control de los tiempos y movimientos
en los puestos de trabajo

Se tiene un plan para mejorar el flujo del proceso

Hay una estrategia de reduccion de reprocesos

Se tiene un meétodo de comunicacion entre las areas
relacionadas (SST, produccidn, mantenimiento e ingenieria,
recursos humanos y calidad)

6%

MATERIALES (6%

Se tiene un procedimiento para la adquision de materiales,
repuestos e insumos

Se tiene una estrategia para controlar el inventario en proceso y
el inventario final

Se tiene un plan para analizar las causas de los reprocesos y la
defectuosidad

6%

Il. HACER (40%)

MANO DE OBRA (10%

El operario conoce su procedimiento de trabajo y lo cumple

El operario conoce su equipo e identifica anomalias en éste.

El operario inspecciona el producto y tiene conocimiento
cuando éste no es conforme.

Los operarios no trabajan horas extras

10%

MAQUINARIA (10%)

Se gjecutan el plan de mantenimiento preventivo.

Hay procedimientos de operacion de mantenimiento

Los mecanico tienen establecidos de respuesta ante
mantenimientos comrectivos.

[as Nemamienias son las ndicadas para Ia [area, o se cuentan
las herramientas apropiadas para cada tarea.

Los mecanicos realizan las ordenes de mantenimiento
reportadas

10%




PUNTAJE POSIBLE

VALOR DEL CUMPLE PUNTAJE
CICLO ESTANDAR TEM VALOR % ToT, NO CETERIDD
CUMPLE
MNTE
Se llevan los controles de la produccion diaria por turnos 1.67
= La empresa lleva los registros de los tiempos por paros 1,67
o | S discriminados
o~ =
o 8 Hacen reuniones de gestion con todas areas al menos 1,67 1{}% 0
<t o semanal
9 =
m E Se mide |la productividad 167
L Se mide la disponibilidad 1.67
0 Se mide las horas extras 1.67
< s§ Se registran diariamente los reprocesos, sus cantidades y las s
I = causas de ellos
4]
—. E 0,
— < |Se hace inventarios periodicos para confrolar los insumos y 5 10% 0
o
& [producto
=
<
=
Se audita que las tareas se ejecuten de acuerdo al 5
g § procedimiento
= [
_:ZE é Se verifica si se cumple el plan de entrenamiento 2 6/6 0
=3 . B 5
Se mide la productividad del personal
= [|A'os equipos se les mide el nivel de disponibilidad 15
o
< ) - )
¥ [Los equipos se encuentran en buenas condiciones de trabajo 15
s | 2 y
= = 6% 0
E a A los equipos se le mide el nivel de confiabilidad 15
x | £ _ — — _
< Se verifica el cumplimiento del mantenimiento preventivo 15
(@]
1 Se verifica el cumplimiento de los planes de mejora 15
o B
g & [Se verifica el cumplimiento de las estrategias establecidas por 15
- o =
= Q la empresa _ _ cho 0
E Se hace seguimiento a las actividades resultantes del plan 15
g estrategico de produccion =
Se mide la productividad total 15
7] .
w Se mide los reprocesos 2
=
& & |se controlan los costos de no calidad 2 6% 0
w
P
‘E‘: Se mide el porcentaje de defectuosidad 2
= 3
iﬁ Se mide y se verifica la eficacia de los planes de accion
14 =
< o Se le realiza retroalimentacion a los trabajadores en las 3
2 £ [inconformidades
E u 12% 0
= |Se verifica el cumplimineto a los planes de mejora de los
< P P ] 3
- § procesos
2| ¢
w
=

Se verifica mensualmente el cumplimiento a los indicadores de

productividad, reproceso, costos de no calidad, defectuosidad

Figura 5. Instrumento 2 (productividad)




Analisis de resultados

Empresa V

Instrumento 1 (Resolucion 1111)

El dia 22 de septiembre se realiz6 evaluacion del cumplimiento de los estandares minimos
bajo la resolucion 1111, la empresa obtuvo un puntaje total del 72,75%, la cual permite ubicar
a la empresa dentro de una calificacion moderadamente aceptable. De acuerdo a cada ciclo se

obtuvieron los siguientes resultados:

Planear.

Se obtuvo una puntuacién de 19%, debido a que no se evidencia la rendicion de cuentas
anual de los que tienen responsabilidades ante el SG-SST, ademas no se cuentan con
mecanismos de comunicacion interna y externa en materia de SST, de igual manera al no
tener mecanismos de comunicacion, no se desarrollan acciones para dar respuesta a las

sugerencias de las partes interesadas.

Por otra parte, no se cuentan con el procedimiento para la identificacion y evaluacion de
las especificaciones en SST de las compras 0 adquisicion de productos y servicios y no se
tiene con un procedimiento para evaluar el impacto sobre la SST que se generen por cambios
internos o externos. Finalmente, no se seleccionan y evalGan proveedores y/o contratistas en

materia de SST.



Hacer.

Con un porcentaje de 47,5% se pudo evidenciar que no se tienen soportes que demuestren
que las custodias de las historias clinicas estén a cargo de una IPS en SST o del médico
ocupacional que practica los exdmenes laborales en la empresa, al igual que no se tiene un
programa en el que se promuevan los estilos de vida saludable. Y por consiguiente no se
evidencian actividades, ni campafias en la prevencion y control de consumo de sustancias
psicoactivas. Ademas, es importante resaltar que no se reportan los respectivos accidentes de
trabajo ocurridos en la empresa a la ARL ni se cuentan con los indicadores medidos en cuanto
a mortalidad, prevalencia e incidencia de Incidentes, Accidentes de Trabajo y Enfermedad

Laboral.

Adicionalmente, se pudo evidenciar que la empresa no tiene las fichas técnicas y las hojas
de seguridad de los productos quimicos manejados, por tanto, no se tienen identificados los
peligros y valorados los riesgos de los productos quimicos que se utilizan, de igual manera no
se tienen planteadas actividades para minimizar o eliminar el riesgo al que estan expuestas las
partes interesadas y por ende no se han realizado actividades para prevenir y controlar los

peligros /riesgos identificados en la matriz de riesgos.

Verificar.

Con una puntuacién de 1,25% se pudo evidenciar que a la fecha no se han realizado
auditorias internas, no se ha realizado revision por la alta direccion, y no han planificado

auditorias con el Copasst, teniendo en cuenta que deben ser minimo una vez al afio, con la



finalidad de dejar no conformidades y oportunidades para el mejoramiento continuo del SG-

SST.

Actuar.

Obteniendo una puntuacion del 5% debido a que, a pesar de las recomendaciones
sugeridas por la ARL, no se han realizado, ni se han implementado las respectivas acciones

correctivas o preventivas.

Instrumento 2 (Seguridad)

El dia 22 de septiembre, se realizo visita a la planta donde parte del instrumento se evalud
alli, donde se hizo una inspeccion visual de cada una de las condiciones inseguras, en los
items de los ciclos, con una calificacion de 49,4%. De acuerdo a cada ciclo se obtuvieron los

siguientes resultados:

Planear.

Con una puntuacion de 8,4 puntos, con un porcentaje del 70% incumpliendo con:

Se tiene identificado el Cumplimiento de normas de los materiales e insumos: La
calidad de los insumos y materiales garantiza la seguridad del proceso, es importante
comenzar a realizar un listado de materiales e insumos, pedir a los proveedores fichas

técnicas e identificar que realmente se cumple con la normatividad vigente para cada uno.

Se tiene un plan para identificar los riesgos de los productos quimicos manejados: La

empresa sabe la necesidad de identificar los productos quimicos y crear un plan para la



implementacion con el sistema globalmente armonizado. Actualmente se encuentra en
construccion. Este proceso es importante porque el manejo inadecuado de los productos

quimicos es capaz de causar efectos adversos en las personas y el ambiente de trabajo.

Se tiene un Plan de residuos sélidos: Es importante que la empresa desarrolle un plan
para garantizar un adecuado manejo, recoleccion, transporte, aprovechamiento y disposicion
de los residuos. Ademas, es importante conocer los residuos solidos que genera la empresa e

identificar la disposicion bien sea, en reduccion, reutilizacion y reciclaje.

Hacer.

Con una puntuacion de 24, se tuvo un cumplimiento del 53% incumpliendo en:

Hay procedimientos de operacion de mantenimiento seguro, ademas las tareas de
mantenimiento se realizan de forma segura y dando cumplimiento al procedimiento en caso
de que exista: No se cuenta con procedimiento de operacion seguros para el area de
mantenimiento, por tal motivo las tareas que se ejecutan no se garantiza que se realicen de forma
segura, cada mecanico, electricistas y montadores lo realizan de acuerdo a los criterios de cada

uno.

Tienen un protocolo de mantenimiento para asegurar las energias peligrosas: En estos
momentos la empresa no cuenta con las condiciones tecnoldgicas para realizar candadeo y
etiquetado de los equipos, solo se pone letrero de intervencion. Es importante crear el protocolo

de mantenimiento para preservar la vida de los técnicos.



Los mecénicos realizan mantenimiento de las herramientas a su cargo
manteniéndolas en correcta presentacion y aseo, ademas se reporta la herramienta
defectuosa: falta que las herramientas a su cargo se encuentren en buenas condiciones de
trabajo, esto se debe al sequimiento y a la cultura que hay que crear al mecénico para pedir
los recambios de las herramientas que no se encuentran en las mejores condiciones de

trabajo.

Se sefializan los equipos que se estan interviniendo: Algunas veces al personal técnico
se les pasa poner la sefializacion correspondiente al equipo que se esta interviniendo. La
sefializacion de los equipos permite comunicar de forma visual al personal, la advertencia de

no operar el equipo.

Se realizan reuniones de seguridad con las areas relacionadas como produccion,
mantenimiento, gestion humana, proyectos, ademas se generan planes de accion en las
reuniones de seguridad: La persona encargada de seguridad, trabaja sola en el area y no tiene
relacion suficiente con las areas de la empresa. Actualmente no llevan planes de accion que
contribuya al mejoramiento continuo. Como no tienen acciones, nunca se llega a la verificacion
del cumplimiento de éstas. Ademas, no se cuenta con una estrategia, ni un seguimiento a

indicadores que lleven a la correccion de condiciones inseguras.

Los materiales son almacenados apropiadamente de acuerdo a la ficha: No se han

terminado de realizar las fichas y los empleados no saben si estan almacenados apropiadamente.

Se cumplen los requerimientos de las fichas de seguridad: Las fichas de seguridad apenas

se estan disefiando, de acuerdo a la ficha técnica suministrada por el proveedor.



Se realiza disposicion final a los residuos peligrosos: Todavia no se tiene disefiado un plan,

no cuentan con centro de Acopio y por ende no tienen identificados los residuos peligrosos.

Verificar.

Con una puntuacién de 13, se tuvo un cumplimiento del 41.9% incumpliendo en:

Las &reas de almacenamiento estan delimitadas y sefializadas, ademas las zonas de
transito estan libre de obstaculos: La empresa esta en crecimiento, las instalaciones actuales
son muy pequefias para todo el personal de planta, los equipos, maquinaria, insumos,
producto proceso y producto final. Se incumple en el articulo 9 de la resolucioén 2400 “La
superficie de pavimento por trabajador no sera menor de dos (2) metros cuadrados, con un
volumen de aire suficiente para 11,5 metros cubicos, sin tener en cuenta la superficie y el
volumen ocupados por los aparatos, equipos, maquinas, materiales, instalaciones, etc. No se
permitira el trabajo en los locales cuya altura del techo sea menor de tres (3) metros, cualquiera

que sea el sistema de cubierta”

Algunas éreas se encuentran demarcadas, pero faltan algunas por demarcar y delimitar.
Muchas veces el producto en proceso y producto terminado se encuentran en las areas de

circulacion, por la falta de espacio.

Se revisan anualmente las herramientas para efectuar su cambio: No se cuenta con
evidencia donde se reportan las herramientas defectuosas y se efectien su cambio. Es importante
este protocolo porque las herramientas defectuosas generan condiciones inseguras y posibles

incidentes y accidentes de trabajo.



Se verifica que los empleados realicen sus intervenciones de acuerdo al procedimiento de
mantenimiento: No se tienen procedimiento de mantenimiento, por el momento la empresa no

tiene como realizar verificaciones.

Se verifica el cumplimiento de las acciones tomas en las reuniones de seguridad: No se

verifico el cumplimiento porque no se hacen reuniones de seguridad con las partes interesadas.

Se verifica si las estrategias del cumplimiento de las normas de seguridad se
cumplen: Por el momento no se cuenta con un plan estratégico, se debe iniciar por desarrollar

las estrategias para comenzar a realizar verificaciones del plan disefiado.

Se verifica el cumplimiento de los almacenamientos de materiales, sustancias y residuos
peligros: Se debe identificar la existencia de residuos peligrosos, clasificarlos, rotularlos, crear
la matriz de compatibilidad, adecuar un espacio dando cumplimiento con la normatividad, crear
un protocolo de almacenamiento, dar capacitacion, contactar una empresa con licencia ambiental
para el manejo de residuos peligrosos. El no realizar disposicion de los materiales y residuos

peligros trae sanciones como lo dice el articulo 17 de la ley 1252 del afio 2008.

Actuar.

Con una puntuacién de 4, se tuvo un cumplimiento del 33,3% incumpliendo en:

La direccion revisa la intervencion de riesgos prioritarios ademas Se tiene una rendicion
de cuentas en seguridad por responsables de la produccion: falto que la direccion y

responsables se involucraran con el sistema de seguridad y salud en el trabajo, para identificar y



mejorar continuamente la gestion de la seguridad, cumpliendo con el articulo 2.2.4.6.8 del

decreto 1072 del afio 2015.

Instrumento 3 (productividad)

El dia 22 de septiembre se realizo evaluacion del instrumento de productividad en planta, con
los jefes de mantenimiento y produccidn para aplicar esta herramienta. Con un porcentaje

59,34%. De acuerdo a cada ciclo se obtuvieron los siguientes resultados:

Planear.

Con una puntuacién de 16, se tuvo un cumplimiento del 66,6% incumpliendo en:

Se cuenta con un plan de seleccidn del personal estructurado: Actualmente se esta
buscando mecanismos para mejorar en el proceso de seleccion, antes se hacia por
recomendaciones y no se pasaba por ningun proceso. Actualmente se pasa por unas entrevistas y
por un visto bueno, es seleccionado, pero no se cuenta con pruebas psicotécnicas, todavia falta
establecer un plan organizado y estructurado de seleccion del personal. Es importante contar con
un proceso de seleccidn estructurado para contar con personal idoneo en la empresa y que este

alienado a los valores corporativos de la organizacion.

Existen mecanismos de participaciéon para que las ideas de los empleados son tenidas en
cuenta para realizar mejoras en los puestos de trabajo: Los trabajadores de forma verbal le
manifestaron al jefe de produccion las ideas presentadas y los ajustes en los equipos para mejorar
las condiciones, bien sea por mejorar el confort, mejorar las condiciones del equipo o mejorar el

rendimiento; pero no hay nada escrito y todo se centraliza por el encargo del area de produccion.



Hay plan de polivalencia para el personal operativo: Hay mucho personal polivalente por
los afios que llevan trabajando en la empresa, pero nunca se ha realizado un plan y no hay nada

por escrito.

Se tiene un plan para el desarrollo y mejora de procedimientos y
estandares: Actualmente se viene documentando los procedimientos de operacion segura de las
inyectoras y troqueles, pero no se ha socializado y puesto en planta, este procedimiento es de la
labor general de la puesta a punto y proceso con las recomendaciones mas relevantes. La
empresa es consciente de la importancia de tener estandares que contribuyan a mejorar la
productividad, pero el levantamiento de la informacion requiere de tiempo, porgue son muchos

los procesos.

Estan definidos los procedimientos para la ejecucion de las funciones operativas en la
empresa: El jefe de produccion lo realiza de forma empirica, no se cuentan con procedimientos
escritos y la asignacion de funciones. Dependiendo de la demanda de produccién al inicio de
turno se le asigna la ubicacion a cada operario. Una ventaja de la empresa es que hay baja
rotacion del personal, los empleados tienen habilidades y destrezas en la funcion que le asignen

en la planta.

Hay una estrategia en el control de los tiempos y movimientos en los puestos de
trabajo: La empresa no mide tiempos y movimientos, por tal motivo no se mide la
productividad de la persona, operacion, ni bache de produccion. No se tienen documentados los

Procesos.



Hacer.

Con una puntuacién de 25, se tuvo un cumplimiento del 62,5% incumpliendo en:

Se ejecutan el plan de mantenimiento preventivo: La empresa no ha tenido la cultura de
realizar mantenimiento preventivo a todos los equipos. Se le realiza mantenimiento preventivo a
los moldes y equipos criticos. Es importante concientizar a los directivos la importancia de
realizar mantenimientos preventivos a todos los equipos porque permiten prevenir el desgaste
prematuro de las partes, permitiendo conservar los equipos, aumentando la confiabilidad,

disponibilidad y por ende la productividad de la planta.

Hay procedimientos de operacion de mantenimiento, ademas se audita que las tareas se
ejecuten de acuerdo al procedimiento: Los procedimientos de operacién contribuyen a reducir
la accidentalidad, por lo que alinean a todos los empleados a realizar la labor de la misma forma,

evitando actos y condiciones inseguras en las intervenciones

Las herramientas son las indicadas para la tarea, o se cuentan las herramientas
apropiadas para cada tarea: En la planta se evidenciaron herramientas hechizas que no han
pasado por proceso de aprobacién de un area técnica, sin garantizar: ergonomia, operacion,

resistencia y calidad para la labor que se esta desarrollando.

Verificar.

Con una puntuacién de 12,5, se tuvo un cumplimiento del 52% incumpliendo en:



Se mide la productividad del personal, ademas a los equipos se les mide el nivel de
disponibilidad y confiabilidad: La empresa no cuenta con indicadores de planta, que permitan

medir la gestion y tomar acciones tempranas por incumplimiento.

Se verifica el cumplimiento de las estrategias establecidas por la empresa: Como no se
mide, no hay forma de saber si se cumple o0 no. Se realizan reuniones con las partes
interesadas, revisando el cumplimiento de calidad y de la produccidn por entregar, sin saber si la

produccidn se realiz6 sin sobre costos.

Se hace seguimiento a las actividades resultantes del plan estratégico de produccion: La
empresa no cuenta con un plan estratégico de produccién, lo importante en ella, es producir las

solicitudes de ventas con la mejor calidad, sin medir la gestion en la planta.

Se mide la productividad total: Solo se mide la produccion, no se cuenta con personal de

apoyo para alimentar informacion, solo se controla el dia a dia de la planta por el jefe de area.

Actuar.

Con una puntuacion de 6, se tuvo un cumplimiento del 50% incumpliendo en:

Se mide y se verifica la eficacia de los planes de accion: No se generan planes de accién,
porque actualmente no se tienen indicadores, no se miden las inoperancias de la planta y por

consiguiente no se generan planes de accion que contribuyan a mejorar la eficiencia en la planta.

Se verifica mensualmente el cumplimiento a los indicadores de productividad,

reproceso, costos de no calidad, defectuosidad: No se tienen indicadores, si se revisan los



reprocesos en la planta y se revisa que paso y se toman acciones inmediatas, pero no se mide el

sobre costo de esa defectuosidad o reproceso.

Empresa W

Instrumento 1 (Resolucion 1111)

El dia 22 de septiembre se realizé evaluacion del cumplimiento de los estandares minimos
bajo la resolucion 1111, la empresa obtuvo un puntaje total del 98,75%, la cual permite ubicar
a la empresa dentro de una calificacion aceptable. De acuerdo a cada ciclo se obtuvieron los

siguientes resultados:

Planear.

Cumpliendo con un puntaje de 25% cumpliendo con todo lo relacionado a: recursos

financieros, técnicos, humanos y capacitacion al SG-SST.

Hacer.

Con un porcentaje del 60% cumpliendo con todos los criterios de verificacion en: politica
de SST, objetivos del SG-SST, evaluacion inicial, plan anual de trabajo, conservacion de la
documentacidn, rendicion de cuentas, matriz de requisitos legales, comunicacion,

adquisiciones, contratacién y gestion del cambio

Verificar.
Con una puntuacién de 3,75%, por falta de compromiso de gerencia frente a lo
relacionado en seguridad y salud en el trabajo se incumple en: Revision anual por la alta

direccidn, los resultados y el alcance de la auditoria.



Actuar.
Obteniendo una puntuacion de 10% ya que se implementan y ejecutan acciones

preventivas y correctivas con base en los resultados del SG-SST.

Instrumento 2 (Seguridad)

El dia 22 de septiembre se realiza vista a la planta donde parte del instrumento es evaluado
alli, donde se hace una inspeccion visual de cada una de las condiciones inseguras que se
inspecciona en los items de los ciclos, con una calificacion de 97,71%, de acuerdo a cada

ciclo se obtuvieron los siguientes resultados:

Planear.

Con un cumplimiento del 100%, destacando que la empresa conto con plan para el desarrollo
y mejora de procedimientos seguros: Todo producto que entra nuevo a la planta, es analizado con
antelacion tomando tiempo, definiendo y disefiando puestos de trabajo por el area de ingenieria y

entra a planta con estandar definido.

La empresa cuenta con procedimiento de operacion de mantenimiento, falta poner todas las

indicaciones de advertencia en el protocolo de las energias peligrosas.

Hacer.

Con un cumplimiento del 100%, se destaca de la empresa, la implementacién del
mantenimiento autonomo donde se le ensefio al operario a identificar las anormalidades del
equipo, su puesto de trabajo y la planta en general, los operarios realizaron reporte de
anomalias, el personal de mantenimiento o proyectos le dieron tramite a los reportes, el cierre de

los reportes se controla por un indicador que se mide mes a mes. Con una metodologia de trabajo



estandarizado, el area de ingeniera disefio, analiza y pone a punto el puesto de trabajo y las
herramientas que requieren del personal de planta, esto se hace en proyectos nuevos y cuando
esta ajustada y lista se entregan a produccidn para comenzar proceso en serie y se tiene

acompafiamiento hasta que se estabilice todo el proceso y curva de aprendizaje.

Verificar.

Con un cumplimiento del 93% la empresa no cumplio en:

Se revisan anualmente las herramientas para efectuar su cambio: En el area productiva
constantemente se esta verificando el estado de la herramienta y se hace cuando sea necesario el
recambio, pero en el area de mantenimiento no se tiene el habito de reportar las herramientas
defectuosas, hay que destacar que las herramientas se encuentran en orden y bien ubicadas,
contribuyendo a reducir tiempos en busqueda y reduciendo probabilidad de tropiezos por mal

ubicacion.

Se verifica que los empleados realicen sus intervenciones de acuerdo al procedimiento de
mantenimiento: La verificacion del cumplimiento de los procedimientos no son revisados, se
revisa como quedo la intervencion y el mantenimiento de los equipos mas no el paso a paso de

proceso de intervencion.

Actuar.

Con un cumplimiento del 100%, mensualmente se hace reunion con la direccion y los jefes o
directores de areas encargadas para rendir cuentas y tomar acciones correctivas como preventivas
que contribuyen al mejoramiento continuo de toda la empresa. Por destacar se encuentran las

respuestas rapidas, donde todos los dias se toman acciones inmediatas a inconformidades y a



estas reuniones de 5 min tiene que ir todos los duefios de los procesos para comunicar las causas

de las inconformidades con sus respectivas soluciones.

Instrumento 3 (productividad)

El dia 22 de septiembre se realizo evaluacion del instrumento de productividad en planta,
con los jefes de mantenimiento y produccidn para aplicar esta herramienta. Con un porcentaje

97,52%. De acuerdo a cada ciclo se obtuvieron los siguientes resultados:

Planear.

Con un cumplimiento del 100%, destacando que la empresa cuenta con un plan de
polivalencia del personal, se planean los mantenimientos preventivos en coordinacion del area de
produccion dependiendo de la demanda, la empresa invierte en tecnologia para reducir la
interaccion hombre — maquina, contando con brazos robotizados para labores de mucha
precision, de muchas repeticiones, de manejo de carga pesada y donde hay alta probabilidad de
aplastamiento. Dentro de su planeacién estratégica de la empresa se asignan recursos para la
mejora, cambio y mantenimiento de equipos, cuando los equipos son menos confiables se van

sacando de linea y se cambian.

Hacer.

Con un cumplimiento 93, 7% incumplen en el item donde los empleados trabajan horas
extras, la empresa se destaca porque se analizan de forma casi inmediata los problemas de planta,
se realizan reuniones a las 7:30 de la mafiana con los directores y jefes de areas para la toma de
decisiones de acuerdo a la demanda de la planta, a las 11:30 de la mafana, se realizan reuniones
con los coordinadores para revisar las acciones que se van a presentar en la reunion de respuesta

rapida, como su nombre lo dice es una respuesta diaria donde se toman acciones para darle



solucion. Se tiene control del inventario insumos, inventario proceso e inventario final, se tiene
muy claro y calculado el inventario éptimo, esto contribuye al orden de la planta, ademas la
implementacién de las 5S en toda la empresa, esta metodologia contribuye a reducir la
probabilidad de tener accidentes locativos y evitando pérdida de tiempo innecesaria por

busqueda de herramientas que no se encuentran.

Verificar.

Con un cumplimiento del 100%, por destacar que la empresa tiene disefiado auditorias
internas para cada area. Se realizan auditorios semanales desde el nivel operativo, al nivel de
mando medio, se realizaron auditorias mensuales en la planta y en las areas de apoyo se realizan
semestralmente, la empresa se encarga de tener personal capacitado como auditores internos. Se

controlan diariamente todos los indicadores.

Actuar.

Con un cumplimiento del 100% la empresa se destacd porque tiene dentro de su estrategia
corporativa, la aplicacién de herramientas de mejoramiento continuo que contribuyen al control
inmediato de las inconformidades. Se analizan analisis de causa raiz con metodologias de: (los 5
Porque, diagrama Pareto, diagrama de Ishikawa, y diagrama de Gantt), metodologia de analisis y
solucion de respuestas, basados en una filosofia Lean manufacturing, donde se busca la forma de
mejorar y optimizar todo el proceso productivo integrando las areas de apoyo y toda la cadena de
valor. Aplicando herramientas de SMED, AMEF, TPM, respuesta rapida, entre otras. La empresa
tiene muy empoderada la herramienta Kaizen donde participan todos los empleados de la
empresa buscando mecanismos de mejora continua y el evento es calificado y premiado cada

afio, la empresa contribuye a espacios donde todos los empleados puedan crear y disefiar sus



proyectos, le proporcionan asesores metodologicos que le ayuden a estructurar las ideas hasta

desarrollar y hacer tangible los proyectos.

Empresa X

Instrumento 1 (Resolucion 1111).

El dia 19 de septiembre se realiz6 evaluacion del cumplimiento de los estandares minimos
bajo la resolucion 1111, la empresa obtuvo un puntaje total del 71,75%, la cual permite ubicar
a la empresa dentro de una calificacion moderadamente aceptable. De acuerdo a cada ciclo se

obtuvieron los siguientes resultados:

Planear.

La empresa tuvo una calificacion de 11% debido a que no se evidencia la carta firmada por
parte de gerencia autorizando el profesional encargado, no se realizaron actividades de
Promocion y Prevencidn para sensibilizar a las partes interesadas frente a los riesgos y
ademas no se cuenta con el certificado del curso de las 50 horas por parte del profesional

encargado.

Igualmente se tienen documentados, fechados y firmados los objetivos del SG-SST, pero
no se encuentran actualizados, por otra parte, no se cuenta con el plan anual de trabajo
firmado por la gerencia y el profesional encargado, ademas, no se ha realizado durante el afio
rendicion de cuentas a la alta gerencia por parte de los responsables del SG-SST y por
consiguiente no se evidencia ni revisiones ni actualizaciones en la Matriz Legal, por parte del

responsable del SG-SST.



Asi mismo se evidencio que no se cuenta con el procedimiento para las compras o
adquisiciones de productos y servicios y de igual manera no se seleccionan o evaltan

proveedores y/o contratistas en materia de SST.

Hacer.

La empresa tuvo una calificacion del 51,5%, se evidencio que no se tiene elaborado el
profesiograma, en esa misma linea no se tienen soportes que demuestren que la custodia de
las historias clinicas esté a cargo de una IPS en SST o del médico ocupacional que practica
los exdmenes laborales en la empresa, ademas no se tiene un programa en el que se
promuevan los estilos de vida saludable y de igual manera no se evidencian actividades, ni

campanas en la prevencion y control de consumo de sustancias psicoactivas.

Ahora bien, no tienen los indicadores medidos en cuanto a mortalidad, prevalencia e
incidencia de Incidentes, Accidentes de Trabajo y Enfermedad Laboral, ademas no se tienen
planteados actividades para minimizar o eliminar el riesgo al que estan expuestas las partes
interesadas, por tanto, no se han realizado actividades para prevenir y controlar los peligros

Iriesgos identificados en la matriz de riesgos.

Verificar.

Con una calificacion de 3,75% ya que no se evidencio que el Copasst tenga planificada la

auditoria que debe ser realizada una vez al afio.



Actuar.

Con un cumplimiento del 5% ya que, a pesar de las recomendaciones sugeridas por la
ARL, no se han realizado, ni se han implementado las respectivas acciones correctivas o

preventivas.

Instrumento 2 (Seguridad)

El dia 19 de septiembre, se realiza vista a la planta donde parte del instrumento es
evaluado alli, donde se hace una inspeccion visual de cada una de las condiciones inseguras
que se inspecciona en los items de los ciclos, con una calificacion de 78, 85%, de acuerdo a

cada ciclo se obtuvieron los siguientes resultados:

Planear.

Con 12 puntos se tiene una calificacion del 100% cumpliendo con los items que alli se
establecen, ya que tienen definido un procedimiento de compras y adquisiciones cumpliendo
con la normatividad vigente en cuanto a materiales e insumos y una matriz de EPP, cuentan
con el plan de residuos sélidos consolidado, donde todos los operarios contribuyen a que se
cumpla; ademas cuentan con todas las fichas técnicas y hojas de seguridad de los productos
quimicos que se manejan, actualmente estan en el proceso del sistema globalmente

armonizado.

Hacer.

Con 32 puntos se tiene un cumplimiento del 71%, en método y materiales 100%, en mano

de obra 56% y maquinaria 45%, teniendo incumplimiento en:



Al operario se le ha socializado y conoce los riesgos en el puesto de
trabajo, ademas los operarios Considera que su puesto de trabajo es seguro: El operario
no tiene valorado el riesgo en su puesto de trabajo, falto socializar a los empleados y capacitar
en la valoracion del riesgo, en planta se evidencio que algunos trabajadores no utilizan los
elementos de proteccion suficientes para su labor. Los empleados actualmente reportan las

condiciones inseguras y las anomalias, pero falta capacitarlos en la percepcion del riesgo.

Las tareas de mantenimiento se realizan de forma segura y dando cumplimiento al
procedimiento en caso de que exista: No cuentan con un plan de mantenimiento preventivo,
apenas se estd documentando para comenzar a aplicarlo, se trabaja en mantenimiento
correctivo, se evidencio en la planta fugas hidraulicas de aguas y aceite, no se tienen
documentando los procedimientos de intervencion de operacién segura del area, esta
informacion requiere de tiempo ya se debe documentar el paso de cada mantenimiento de
equipo. Aunque los recursos no son limitados se invierte en tecnologia y mejora, falta de
personal con experiencia en area de disefio para reducir la intervencion de las personas con
las maquias. Es importante comenzar a documentar e iniciar con los procedimientos de las
intervenciones de mantenimiento que se realicen con mas frecuencia y las que tengan mas

probabilidad de generar accidentes de trabajo.

Tienen un protocolo de mantenimiento para asegurar las energias peligrosas: Cada
vez que se realice una tarea de mantenimiento es importante hacer todos los bloqueos
efectivos de todas las energias peligrosas (Eléctricas, neumaticas, potenciales, hidraulicas),

para evitar incidentes y accidentes severos. Identificar en cada tarea las energias peligrosas en



las que se expone el mecanico, eléctrico e instrumentista; contenerlas, creando y

definiendo acciones claras para desarrollar procedimiento de energias peligrosas.

Se sefializan los equipos que se estan interviniendo: Los equipos que se intervienen en
planta no tienen su debida demarcacion. La sefializacion es una medida de advertencia de los
peligros a los que esta expuesto el trabajador y a tomar conciencia de las
precauciones. Evitando que personal extrafio ingrese al area de trabajo, que una operacion no

se efectle sin antes de terminar de intervenir el equipo.

Se reporta la herramienta defectuosa, Los mecanicos realizan mantenimiento de las
herramientas a su cargo manteniéndolas en correcta presentacion y aseo: No se
evidencio un formato de reporte de herramientas defectuosas, habitualmente si no se cuenta
con un programa estructurado de 5S donde se encuentre en la implementacion de la S de crear
cultura, estas herramientas defectuosas son guardadas en su caja de herramientas, en la planta
se evidenciaron herramientas mal ubicadas. Seria importante realizar una inspeccion a cada
una de las herramientas de los mecanicos, en lo posible clasificar y realizar el cambio de las

herramientas que no cumplan por su estado y calidad.

Verificar.

Con 22 puntos, se obtuvo un cumplimiento del 72%, teniendo incumplimiento en:

Se audita que las tareas se ejecuten de acuerdo al procedimiento: Actualmente no hay un

referente para auditar los procedimientos.



Se verifica si los empleados utilizan los EPP adecuadamente y en buenas condiciones: No
se tiene implementado una estrategia efectiva para realizar seguimiento al uso adecuado de los
EPP, se debe analizar la causa de porque los empleados no los utilizan. Se evidencio en visita a

la planta la no utilizacion de estos en algunos puestos de trabajo.

Los equipos cuentan las guardas y condiciones de seguridad: En este momento la
encargada de seguridad manifiesta que las areas no se encuentran demarcadas por las
adecuaciones que se vienen realizando, las areas de circulacion se encuentran con obstaculos. Se

vio en la visita que los equipos que se estan interviniendo no se encuentran sefializados.

Muchos equipos no cuentan con las guardas y las condiciones de seguridad adecuada.
Articulo 267 resolucion 2400 “Los 6érganos moviles de las maquinas, motores, transmisiones, las
piezas salientes y cualquier otro elemento o dispositivo mecanico que presente peligro para los
trabajadores, deberan ser provistos de la adecuada proteccion por medio de guardas metalicas o

resguardas de tela metdlica que encierre estas partes expuestas a riesgos de accidente.”

Las areas de almacenamiento estan delimitadas y sefializadas: Se evidencia en la visita a
planta que no se cuenta con las areas delimitadas, Los fosos se encuentran sin sefializar,
delimitar, con barandas o tapados, segin como lo dice la resolucién 2400 del afio 1979 en el
articulo 15. “Las trampas, aberturas y fosos en general que existan en el suelo de los locales de
trabajo estaran cerrados y tapados y cuando no deberan estar provista de barandillas de 1.10 m de

altura”

Se evidenciaron en la planta regueros de agua y aceite generados por fugas de los equipos,

Incumpliendo el articulo 31 de la resolucion 2400, “piso de las salas de trabajo se mantendra



limpio y seco. En las industrias en que es imposible mantener los pisos secos, se les dara una
inclinacion adecuada y se instalard un sistema de drenaje, y otros artefactos similares para que el
trabajador no esté expuesto permanentemente a la humedad. Todo trabajador que labore

constantemente en sitios himedos estara provisto de botas especiales, para su proteccion”

Se revisan anualmente las herramientas para efectuar su cambio: No se cuentan con

listas de chequeo para verificar y realizar el cambio de estas herramientas.

Se verifica que los empleados realicen sus intervenciones de acuerdo al
procedimiento de mantenimiento: El area de mantenimiento aun no cuenta con
procedimientos, se debe iniciar a realizar los procedimientos para poder comenzar a realizar

auditorias.

Actuar.

Se obtuvo una puntuacién de 12 puntos, con un porcentaje del 100%, en el item de

mejoramiento.

Instrumento 3 (Productividad)

El dia 19 de septiembre se realizé evaluacion del instrumento de productividad en planta,
con los jefes de mantenimiento y produccion para aplicar esta herramienta. Con un porcentaje

80,85%. De acuerdo a cada ciclo se obtuvieron los siguientes resultados:



Planear.

Con una calificacion de 17,5, con un porcentaje de cumplimiento del 73%, por lo tanto, se

da incumplimiento en:

Se tiene un plan de mantenimiento preventivo: El encargado del area, manifesté tener

plan de mantenimiento preventivo.

Se tiene un plan para el desarrollo y mejora de procedimientos y estandares: Se
evidencio que en la empresa no existe ningun plan para el desarrollo de
estandares, los estandares son importantes porque permiten ser una guia, modelo o patron

para tener el control total de toda la informacion y mejorar la eficiencia de los procesos.

Hay un plan para reducir o intervenir la interaccion de las personas con las
maquinas: Aunque la empresa invierte en tecnologia, se ve mucho en planta la interaccion
directa de hombre- maquina, Los procesos automatizados fuera de que aumentaron la

produccion, reducen la probabilidad de enfermedad profesional, por movimientos repetitivos.

Hacer.

Se obtuvo una valoracion 34 puntos, con un porcentaje de cumplimiento del 85%, por lo

tanto, se da incumplimiento en:

El operario conoce su procedimiento de trabajo y lo cumple: No se tiene

implementado procedimientos.



Se ejecutan el plan de mantenimiento preventivo: Se evidencio en planta que no
se cumplié a cabalidad, en la inspeccion de planta se evidencio falencias, por equipos con

fugas y con suciedad.

Hay procedimientos de operacién de mantenimiento: No se cuentan con
procedimientos de mantenimiento para estandarizar la labor, definir tiempos y establecer

metas de intervencion.

Verificar.

Se obtuvo una valoracion 17,5 puntos, con un porcentaje de cumplimiento del 73%, por lo

tanto, se da incumplimiento en:

Se audita que las tareas se ejecuten de acuerdo al procedimiento: La empresa no

audita las tareas porque todavia no se tiene procedimiento.

Los equipos se encuentran en buenas condiciones de trabajo: Se evidencio en planta

que falta mejorar algunas condiciones de los equipos.

Se mide la confiabilidad: En esta empresa no se tiene contemplado el indicador, en
muchas empresas se mide el nivel de confiabilidad de los equipos para medir la gestion del

area de mantenimiento.

Se verifica el cumplimiento del mantenimiento preventivo: No se evidencio que se

verifique la efectividad del mantenimiento.



Actuar.

Se obtuvo una calificacion de 12 puntos, con un porcentaje del 100%, en el item de

mejoramiento.

Empresa Y

El dia 6 de septiembre se realiz6 evaluacion del cumplimiento de los estandares minimos
bajo la resolucion 1111, la empresa obtuvo un puntaje total del 71,25%, la cual permite ubicar
a la empresa dentro de una calificacion moderadamente aceptable. De acuerdo a cada ciclo se

obtuvieron los siguientes resultados:

Planear.

De acuerdo con la evaluacion del cumplimiento de los estandares minimos, se puede decir
que con una puntuacion de 15% de 25% , se pudo encontrar lo siguiente: solo se realiza la
induccion y no la re induccidn a las partes interesadas, igualmente falta socializacion de los
riesgos inherentes a la actividad que se realiza dia a dia a los que estan expuestos a las partes
interesadas, ademas no se realizan actividades de Promocién y Prevencion para sensibilizar a
las partes interesadas frente a los riesgos y se pudo evidenciar que el responsable del SG-SST
no cuenta con el curso de las 50 horas reglamentado por el Ministerio de Trabajo.

También se pudo evidenciar que aunque se tenia documentados, fechados y firmados la
politica de SST y los objetivos del SG-SST, no se encontraban socializados a las partes
interesadas, actualizados y publicados en lugares visibles.

Es importante destacar que no se cuenta con el procedimiento para la identificacion y

evaluacion de las especificaciones en SST de las compras o adquisicion de productos y



servicios y con ello la matriz de elementos de proteccion personal, al igual que no se cuenta
con el procedimiento para evaluar el impacto sobre la SST que se pueda generar por cambios

internos o externos.

Hacer.

Con una puntuacion de 59% ya que no se evidenciaron actividades de medicina del
trabajo, promocidn y prevencion, que se identificaron en el diagnostico de las condiciones de
salud de los trabajadores y los peligros/riesgos de intervencidn prioritarios planteados en el
perfil epidemioldgico por parte del médico ocupacional y en la matriz de peligros.

Verificar.

Con una puntuacion de 3,75% ya que no se han realizado auditorias internas, teniendo en
cuenta que deben ser minimos una vez al afio con la finalidad de dejar no conformidades y
oportunidades para el mejoramiento continto del SG-SST.

Actuar.
Obteniendo una puntuacion de 10% ya que implementan y ejecutan acciones preventivas y

correctivas con base en los resultados del SG-SST.
Instrumento 2 (seguridad)

El dia 6 de septiembre, se realizé visita a la planta donde se evalud el instrumento, donde
se hace una inspeccion visual de cada una de las condiciones de la planta, con una

calificacion de 95.99%



Planear.

Con una calificacion de 12 puntos, se obtuvo una calificacion del 100%, donde se refleja
que se tiene un plan de capacitacion, de induccion y re induccion; cumpliendo con un plan de
trabajo de acuerdo al cronograma de actividades, evidenciando que la empresa se preocupa

por el bienestar de todos sus empleados.

Se tienen todas las fichas y hojas de seguridad de todos los productos quimicos con sus
correspondientes etiquetas y almacenados adecuadamente, minimizando los peligros al

desarrollar la tarea.

Se destaca de la empresa que tiene un plan de residuos sélidos, generando beneficios
econdmicos, sociales y asi reduciendo los impactos ambientales y los riesgos a la salud

humana asociados con la produccidn, manejo y disposicion final de los residuos sélidos.

Hacer.

Con 45 puntos y un cumplimiento del 100%, la empresa cuenta con personal idoneo y
experimentado que conoce claramente los riesgos que tiene en su puesto de trabajo, saben que
deben hacer si se presenta un accidente laboral, la empresa tiene todos sus protocolos de
emergencia y sus brigadistas totalmente capacitados y con todos sus equipos necesarios para

resolver cualquier eventualidad.

Se evidencio que existen procedimientos de mantenimiento seguro, tienen un protocolo de
mantenimiento de energias peligrosas donde se identifican continuamente los peligros, se
evalUan y valoran los riesgos para la seguridad de los procesos y la salud de las personas; con
el fin de implementar las medidas de prevencion y proteccion necesarias para evitar

incidentes, accidentes y enfermedades laborales.



Se evidencio que las herramientas son las indicadas para las tareas, existe una cultura de
alto rendimiento, motivacion y capacitacion de las personas logrando cumplir sus metas. Se
realizan reuniones de seguridad con las &reas relacionadas, identificando y corrigiendo
constantemente condiciones inseguras, inmediatamente se implementan medidas para

controlar y prevenir peligros en materiales peligrosos.

Se destaca que todos los dias en primer turno el personal de mantenimiento realiza
inspecciones a todos los equipos e instrumentos de control. Para el control del auto cuidado
crearon un personaje llamado segurito, caricatura encargado de entregar tarjetas: rojos (3
Ilamados de atencidn, proceso disciplinario), amarillas (Ilamados de atencion) o verdes (Se
premia). Desde que se tomo esta medida ha bajado los actos inseguros y por ende la

accidentalidad.

Verificar.

Con una puntuacion de 31 puntos y un cumplimiento del 100%, la empresa esta totalmente
comprometida con la verificacion de la utilizacion de los EPP, verificando que se cumpla el
plan de entrenamiento y se audita que todas las tareas se ejecuten de acuerdo al

procedimiento.

Se esta verificando constantemente que los equipos cuenten con las guardas y condiciones
de seguridad, las areas se encuentran bien delimitadas y en buenas condiciones de trabajo con
iluminacién adecuada contribuyendo constantemente para que el personal trabaje seguro y

feliz.

Por medio de las inspecciones de seguridad que realizo el COPASST, se verifico el

cumplimento de las acciones tomadas de las reuniones de seguridad.



Se destaca el control y seguimiento que la empresa realiza para las tareas de alto riesgo,
utilizan un formato muy sencillo y practico que garantiza los procedimientos de intervencion

seguros en esas tareas de alto riesgo.

Actuar.

Con una puntuacién de 8 puntos y un cumplimiento del 66.6%, se incumple con: faltando
la rendicion de cuentas por parte de los responsables de la produccion. En la actualidad,
aunque se ve un alto compromiso de todo el personal de la planta, la rendicion de cuentas de
seguridad esta en cabeza de la responsable del SST. Se destaca la mejora continua y el
compromiso por parte de la gerencia en que todos los sistemas autdbnomos de control se
encuentren en las 6ptimas condiciones de trabajo, servicio y se dispone de recursos para

cambiar y reparar componentes.

Instrumento 3 (Productividad)

El dia 06 de septiembre se realizé evaluacion del instrumento de productividad en planta,
con los jefes de mantenimiento y produccion para aplicar esta herramienta. Con un porcentaje
98.35%

Planear.

Con una puntuacion de 24 puntos y un cumplimiento del 100%, Es una empresa que
desarrolla muy bien su plan de polivalencia del personal operativo, tienen muy poca rotacion,
los operarios llevan muchos afios de antigiiedad y se encuentran muy bien capacitados,
calificados y comprometidos. Dentro de su planeacion estratégica de la empresa se asignan

recursos para la mejora, cambio y mantenimiento de equipos, e invierten en equipos



controladores y autbnomos que requieren de menos personal, permitiendo que se apalanque
todo el sistema y de esta manera obtener mayor rentabilidad.
Hacer.

Con una puntuacion de 38 puntos y un cumplimiento 91% incumplen en el item de método
donde la empresa no mide la disponibilidad de los equipos, pues es un proceso continuo,
donde no da cabida los paros o fallas de éstos. Pero si tienen controlados y medidos los paros
de la planta.

Se destaca que los empleados desarrollan su trabajo, cumpliendo con todos los estandares,
de tiempos, de movimientos, protocolos de intervencion, tiene mucha tecnologia para medir y
controlar la plata de forma auténoma.

Se planean los mantenimientos preventivos en coordinacion del area de produccion, una
vez al afio se realizan paradas programadas de mantenimiento, donde se ponen a punto todos

los equipos.

Verificar.

Con una puntuacion de 24 puntos y un cumplimento del 100%, se destacé esta empresa por el
control y la verificacidn constante que se realizé en planta, el personal es muy técnico y se cuentan
con todos los instrumentos de medicion para anticiparse a las anomalias de la planta, la
intervencion de la mano de obra es muy poco. La planta garantiza al 100% las buenas condiciones,

se tiene conciencia que un dafo de ellos genera consecuencias muy graves.

Actuar.
Con una puntuacién de 12 puntos y un cumplimiento del 100%, esta empresa realizo

reuniones con la gerencia, la cual estd muy comprometida con la planta, permitiendo que la



calidad humana sea cada vez mas fuerte lo que contribuye a que el personal se encuentre

motivado y por consiguiente mas productiva.

Empresa Z

Instrumento 1 (Resolucion 1111)

El dia 02 de octubre se realizo evaluacion del cumplimiento de los estandares minimos
bajo la resolucion 1111, la empresa obtuvo un puntaje total del 85,25%, la cual permite ubicar
a la empresa dentro de una calificacion moderadamente aceptable. De acuerdo a cada ciclo se

obtuvieron los siguientes resultados:

Planear.

Con una puntuacion de 23% se puede decir lo siguiente: no se evidencio la rendicion de
cuentas anual de los que tienen responsabilidades ante el SG-SST y ademas no se cuenta
con un procedimiento para evaluar el impacto sobre la SST que se pueda generar por cambios

internos o externos.

Hacer.

Obteniendo una puntuacion de 56% se pudo evidenciar que, aungue se tienen identificados
los peligros, evaluados y valorados los riesgos, no se realizd con la participacion de los

trabajadores.



Verificar.

Con una puntuacion de 1, 25% se puede decir que no se han realizado auditorias internas,
revision por la alta direccion y no se han planificado auditorias con el Copasst, teniendo en
cuenta que deben ser minimo una vez al afio con la finalidad de encontrar no conformidades y

oportunidades para el mejoramiento continuo del SG-SST.

Actuar.

Con una puntuacion del 5% debido a que las recomendaciones sugeridas por la ARL, no se

han realizado, ni se han implementado las respectivas acciones correctivas o preventivas.

Instrumento 2 (Seguridad)

El dia 02 de octubre, se realizé visita a la planta donde parte del instrumento es evaluado
alli, se realiz6 una inspeccién visual de cada una de las condiciones inseguras que se
inspecciona en los items de los ciclos, con una calificacion de 87,28%. De acuerdo con los

hallazgos evidenciados la empresa incumplié con lo siguiente:

Planear.

Con 12 puntos, se tiene un cumplimiento del 100% en maquinaria y materiales. En cuanto

Se tiene definido, mediante un plan: el cronograma, listas de chequeo, instrumentos, EPP
(matriz de EPP), entre otros para realizar las respectivas inspecciones, ademas se coordina por

medio de un plan el desarrollo y la implementacidn de dispositivos que mejoran las



condiciones de seguridad, ya que la empresa tiene como objetivo que el trabajador se sienta
valorado en su labor y que goce de buenas condiciones de trabajo y salud que le permitan

disfrutar de otros aspectos de la vida.

Por otro lado, se tiene un inventario de los materiales e insumos, con las respectivas fichas de
seguridad cumpliendo con la normatividad vigente, al igual que se cuenta con las fichas técnicas
y hojas de seguridad de los productos quimicos que se utilizan, junto a un plan para identificar

los riesgos de los productos quimicos que se manejan.

Hacer.

Con 41 puntos, teniendo un cumplimiento 91% en mano de obra, materiales y método e

incumpliendo 3 puntos:

Los mecénicos realizan mantenimiento de las herramientas a su cargo manteniéndolas
en correcta presentacion y aseo: No se tiene la cultura en la empresa de reportar la
herramienta defectuosa para realizarle el respectivo mantenimiento ya que con ello se puede
contribuir a evitar que se materialice el riesgo, del peligro al que se esta expuesto, es decir, el uso
de herramientas inadecuadas, defectuosas y de mal calidad tiene como consecuencia
golpes, cortes, en cualquier parte del cuerpo, lesiones oculares, entre otros, que perjudican al
trabajador. Actualmente se esta haciendo una revision de las herramientas defectuosas para ser

valoradas y cambiadas.

Tienen un protocolo de mantenimiento para asegurar las anergias peligrosas: es
necesario contar con un método de candadeo y etiquetado ya que este des energiza, durante la

manipulacion de maquinas la fuente de energia y asi evitar que se materialice el riesgo en el



funcionamiento de estos equipamientos. Este proyecto se tiene planeado implementar para el afio

2019, ya que se requieren recursos para la ejecucién de éste sistema.

Verificar.

Se obtuvo una valoracion de 23 de 31 puntos, con un porcentaje de cumplimiento del 74,19%.

Se puede decir lo siguiente:

Se audita que las tareas se ejecuten de acuerdo al procedimiento: Actualmente se cuenta
con un plan de disefio, implementacion, revision y capacitacion del personal de la planta, la
empresa busca primero darles las herramientas necesarias a los empleados para iniciar auditorias
y seguimientos, el disefio de procedimiento se encuentra en un 80%, la capacitacion en un 50% y
para este afio se piensa terminar en un 100% con las dos actividades anteriores. El jefe de area se
encuentra involucrado y sabe la importancia de realizar auditorias porque permite controlar las
operaciones o actividades que se realizan de acuerdo al procedimiento que se tiene

implementado.

Los equipos cuentan las guardas y condiciones de seguridad: Desde el afio 2015 se vienen
realizando adecuaciones tecnologias en la planta, actualmente la linea 3 del area de envasados es
una Unica linea que lagunas partes moviles no cuentan con guardas de seguridad, en estos
momentos se encuentra en comité de evaluacion para tomar las medidas necesarias para
mejorar dicho proceso, se esta mirando la probabilidad de poner sensores de barreras o guardas
moviles o sacar de linea. Todavia no se ha tomado la decision, por el momento se ha realizado
capacitacion al personal y se le ha realizado sensibilizacion de los riesgos que existen en la

linea. La direccion conoce de la importancia de brindarle a los operarios condiciones seguras,



ya que las guardas permiten tener una barrera que se interpone entre el operario y la zona

peligrosa de la maquina, ayudando a prevenir a que se concrete el riesgo.

Se revisan anualmente las herramientas para efectuar su cambio: no se cuenta con una
estrategia para la revision de las herramientas, es decir, auditoria de las herramientas junto a una

lista de chequeo donde se pueda evidenciar el estado de la herramienta

Aun no se tiene un procedimiento de operacion de mantenimiento seguro, por ende, no se
cuenta con una evaluacion de los resultados que se tienen en estas operaciones, perjudicando de

esta manera controles de las operaciones.

El Copasst realiza inspecciones de seguridad: el Copasst no realiza las respectivas
inspecciones de seguridad, teniendo en cuenta que estas permiten evaluar y diagnosticar el estado
real de los equipos, las operaciones y en general de los puestos de trabajo, con la finalidad de

tomar acciones preventivas para evitar un incidente o accidente de trabajo.

Actuar.

Con una puntuacién de 12 puntos, se obtuvo una puntuacién del 100%, en el item de

mejoramiento.

Instrumento 3 (Productividad)

El dia 02 de octubre se realiz6 evaluacion del instrumento de productividad en planta, con
los jefes de mantenimiento y produccidn para aplicar esta herramienta. Con un porcentaje

82,35%



Planear.

Con 22,5 puntos y un porcentaje de 93,75%, se incumple con:

No se cuenta con un plan de mantenimiento preventivo, teniendo en cuenta que este, es
importante para una empresa, ya que se logra reducir los dafios imprevistos, que llevan a tener
paros de linea, retrasos del plan de produccion y por ende posibles incumplimientos al cliente,
sobre costos por mano de obra en espera de activacion de la linea. La falta de mantenimiento
preventivo con lleva también a perderse el rendimiento de los equipos y producir defectuosidad o

caidas de velocidad de la linea.

Actualmente la empresa estd documentando en el sistema SAP, los manuales técnicos de
mantenimiento preventivo y se inicié desde junio de este afio una contratacion con MOBIL para
la implementacion de todo el sistema de lubricacion de los equipos de planta, ademas se tiene un
porcentaje del 50% de intervenciones de mantenimiento preventivo, estas se realizan en los

equipos Mas nuevos, con garantia.

La direccion conoce la importancia del mantenimiento preventivo y desde hace un afio se

realizan contrataciones para realizarse por fases.

Hacer.

Obtuvo una puntacion de 32 puntos, con un porcentaje de 80%, incumpliendo en:

La ejecucion del plan de mantenimiento preventivo: se esta realizando por fases,

actualmente se esta implementando el 50% en los equipos mas nuevos.



No se cuenta con procedimientos de operacion del mantenimiento ya que no cuenta con
estandares que incorporan las experiencias, buenas précticas de mantenimiento, se establezcan
tiempos y metas, para definir con claridad la disponibilidad de tiempos y la asignacién de recurso

humano.

Verificar.

Con una puntuacién de 16 puntos, un porcentaje de 73%, se incumple en:

No se mide la disponibilidad, ademaés a los equipos no se les mide el nivel de
confiabilidad: Actualmente la empresa hace 6 meses comenz6 a medir los tiempos paros
discriminados. Es un proyecto comenzar a medir la disponibilidad y la confiabilidad, para saber

el rendimiento y la productividad de la planta de forma méas exacta.

Se verifica el cumplimiento del mantenimiento preventivo: Actualmente no se est4 midiendo,

se encuentra en la fase de disefio.

Actuar.

Con una puntuacion de 12, se obtuvo una puntuacién del 100%, en el item de mejoramiento.

Se puede resumir en las siguientes tablas los resultados obtenidos de las empresas analizadas, por

el ciclo PHVA y las 4 M (mano de obra, maquinaria, método, materiales):



Tabla 3.
Consolidado del instrumento 1 (resolucion) por ciclo PHVA.

INSTRUMENTO 1 (RESOLUCION)

CICLO IDEAL \Y W X Y Z
PHVA
Planear 25% 19% 25% 11% 15% 23%
Hacer 60% 47,5% 60% 51,5% 59% 56%
Verificar 5% 1,25% 3,75% 3,75% 3,75% 1,25%
Actuar 10% 5% 10% 5% 10% 5%

TOTAL 100% 72,75%  98,75%  71,25%  87,75%  85,25%

Tabla 4.
Consolidado del instrumento 2 (seguridad) por 4M.

INSTRUMENTO 2 (SEGURIDAD)

4M IDEAL V W X Y Z
Mano de obra 18 16 18 10 18 16
Maquinaria 24 10 22 11 24 16
Método 19 8 19 19 19 16
Materiales 27 11 27 27 27 27
Mejoramiento 12 4 12 12 8 12

TOTAL 100 49,4 97,71 78,85 95,99 87,28



Tabla 5.

Consolidado del instrumento 2 (seguridad) por ciclo PHVA.

CICLO
PHVA

Planear
Hacer
Verificar
Actuar

TOTAL

Tabla 6.

Consolidado del instrumento 3 (productividad) por 4M.

4 M

Mano de obra
Maquinaria
Método
Materiales
Mejoramiento

TOTAL

INSTRUMENTO 2 (SEGURIDAD)

IDEAL

12
45
31
12

100

INSTRUMENTO 3 (PRODUCTIVIDAD)

IDEAL

22

22

22

22

12

100

\

8,4

24
13
4

49

\Y

11

11,5

22

59,34

W

12
45
29
12

98

W

19,5
22
22
22
12

97,52

X

12
32
22
12

79

X

17,5
11
18
22
12

80,85

12
45

31

96

22
22
20
22

12

98,35

12
41
23
12

87

17,5
12
19
22
12

82,35



Tabla 7.
Consolidado del instrumento 3 (productividad) por ciclo PHVA

INSTRUMENTO 3 (PRODUCTIVIDAD)

CICLO IDEAL \Y W X Y Z
PHVA
Planear 24 16 24 17,5 24 22,5
Hacer 40 25 38 34 38 32
Verificar 24 12,5 24 17,5 24 16
Actuar 12 6 12 12 12 12

TOTAL 100 59,34 97,52 80,85 98,35 82,35




Analisis de tasa de accidentalidad

A continuacion, se muestran los valores de tasa de accidentalidad de acuerdo a la clasificacion
del riesgo, a la fecha no se encontré informacion actualizada, por tanto, se analizaron los resultados

al afio 2011.

CLASE DE RIESGO Tasa accidentalidad x 100

I 30031 34 36 45 46 24 42 44 34 35 4D
I 145 74 75 66 71 75 44 75 80 13 72 85

[ 92 88 89 95 98 97 59 96 101 89 94 102

v 86 67 67 70 71 75 49 71 72 59 66 73

V 05 82 86 92 107 121 90 121 133 69 81 94
Sin Informacion

5w 0 T 5 0 T

Figura 6. CTRP-Fasecolda, encuesta sistema de informacion gremial, calculos CTRP-Fasecolda

Teniendo en cuenta que las cinco empresas analizadas en este proyecto tienen clasificacion de
riesgo I11I; 1V y V, al compararse con la tasa de accidentalidad de los célculos de Fasecolda, se
puede decir, que estan en un criterio adecuado, ya que no sobrepasan los porcentajes, esto se debe
a que las empresas evaluadas tienen un cumplimiento en general moderadamente aceptable, con

este indicador se demuestra que estan tomando medidas en la implementacién SGSST.

Algunas empresas se encuentran mas avanzadas que otras debido a que hay compromiso de la

gerencia para contribuir a mejorar las condiciones de bienestar, comodidad, salud, maquinaria,



instalaciones y equipo, realizando inversiones que contribuyen a los buenos resultados y creando

cultura en cada uno de los empleados.

La calificacion de los estdndares minimos y de los instrumentos aplicados muestran una
relacion inversamente proporcional, es decir, entre mayor es la calificacion de los instrumentos
1,2 y 3, menor es la tasa de accidentalidad que se evidencia en las empresas. Ejemplo de ello son:
La empresa V con una calificacion en el instrumento 1 de 72.75 puntos, instrumento 2 de 49, 04
puntos y el instrumento 3 con 59,34 puntos y la empresa X con una calificacién en el instrumento
1 de 71,25 puntos, instrumento 2 de 78,85 puntos y el instrumento 3 con 80,85 puntos, son las que

muestran mayor tasa de accidentalidad como se puede ver en la tabla siguiente:

Tabla 8.
Tasa de accidentalidad.

EmpresaW Empresa X EmpresaY EmpresaV EmpresaZ

1 Semestre 2017 2,70% 7,4% 4,9% 8,3% 2,8%
2 Semestre 2017 2,51% 10,04% 1,9% 5,4% 2,0%
1 Semestre 2018 2,73% 7,14% 4,0% 6,4% 1,9%

La siguiente grafica muestra la tasa de accidentalidad promedio a nivel general actualizada al
afio 2017, pero no se encuentra discriminada por la clasificacion del riesgo o actividad econdmica,
con esta tasa se puede decir que en el primer semestre del afio en curso la empresa X supera el

estandar y la empresa V se encuentra en el limite.
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Figura 7. Evolucion de la tasa de AT, por cada 100 trabajadores

Andlisis del indicador indice de frecuencia (IF)

El indice de frecuencia mide el nimero de accidentes de trabajo presentado en un periodo para

una constante de 100 trabajadores; en este proyecto se recolecto y calculo el periodo de enero a

diciembre de 2017, este indicador muestra la gestion que se esta realizando en la empresa para

reducir la accidentalidad. Se tomo en cuenta este indicador porque hace parte de los indicadores

minimos de la resolucién 1111 y porque los instrumentos aplicados contribuyen a demostrar que

si hay una buena gestion de los items de los instrumentos se van a obtener unos buenos resultados

en indicadores de seguridad.

La siguiente tabla muestra la relacion entre los instrumentos y el indicador de indice de

frecuencia de accidente de trabajo.

Tabla 9.
Indice de frecuencia de accidentes de trabajo.

Resultados Empresa V Empresa W EmpresaX Empresa¥Y EmpresaZ
Instrumento 1 72,75 98,75 71,25 89,75 85,25
Instrumento 2 49,4 97,71 78,85 95,99 87,28




Instrumento 3 59,34 97,52 80,85 98,35 82,35

IF 2017 12,75 5,4 17,47 5,40 7,04

Como se puede ver en la tabla, las empresas que tienen un mayor porcentaje en lo instrumentos,

tiene unos indices de frecuencia mas bajos.

Para la empresa V: Por cada 100 trabajadores en el afio 2017 se presentaron 12,75 accidentes

de trabajo. La empresa tuvo 202 trabajadores, quiere decir que se presentaron 2 eventos mensuales.

Para la empresa W: Por cada 100 trabajadores en el afio 2017, se presenta 5,4 accidentes de
trabajo. La empresa contd con un promedio de 403 trabajadores, quiere decir que se presento por

mes un evento.

Para la empresa X: Por cada 100 trabajadores en el afio 2017, se presentaron 17,47 accidentes
de trabajo. La empresa contd con un promedio de 229 trabajadores, quiere decir que se presentaron

3 eventos por mes.

Para la empresa Y: Por cada 100 trabajadores en el afio 2017, se presentaron 5,4 accidentes
de trabajo. La empresa contd con un promedio de 50 trabajadores, quiere decir que no se alcanza

a presentar un accidente de trabajo por mes (analizando calculos 0,45 evento en 1 mes).

Para la empresa Z: Por cada 100 trabajadores en el afio 2017, se presentaron 7,04 accidentes
de trabajo. La empresa contd con un promedio de 353 trabajadores, quiere decir que se presenta

un evento por mes.

Tabla 10.
Relacion por empresa y eventos por mes de acuerdo al IF



Empresa V W X Y Z

Eventos mes 2 1 3 0,45 1

Con la interpretacion anterior se puede concluir que las empresas que obtuvieron un menor
puntaje en los instrumentos aplicados son los que mayores eventos de accidentalidad por mes

presentan.

La empresa Y con la mayor puntuacién en los tres instrumentos no alcanza a tener un evento

de accidentalidad por mes.
Analisis del indicador indice de Severidad (IS)

El indice de severidad mide el nimero de dias perdidos y cargados por accidente de trabajo
durante un periodo, por cada 100 trabajadores. En este proyecto se recolecto y calculo el periodo
de enero a diciembre de 2017.Se tom6 en cuenta este indicador porque hace parte de los
indicadores minimos de la resolucion 1111 y porque los instrumentos aplicados contribuyen a: si
se trabajan las 4 M (mano de obra, maquinaria, método y materiales) conjuntamente se podra

controlar y por ende disminuir el indice de severidad.

Tabla 11.
Indice de severidad de accidentes de trabajo.

Resultados EmpresaVV EmpresaW Empresa X EmpresaY EmpresaZ

Instrumento 1 72,75 98,75 71,25 89,75 85,25
Instrumento 2 494 97,71 78,85 95,99 87,28

Instrumento 3 59,34 97,52 80,85 98,35 82,35




1S 2017 175 27 293 73 28

Empresa V: Por cada 489600 horas hombre trabajadas se perdieron por accidente de trabajo
175 dias en el afio 2017 por cada 100 trabajadores. Quiere decir que, por 202 trabajadores, se

perdieron 350 dias.

Empresa W: Por cada 1.065.600 horas hombre trabajadas se perdieron por accidente de trabajo
27 dias en el afio 2017 por cada 100 trabajadores. Quiere decir que, por 403 trabajadores, se

perdieron 108 dias.

Empresa X: Por cada 549.600 horas hombre trabajadas se perdieron por accidente de trabajo
293 dias en el afio 2017 por cada 100 trabajadores. Quiere decir que, por 229 trabajadores se

perdieron 586 dias.

Empresa Y: Por cada 177.758 horas hombre trabajadas se perdieron por accidente de trabajo
73 dias en el afio 2017 por cada 100 trabajadores. Quiere decir que, por 50 trabajadores se

perdieron 36,5 dias.

Empresa Z: Por cada 579.382 horas hombre trabajadas se perdieron por accidente de trabajo
28 dias en el afio 2017 por cada 100 trabajadores. Quiere decir que, por 353 trabajadores se

perdieron 84 dias.



Tabla 12.
Relacion por empresa y dias perdidos por afio de acuerdo al 1S

Empresa \Y W X Y Z

Dias perdidos Afio 350 108 586 36,5 84

Con la interpretacion anterior se puede concluir que las empresas que obtuvieron un menor

puntaje en los instrumentos aplicados son los que mayores dias perdidos por afio presentan.

La empresa Y con la mayor puntuacién en los tres instrumentos y con clasificacion de riesgo 5

es la que menos dias perdidos tuvo en el afio.

Discusion analisis gestion integral entre seguridad y areas de apoyo a la productividad e

indicadores de seguridad

A partir de los resultados recolectados, los cuales fueron 3 instrumentos evaluados y con los

indicadores de seguridad suministrados por las empresas se puede interpretar lo siguiente:

Empresa V
Tabla 13.
Puntajes de los instrumentos 1,2 y 3 e indicadores de seguridad.
Instrumento 1 Instrumento 2 Instrumento 3 IF IS TA
72,75% 49,4% 59,34% 12,75 175 6,4

La empresa V cumple con el instrumento 1, pero con los instrumentos 2 y 3 tiene una baja
calificacion, esto indica que la implementacion y las acciones en la planta no son las suficientes

para contribuir a un mejoramiento de los procesos, las condiciones y las acciones reales en planta,



se ve reflejado en los resultados de la tasa de accidentalidad que se encuentra al limite del estandar
nacional del afio 2017, con una TA de 6,4. Entre lo mas relevante, se nombra la falta de control de
todos los indicadores de planta que no les permiten tomar decisiones tempranas y que los procesos
no se encuentran estandarizados y no se tenga definido con claridad: los tiempos, los movimientos
que puedan producir excesos de operaciones, sobre costos 0 actos inseguros que no son percibidos
por el empleado. Entre las empresas evaluadas, la empresa VV muestra que es la segunda empresa

con mas indice de severidad y accidentalidad.

Hay gestidn integral entre seguridad con las En la empresa V no hay gestion integral,
areas de apoyo para generar productividad, se queda demostrada la hipétesis, resultados
podran  mejorar los indicadores de bajos de los instrumentos y alto indicadores

accidentalidad de accidentalidad.

Empresa W

Tabla 14.
Puntajes de los instrumentos 1,2 y 3 e indicadores de seguridad.

Instrumento 1 Instrumento 2 Instrumento 3 IF IS TA 2018

98,75% 97,71% 97,52% 5,4 27 2,73

La empresa W, con la informacion anterior se puede evidenciar la similitud de cada uno de los
porcentajes de los instrumentos y si hay una buena gestion de seguridad y de las areas de apoyo a

productividad, se tiene unos indicadores bajos de accidentalidad y unos buenos rendimientos.



Esto se debe al compromiso desde gerencia en la asignacion de recursos, para mejorar: los
procesos, procedimientos, capacitaciones, maquinarias, que apuntan a tener buenas condiciones

de trabajo seguro.

Hay gestion integral entre seguridad con las En la empresa W hay gestion integral entre
areas de apoyo para generar productividad, se seguridad y las areas de apoyo para generar
podran  mejorar los indicadores de productividad, queda demostrada la hipétesis,
accidentalidad resultados altos de los instrumentos y bajos

indicadores de accidentalidad.

Empresa X
Tabla 15.
Puntajes de los instrumentos 1,2 y 3 e indicadores de seguridad.
Instrumento 1 Instrumento 2  Instrumento 3 IF IS TA
71,25% 79% 80,85% 17,47 293 7,14%

La empresa X como se puede ver en la tabla, falta por mejorar la seguridad y por ende la
productividad en la planta es baja y se ve reflejado en los indicadores de accidentalidad donde el

indice de severidad es el mas alto en comparacion con las otras empresas analizadas.

A pesar de que la gerencia asigna los recursos necesarios para mejorar los procesos, falta
personal idoneo en algunas areas de la empresa que contribuya a mejorar las condiciones de cada

uno de los puestos de trabajo y reducir los indicadores de accidentalidad.



Hay gestion integral entre seguridad con las En la empresa X no hay gestion integral con
areas de apoyo para generar productividad, se las areas de apoyo, queda demostrada la

podrdn  mejorar los indicadores de hipotesis, resultados bajos de los instrumentos

accidentalidad y alto indicadores de accidentalidad.
Empresa Y
Tabla 16.
Puntajes de los instrumentos 1,2 y 3 e indicadores de seguridad.
Instrumento 1  Instrumento 2 Instrumento 3 IF IS TA
89,75% 95,99% 98,35% 54 73 4%

Se evidencia gestion desde el area de seguridad, como en el area de produccién, los porcentajes
son muy similares, se sigue demostrando la integracion que existe entre las areas, se demuestra
con estos instrumentos que, a mayor calificacion del instrumento de seguridad, mayor serd el
porcentaje del instrumento de productividad. En esta empresa cualquier accidente es severo, por
su buena gestién no han vuelto a ver accidentes mortales y es la empresa con indice de frecuencia
y de severidad mas bajo, de las empresas analizadas. Hay que destacar que las areas trabajan en

conjunto buscando los mejores beneficios para la empresa, no hay indice de rotacion.

Hay gestion integral con las areas de apoyo En laempresa Y hay gestion integral, queda
para generar productividad, se podran mejorar demostrada la hipdtesis, resultados altos de

los indicadores de accidentalidad los instrumentos y bajos indicadores de




accidentalidad. La mejor empresa integrada

de las analizadas.

Empresa Z

Tabla 17.
Puntajes de los instrumentos 1,2 y 3 e indicadores de seguridad.

Instrumento 1 Instrumento 2 Instrumento 3 IF 1S TA

85,25% 87,28% 82,35% 7,04 28 1,9%

La empresa Z, se evidencia la similitud del resultado de los instrumentos aplicados y como la
integracion de las areas contribuyen a unos indicadores bajos de accidentalidad. Se puede resaltar
el indice de severidad es la segunda empresa con menos indicadores de accidentalidad. Esto se

debe a que se estéa trabajando en conjunto la seguridad y la productividad de la planta.

Hay gestién integral con las areas de apoyo En laempresa Z hay gestion integral, queda
para generar productividad, se podran mejorar Demostrada la hipotesis, resultados altos de
los indicadores de accidentalidad los instrumentos y bajos indicadores de

accidentalidad.




Conclusiones

Se evidencia que existe incidencia de los resultados de la gestion de produccion con los
indicadores de seguridad, ya que las empresas que obtuvieron mayores resultados
asociados con el instrumento de productividad presentan bajos indicadores de
accidentalidad.

Quedo demostrado que, si hay gestion integral entre las areas de la planta, hay mayor
productividad y rentabilidad, pues los indicadores de accidentalidad lo reflejan, ya que la
accidentalidad de una planta puede contribuir a tener méas re procesos, porque el personal
que hace los reemplazos de pronto no tiene todas las competencias y experticia, los
procesos pueden ser mas lentos o si se quiere contar con personal experto se genera
aumento de las horas extras y con mas probabilidad de fatiga mental y fisica, ademas de la
inversion de tiempo en investigar los accidentes de trabajo.

Se evidencia que, si se invierte en seguridad, el instrumento de productividad tiene un alto
porcentaje y la severidad de la accidentalidad es méas baja. Esto indica que son
inversamente proporcionales e incluyentes.

La resolucion 1111 y el decreto 1072, exige el involucramiento de la alta direccién y con
la aplicacion de los instrumentos quedo corroborado, la importancia del compromiso que
debe tener la alta direccion con los procesos que se adelanta y en la asignacion de recursos
que garanticen las condiciones y mecanismos de respuesta ante cualquier accion correctiva,
preventiva y de mejora.

Las 4M (Mano de obra, maquinaria, método y materiales) engloba la gestion de la
productividad y de la seguridad, aplicando esta metodologia permite el involucramiento de

todas las areas de la empresa que se encuentran actuando en la cadena de valor. Aplicando



esta metodologia a los instrumentos se pudo analizar de forma sencilla la real gestion
integral de todas las areas.

La buena implementacion del ciclo PHVA lleva a las empresas a mejorar el rendimiento
operativo, subsanar errores, a tomar acciones tanto preventivas como correctivas, a reforzar
aciertos con la finalidad de tener un proceso progresivo hacia la mejora, lo que se hace
evidente en el analisis de los tres instrumentos aplicados y en los resultados.

Aunque no se pudo tener el indicador de productividad, el instrumento 3 dio todas las
herramientas para analizar y observar los 7 desperdicios (Re procesos, tiempos de parada,
tiempos de ajuste, sobreproduccion, alto inventario, trabajo innecesario, transporte) que
tenian las empresas analizadas en cada una de sus plantas, puestos estos desperdicios se
traducen en sobre costos e improductividad.

Para dar respuesta a la hipotesis de gestion integral entre seguridad en el trabajo con las
areas de apoyo de la cadena valor. El instrumento 1 (resolucion 1111) tuvo que ser
acompafiado de los instrumentos 2 y 3 para poder obtener la informacion completa para su
respectivo analisis.

Se pudo evidenciar que la herramienta de la resolucién esta disefiada para conocer la
gestion administrativa de una empresa en materia de seguridad y salud en el trabajo,
ademas esté implicito y de forma macro las intervenciones de la planta, mientras que los
instrumentos 2 y 3 van dirigidos hacia las acciones puntuales de la planta.

Cuando el instrumento 1 esta mucho més alto que los instrumentos 2 y 3, es porque la
gestion de SST se encuentra documentada y no implementada, por consiguiente, se puede

percibir que los indicadores de accidentalidad son altos. Afirmando esta conclusion.



Las empresas que tienen implementados herramientas de mejora continua como 5S,
mantenimiento autbnomo, mantenimiento planificado, Kaizen, estandarizacion entre otros
contribuye a mejorar las condiciones y el entrenamiento del personal, impactando en

indicadores de resultados tanto de proceso como de seguridad.

Recomendaciones
Se sugiere que las empresas trabajen en la estandarizacion de los procesos, ellos
contribuyen a reducir el error y buscar que todos los trabajadores realicen la labor de la
misma forma reduciendo la probabilidad de tener actos inseguros que hagan que se
materialicen los accidentes de trabajo.
Se recomienda que el lider de seguridad y salud en el trabajo busque estrategias para
involucrar todos los duefios de proceso que intervienen en la cadena de valor para trabajar
conjuntamente en acciones que permitan mejorar todas las condiciones de la planta
enfocada en la metodologia 4M (maquinaria, mano de obra, método, materiales)
Se propone hacer un andlisis de las maquinas, identificar puntos criticos, realizar
intervenciones que contribuyan a mejorar las condiciones de los puestos de trabajo donde
intervienen directamente el contacto hombre- méaquina para buscar sistemas que eviten este
contacto.
Se propone realizar el mantenimiento preventivo de los dispositivos de seguridad como:
sensores de proximidad, sensores de barrera, fotoceldas, microswitches, con planes de
verificacion de su funcionamiento.
Buscar que las areas locativas de la planta se encuentren limpias, libres de obstaculos y con

la respectiva sefializacion en toda la planta de zonas de peligro, zonas de advertencias.



Buscar tener protocolos de intervencion para el mantenimiento preventivo que garantice la
contencion de las energias peligrosas.

Se recomienda tener un plan de capacitacion del personal teérico — préactico, sensibilizando
al personal de planta sobre los riesgos a los que se encuentran expuestos.

Tener estructurado un plan de polivalencia que permita la rotaciéon del personal en los
puestos de trabajo y no genere traumatismo, la incapacidad o ausencia de algin personal
de planta, para gque el proceso continte normalmente.

Se recomienda involucrar al personal de la planta en la identificacion de anomalias y
condiciones inseguras.

Se propone tener indicadores, que midan la gestion de la planta y todo el proceso, para
saber si la planeacion y la ejecucion de esos planes son efectivos.

Se recomienda implementar herramientas de mejora continua que contribuyan a optimizar
tanto los procesos y el rendimiento de la planta.

Se sugiere dar a conocer a los gerentes y duefios de proceso de forma sencilla, los resultados
que tiene la relacién de todas las areas y los beneficios que trae a la empresa.

Seguir el ciclo PHVA como lo indica la resolucion 1111 y aplicarlo a todas las areas de la
empresa y dar a conocer al personal de planta los resultados obtenidos, con la finalidad de
hacerlos participes de las acciones de mejora.

Buscar la forma de tener personal competente en el liderazgo de los procesos que se

realizan al interior de la empresa.
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Tabla 18.

Cuadro de operacionalizacion de variables

Nombre de la variable

Definicion operativa

Tipo de variable

Nivel de medicidn

Fuente de informacién

Valores posibles

Mano de obra.

Recurso humano que cumple unas
funciones dentro de una empresa para
desarrollador un producto.

SEGURIDAD Y SALUD EN EL

disefio y ejecucion del SG-SST

Gestion de la salud.

Mecanismos de vigilancia y control
de las condiciones de salud de los
trabajadores

aportado por la empresa

Magquinaria.
Conjunto de partes en movimiento
o) gue componen un mecanismo, cuyo
5 funcionamiento posibilita aprovechar, Instrumento de
> dirigir, regular o transformar energia, productividad disefiado
5 o realizar un trabajo para un fin Cuantitativa Continua por estudiantes de la Numérico
2 determinado. especializacion en
Q Método. ] _ o gerencia de la SST
o Conjunto de estrategias y técnicas
utilizadas para alcanzar un objetivo
preciso.
Materiales. Insumos que se emplean para la
manufactura de un producto.
Recursos. Capital financiero, humano y técnico
para invertir en necesidades del SG-
SST
(@) .
2 | Gestion integral de SG- : Herramienta de la
é SST : Componentes esenciales para el Cuantitativa Continua Resolucion 1111/2017 Porcentajes
o
|_




Gestion de peligros y
riesgos.

Metodologia para identificar y
valorar los riesgos para sus
respectivos controles

Gestion de amenazas.

Planificacion y organizacion técnica y
humana para la prevencién de
emergencias

Verificacion.

Gestién y resultados del SG-SST

Mejoramiento.

Acciones preventivas y correctivas
con base en los resultados del SG-SST

CARACTERISTICAS DE LA EMPRESA

Antigiedad de la

Tiempo transcurrido desde el primer

Certificado de Camara de

empresa. afio en que se inician labores hasta la Cuantitativa Discreta comercio. anortado por la Afios.
actualidad ap P Meses.
empresa
Promedio de empleados. Inf » ad
Numero de empleados contratados Cuantitativa Discreta In ormacion aportada por Numeros
a empresa
Actividad economica Todos los procesos que tienen lugar
para la obtencion de productos, bienes
y/o servicios destinados a cubrir Cualitativa Nominal Decreto 1607/2002 Informacion

necesidades y deseos en una sociedad
en particular.




Clasificacion del nivel
del riesgo

Se entiende por clasificacién de
empresa el acto por medio del cual el
empleador clasifica a la empresa de
acuerdo con la actividad principal
dentro de la clase de riesgo que
corresponda y aceptada por la entidad
administradora en el término que
determine el reglamento.

Cuantitativa

Discreta

Clasificacion segln la
actividad econémica que
desempefia la empresa

NUmeros

INDICADORES

Frecuencia AT

NUmero de veces que ocurre un
accidente laboral, en un periodo de
tiempo.

Severidad AT

NUmero de dias perdidos y/o cargados
por accidentes laborales en un periodo
de tiempo.

Tasa de accidentalidad
TA

Relacion del nimero de casos de
accidentes de trabajo, ocurridos
durante el periodo con el namero
promedio de trabajadores en el mismo
periodo.

Cuantitativa

Discreta
Continua

Formato de indicadores
aportado por la empresa

NuUmeros, porcentajes




