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RESUMEN

Objetivo. Analizar las condiciones laborales en seguridad y salud en trabajo de los
colaboradores del &rea operativa de una empresa del sector metalmecanico en Santiago de
Cali 2020

Metodologia. Al estudio se le dio un enfoque cualitativo, ya que se realizd la recoleccion de
la informacion en una empresa del sector metalmecénico. En la evaluacion se utilizd el
método de observacion directa con base en las caracteristicas del puesto de trabajo,
identificando las causas y consecuencias que pueden traer para su salud y el impacto que
tiene para sus vidas, la poblacion corresponde a los operarios en general, pertenecientes a la
empresa objeto de estudio en Santiago de Cali 2020, teniendo en cuenta el &rea operativa,
conla totalidad de los 13 operarios que la conforman, en el procesamiento de la informacién
se realizd un diagnostico de las condiciones laborales a partir del anélisis en el area operativa,
se identificaron los peligros y se evaluaron las condiciones laborales en el area operativa

para estructurar un plan de intervencion en area operativa de la empresa objeto de estudio ..

Resultados se realizd el proceso de inspeccion e identificacion de los peligros y
riesgos, con lo que se considerd fijar un criterio de andlisis, para las actividades realizadas en
las areas de trabajo de la compariia. Presentando el desarrollo de la identificacion de peligros,

y su clasificacion de los riesgos en la organizacion

Conclusién. Se identificaron las exigencias biomecanicas de tareas desarrolladas por
colaboradores de la Empresa, en el cual se registraron 22 accidentes laborales en el periodo
2019-2020. Concluyendo que se pudo analizar que los procesos involucrados que generaron
mayores accidentes laborales con un nivel del riesgo mediante la Matriz IPER, observandose
niveles de riesgo elevado del 54%, tolerable del 29% e intolerable del 14%, llegando a la
conclusién que los procesos de esmerilado, soldadura y corte, se intervinieron para reducir

el indice de accidentalidad y nivel del riesgo.

Palabras calves. Evaluacién, método de observacion, metalmecanico, involucrados

10



ABSTRACT

Objective. To analyze the working conditions in safety and health at work of the
collaborators of the operative area of acompany of the metal-mechanic sector in Santiago de
Cali 2020.

Methodology. The study had a qualitative approach, since the information was collected in
a company of the metal-mechanic sector. The evaluation used the direct observation method
based on the characteristics of the job, identifying the causes and consequences that can bring
to their health and the impact it has on their lives, the population corresponds to the workers
in general, belonging to the company under study in Santiago de Cali 2020, taking into
account the operational area, In the processing of the information, a diagnosis of the working
conditions was made from the analysis in the operative area, the hazards were identified and
the working conditions in the operative area were evaluated in order to structure an

intervention plan in the operative area of the company under study. .

Results of the inspection and identification process of the hazards and risks, which was
considered to set an analysis criterion for the activities carried out in the work areas of the
company. Presenting the development of the identification of hazards, and its classification

of risks in the organization.

Conclusion. The biomechanical demands of tasks developed by collaborators of the
Company were identified, in which 22 occupational accidents were recorded in the period
2019-2020. Concluding that it was possible to analyze the processes involved that generated
greater occupational accidents with a risk level through the IPER Matrix, observing high risk
levels of 54%, tolerable of 29% and intolerable of 14%, reaching the conclusion that the
processes of grinding, welding and cutting, were intervened to reduce the accident rate and

risk level.

Key words. Evaluation, observation method, metal mechanic, involved.
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1. INTRODUCCION

La cadena del sector metalmecanico es una industria que genera al pais dentro del proceso
estratégico del desarrollo econémico, una elevada cifra de generacion de empleo como valor
agregado a la economia del pais. Esta es una cadena que goza de proteccion por las potencias

econdmicas mundiales y nacionales. (Lesmes, 2020)

En Piura Per(, se manejan las actividades en el sector metalmecénico de la siguiente manera:
construccion de estructuras  (30%), reparacion de maquinaria 'y equipo (16.56%),
mantenimiento 'y equipo industrial (16.25%), fabricacion de piezas (15.62%) (Ventura
Morante, 2020)..

En Colombia, el sector metalmecanico es el mas productivo en la industria de este pais, la
cual se ha logrado fortalecer como cadena de exportacion, segun se dio a conocer por la
camara de comercio de recientemente la Camara de la Cadena Metalmecanica y Astillera de
Colombia, Fedemetal, adscrita a la Asociacion Nacional de Empresarios de Colombia
(ANDI).

El sector de la metalmecanica en este pais es una de los mas potentes encontrandose ubicado
de manera muy estable con respecto a otros sectores a nivel nacional, para el 2020 este sector

ha tenido un alto crecimiento (Camara de comercio hispano americano , 2020).

Alcantara Yuyas & Morales Arce , (2020), contextualizan la publicacion del Ministerio de
Trabajo la cual realizaron en su pégina oficial el registro de 18.508 notificaciones de
accidentes laborales, observandose que el 97,32% corresponde a accidentes en el trabajo,
seguido en una menor escala en incidentes de mucho peligro y en accidentes que ocasionaron
la muerte. De otro lado, y segin la actividad comercial, el 23,58% corresponde a Industrias
del sector de manufacturas, seguido por inmobiliarias, construccion y comercio, por ultimo,

reparacion de vehiculos automotores.

Seguin, Morelos Gomez & Fontalvo Herrera, (2013), muestran la caracterizacion y
evaluacion de riesgos laborales a los que se ven expuestos algunos trabajadores en pequefias

y medianas industrias de la ciudad de Cartagena. Continuado con Morelos Gémez &
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Fontalvo Herrera, (2013). La organizacién mundial de la salud OMS, con el &nimo de brindar
escenarios propicios de trabajo, para garantizar la seguridad y salud del trabajador en las
empresas, expresa gque se deben evaluar las condiciones de trabajo en la que sus empleados
se desempefan, siendo estas condiciones aquellas caracteristicas del trabajo que pueden
influir significativamente en la generacion de agentes contaminantes, los cuales presentan

riesgos para los empleados.

El sector metalmecanico y automotor en el Valle del Cauca, provee maquinarias, bienes
durables e insumos clave donde la mayoria de actividades marcan la economia como el
sector. El puerto de Buenaventura es responsable del mas del 40% del comercio exterior
colombiano, aeropuertos internacionales, autopistas de doble calzada y zonas francas,
proveen una infraestructura ideal para el establecimiento de operaciones intensivas en
comercio exterior, por la facilidad para exportar productos e importar insumos (Concha
Mario, 2021).

Para, Ramirez Rodriguez & Saavedra Zarta, (2020), habiendo aplicado diferentes
instrumentos obtuvieron entre muchos resultados como principales en que los trabajadores
se encuentran expuestos a inmensos ruidos en el desarrollo de sus actividades, donde los
niveles oscilan entre los 85dB(A) y los 95dB(A), sobrepasando los 85dB(A) , que es el limite
maximo permitido por la legislacion nacional para la exposicion al ruido en jornadas no
mayores a las 8 horas por cuanto, los trabajador se podrian ver en riesgos para su salud (
Ceballos Eraso & Reyes Melo, 2020) .

En este trabajo de grado se realizara un andlisis de las condiciones laborales de los
trabajadores del area operativa de una empresa del sector metalmecénico de la ciudad de Cali
2020. Con este trabajo se plantearan alternativas, para resolver la problematica que en la
actualidad estdn viviendo los trabajadores del area operativa, en la realizacion de sus

actividades diarias.

Este proyecto surge al analizar la oportunidad de mejorar las condiciones de trabajo de los
colaboradores de la linea de trabajo en el area operativa de una empresa del sector

metalmecanico en Santiago de Cali 2020, donde se garantice el desarrollo de las funciones
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de una manera confiable, optimizando los tiempos muertos de los operarios, aportando
estrategias donde se incremente la capacidad productiva de cada colaborador y asi obtener
mejores resultados en la produccién, con el fin de mejorar las condiciones de trabajo para

disminuir las enfermedades laborales.

El factor ergondémico que se encuentra en el area de produccién es numeroso Yy de diferente
naturaleza, aunque todos ellos estan relacionados con grados de esfuerzo musculo esquelético
y/ 0 movimiento de los miembros superiores e inferiores, cuello y tronco. a lo que se suma
que se pueden presentar golpes, caidas, choques, cortes y aplastamientos. Los reportes
existentes sobre bajas laborales por molestias fisicas que estan asociadas al trabajo, en los
que se sustenta la importancia de iniciar pronto y con bases sélidas programas de vigilancia
e instauracion acciones formativas, que permitan ayudar a salvaguardar la dignidad laboral y

el optimo goce de las facultades fisicas y mentales
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2. DESCRIPCION DEL PROBLEMA

2.1 Planteamiento del problema
En el panorama internacional y de acuerdo a cifras del sistema de informacion arancelaria
Via Internet (SIAVI), donde se tiene como base las operaciones registradas, México recibe
al afio algo mas de 7.000 equipos de produccion metalmecéanica, En los Ultimos afios, el
cuidado y proteccion del personal que trabaja para este sector se ha visto regulado, es por
ello por lo que la norma NOM-027-STPS-2008 busca proteger a los trabajadores por medio

de equipo de proteccion personal (EPP) (metalmeacanica internacional , 2021).

En Latinoamérica, las precarias condiciones de produccion de las plantas y la falta de
calificacion de los operarios, asi como altas perdidas en tiempo de paro y rechazo en
productos han llevado a un gran nimero de trasnacionales a establecer en la region sus
departamentos de Ingenieria para el genera miento de conocimiento técnico y local “Un
creciente grado de sofisticacion tecnologica permiti6 gradualmente a muchas empresas
metalmecanicas productoras de vehiculos, maquinas-herramientas, equipos agricolas, bienes
de capital para la industria de alimentos, etcétera, penetrar otros mercados; comenzaron
exportando una proporcion pequefia de su produccion, pero llegaron con el tiempo a
proporciones del 10 al 20%”, dice el articulo de la CEPAL (Alcantara, Verdnica , 2015).

Segun la Andi, depender de la importacion de acero afecta al pais, por lo que se explica que
los escases de la materia prima son solamente coyunturales, entendiendose que la industria
de la metalmecanica nacional que usa aceros planos esta en problemas por la escasez de estas
importaciones, por lo gue ese tipo de insumo no es de produccién local, pero si es base del
desarrollo nacional. En el mundo del acero, hay dos caras distintas, la del metal en barra, y
en la otra la del insumo plano, y esta Ultima es la base de la metalmecanica, ya que con ellos
se hacen las neveras, carros, motobombas, tejas, las casas metalicas, grandes coliseos o
aeropuertos (Lesmes J., 2021).

¢Como son las condiciones laborales de seguridad y salud en el trabajo en los

colaboradores del area operativa de una empresa del sector metalmecénico en Santiago
de Cali 2020?

15



Cada vez es mayor la importancia que se le da, a nivel mundial, a las actividades
encaminadas a garantizar la seguridad y salud en el trabajo. Por ejemplo, en la industria se
trata de que las maquinarias y herramientas dispongan de sefializacién de seguridad con
superficies suaves y guias protectoras, para proteger al trabajador y evitar accidentes, asi
como, implementar pausas activas en trabajos con movimientos repetitivos 0 gque requieran

de gran fuerza.

Por tales razones, la Ergonomia formada por ciencias aplicadas como la biomecénica
y la mecénica la cual es una rama de la Seguridad y Salud en el Trabajo, que ha desarrollado
una su disciplina: la postura genera riesgos biomecanicos y mecanicos a las personas en sus
puestos de trabajo, cuyo objetivo es corregir y disefiar el ambiente de trabajo con vistas a
disminuir los riesgos asociados a este tipo de labor (movilidad restringida, posturas
inadecuadas, mala iluminacién, ruidos etc.) Debido aello, las Organizaciones que fabrican
maquinas industriales se enfocan cada vez mas, en brindar un disefio que refleje
correctamente los avances en esta ciencia. La prevencion de riesgos laborales en el trabajo
de las personas en sus lineas de produccion depende, en gran medida de que el equipamie nto
que se compre cumpla con los requisitos minimos de calidad ergonémica para disminuir una
buena parte de las molestias de tipo postural tan frecuentes en esta labor. Cada dia se
incrementa la cantidad de profesionales de la salud que alertan y difunden consideraciones

ergonémicas respecto al trabajo en plantas de produccion.

Los 13 trabajadores de la empresa objeto de estudio estdn expuestos a constantes
riesgos laborales, relacionados con productos elaborados en metal y actividades que se atafien
con este tipo de material. La principal forma de accidente e incidente en la empresa objeto
de estudio es debida a golpes por elementos o instrumentos utilizados para realizar labores
(22,2% del total de accidentes en el trayecto del trabajo) y, en segundo lugar, a sobreesfuerzos
(20,5%), dando lugar a lumbalgias en un 8,8% de los casos. Una de las principales causas
que generan accidentes o incidentes de trabajo se debe a la falta de conocimiento en las
posturas adecuadas para cada una de las funcione que se realizan, como también en el
compromiso de los colaboradores en el uso adecuado de elementos de proteccion personal

que tienen como funcién principal proteger las diferentes partes del cuerpo, para evitar que
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un trabajador tenga contacto directo con factores de riesgo que le pueden ocasionar una lesion
0 enfermedad. Por lo tanto, se evidencian riesgos biomecanicos derivados de posturas
forzadas, prolongadas, mantenidas, anti gravitacional y movimientos repetitivos, que ha
generado en los operarios enfermedades como: Escoliosis 8%, lumbalgias 38%, tdnel

carpiano 16%, tendinitis 26%, otras 12%.

En las auditorias realizadas en el area operativa, se evidencio que los problemas
relacionados con los riesgos biomecanicos y/o ergondmicos mas frecuentes son las
condiciones desfavorables en banda de alimentacion de producto y permanencia prolongada

en una misma postura.

De acuerdo a lo anterior, la empresa ha brindado posibles soluciones y ha ofrecido
ademas informacion al personal de la linea, para prevenir y/o minimizar gran parte de los

riesgos laborales a que estan sometidos y sus consecuencias sobre su salud y su bienestar.
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2. OBJETIVOS

2.1 Objetivo general

Analizar las condiciones laborales en seguridad y salud en trabajo de los
colaboradores del area operativa de una empresa del sector metalmecanico en Santiago de

Cali 2020

2.2 Objetivos especificos

e Diagnosticar las condiciones laborales de la seguridad y salud en trabajo del area

operativa en una empresa del sector metalmecdnico en Santiago de Cali

e Identificar los peligros y evaluar los riesgos de las condiciones laborales en seguridad

y salud en trabajo en el area operativa en una empresa del sector metalmecanico en

Santiago de Cali 2020

e Proponer acciones que contribuyan a Mejorar las condiciones laborales en seguridad
y salud en el trabajo de los colaboradores del area operativa en una empresa del sector

metalmecanico en Santiago de Cali 2020.
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3. JUSTIFICACION

Segun Morelos & Fontalvo, 2013.el constante interés de crecimiento de economias
mundiales y el afan de las compafiias por cada dia ser mas competitivas, sin lugar a dudas,
muestra la necesidad e importancia, de contar con los indicadores de medicion de
productividad como herramientas que permitan evaluar la gestion de una organizacién, en
virtud de los esfuerzos por mantenerse Y, por supuesto, liderar la mayor porcion del mercado

de bienes y servicios.

De acuerdo a Graffe, 2015, el Estado, frente a sus dependencias, institutos y empresas
han contado con importaciones de maquinaria y equipo exonerados de aranceles lo que
implica que no se ha tenido una politica que pretenda estimular a los productores
colombianos, de ahi que el perfil arancelario de Colombia siempre ha tenido una clara
desproteccion en cuanto a la importacién de bienes de capital, por ende, al determinar la
relacion que existe entre la Seguridad y Salud en el trabajo, y satisfaccion laboral, desde una
perspectiva operaria de las empresas del sector metalmecanico en Santiago de Cali, se
verifica que muestran el debido interés por la salud fisica y personal de los colaboradores, al
mismo tiempo por el desarrollo de actividades laborales de los subordinados midiendo el
grado de satisfaccion con lo que este se beneficia ante cualquier exposicion a peligros
psicolégicos y fisicos del operario (Mora & Sarmiento, 2020). Otra parte importante es la
justificacion econdmica, ya que al obtener los resultados en la investigacion se logra la
prevencion de riesgos potenciales, con la disminucion de accidentes generando que la

organizacion no obtenga sobre costos.

Por otro lado, se percibira un mejor ambiente, puesto que el trato justo se les daré a
todos los trabajadores, buena comunicacion en el trabajo en equipo, mayor permanencia de
los trabajadores ya que se sentirdn motivados Yy protegidos, protocolos acertados para
enfrentar situaciones de crisis como la actual pandemia mundial Covid 19, que se relacionan
con el organismo de los trabajadores y pueden evitar accidentes y enfermedades laborales y

en el peor de los casos la muerte del trabajador (Alcantara Yuyas & Morales Arce, 2020).
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La delegacion de otras funciones causa malestar entre los colaboradores pues se
genera mas carga laboral entre unos y otros. Para la empresa, uno de sus grandes propdsitos
es el bienestar de las personas, como bien lo destaca en su mision “Brindar ala comunidad
el mejor servicio en el area operativa. Preservar el medio ambiente y contribuir al bienestar

de sus clientes, colaboradores, accionistas asi mismo a las regiones en donde lleguen sus
servicios. Lo anterior indica que hace falta el analisis donde a partir de los resultados se pueda
dar cumplimiento legal adoptando la cultura y acogiéndose a las leyes sobre la obligacion de
la proteccion de los trabajadores, para el logro de los objetivos y metas de las organizacio nes
para consolidarse en el mercado global obligando a las empresas a implementar el decreto

1072 de 2015, en el sector metalmecénico, (Sistema de Gestién de Seguridad en el Trabajo).
Los accidentes e incidentes registrados por la empresa, los afios 2019 y 2020, fueron:

Accidentes 12, 2019, y 10, en el 2020; asi mismo los incidentes fueron: 5, enel 2019 y 11,

en el 2020, la frecuencia de causas de incidentes Yy accidentes, son:
Choque contra objetos 11, Esfuerzos excesivos o posturas inadecuadas 8, Caidas de objetos

6, Atrapamiento 5, Exposicion a la energia eléctrica 5, Caida de personas 3
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4. MARCO REFERENCIAL

4.1. Antecedentes
Guzmén Caicedo, Bayona Gamez, & Velasco, (2018), presentan el problema

textualmente de la siguiente manera:

La empresa objeto de estudio es una compafia dedicada a atender las necesidades de
la industria mediante la comercializacién de acero inoxidable de alta calidad y la prestacion
de servicios de transformacion del mismo. Con ocasion de esa mision los operarios deben
manipular [aminas planas, laminas en rollo, tuberia ornamental redonda, cuadrada y
rectangular, barras enacero y angulos en acero entre otros. En la operacion de plegado objeto
de estudio se hace necesario la manipulacion de material con grandes dimensiones y de
caracteristicas filosas, lo cual conlleva a tener riesgos de cortes en cualquier parte del cuerpo,
representando el principal factor de accidentalidad en los trabajadores, con un porcentaje
durante el 2017 de 48% y durante el primer semestre de 2018 el 16%, cifras que superan la
tasa promedio del sector metalmecanico del 7%, segin reporte de datos de la ARL, revisados
para la estadistica de esta investigacion (Guzman Caicedo, Bayona Gamez, & Velasco,
2018). De acuerdo a lo anterior se evidencia que se hace necesario analizar la causa raiz de
la accidentalidad presentada en la empresa del sector metalmecanico, con el fin de generar
las recomendaciones necesarias para la promocion, prevencion e intervencion de los riesgos

asociados a la operacion de plegado.

De otro lado Angulo Valencia , (2013), en el problema investigado en la empresas
expresa que, el no contar con los estudios de seguridad laboral, y de su debida
implementacion perjudica a la empresa por que se incumple con el articulo 11 de la
Resolucion 001016 de 1989 del Ministerio de Trabajo y Seguridad Social, y con algunos
puntos citados en los capitulos 1Y Il del Titulo I(disposiciones generales) de la Resolucion
2400 de 1979; lo que puede generarle sanciones y multas que lograrian llevar al cierre de la
empresa por los incumplimientos en esta leyes. Por tanto, este problema le genera a la
empresa desventajas en cuento asu funcionalidad y competencia, debido a que se ve sometida

hacerse responsable por la integridad y condicion fisica de los trabajadores, lo que puede
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traer como consecuencia rendimientos bajos en la calidad y productividad, como también el
incurrir en la contratacion de mano de obra adicional. Por dicha razén es indispensable
realizar un estudio donde se evallen los riesgos que pueden sufrir los operarios en el area de
produccidn, implementando las normas de seguridad laboral correspondientes para empresas
cuya funcion es la fabricacion de productos electronicos, asi como realizar estudios que

brinde mejorar la organizacién y distribucion del puesto de trabajo.

Montenegro, (2015). En su parte improductiva presenta el analisis de la siguie nte
manera a carga fisica de trabajo y la jornada laboral extendida son una préctica importante,
cuando las exigencias fisicas superan la capacidad fisica de los trabajadores, ocasionan fatiga,
cambio de habitos (sedentarismo, dietas hiper-caldricas y grasas saturadas) y una respuesta
bioldgica: obesidad abdominal, sindrome metabdlico y diabetes, con riesgo de enfermedad

cardiovascular.

Para Salazar Velasquez, Martha Cecilia;(2019) , se evidencia que en Colombia desde
la entrada en vigencia de los Tratados de Libre Comercio y especialmente con Estados
Unidos , aprobado el 12 de octubre de 2011 por el congreso de los Estados Unidos y en
vigencia desde el 15 de mayo de 20124 ha tenido un desaceleramiento de su economia y de
la industria en general , lo que implica que las exportaciones se ven afectadas sustancialme nte
generando el efecto de crecimiento de las importaciones que favorece el crecimiento de las
industrias y economias a escala mucho méas imponentes y robustas, frente a las industrias de
la region, si bien las empresas colombianas no estan invirtiendo en su crecimiento y por el
contrario, se ve un estancamiento, es posible encontrar una estrategia que permita generar
sustentabilidad frente a la desaceleracidn del crecimiento industrial. Esto ha impactado
directamente a la Siderurgica de Occidente, porque muchas de las grandes empresas de la
region pueden optar por adquirir equipos y montajes a otras empresas a un menor costo,
inclusive recibir servicio postventa inmediato, redundando en una reduccion de la

participacion de SIDOC, dada la aparicion de nuevos competidores.

De igual manera en el sector continlan empresas que han resistido, pero con alto
endeudamiento, escaza produccion, con malas y deshonestas practicas empresariales. Aun

asi, en el sector tan complicado, tenemos que la Siderdrgica de Occidente S.A. SIDOC S.A:
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sidertrgica semi-integrada, con capital 100% colombiano, una empresa que a traves del
tiempo ha logrado consolidarse como una compafiia eficiente, con altos estandares de
calidad, con una solida estructura financiera y sobre todo: por el compromiso con la

excelencia, el medio ambiente y la sociedad.

4.2 Marco tedrico

Como es bien conocido, todo trabajo que realice el ser humano debe desarrollarse de
manera que se interactie con elementos que le permitan realizarla debidamente. Para esto
tomamos en cuenta que el patrono debe proporcionar al colaborador los elementos vy

herramientas para realizar su funcion de la mejor manera posible.

A través del tiempo el hombre se ha sufrido accidentes en diferentes formas y
circunstancias, desde la época de las cavernas hasta las empresas de hoy, y a medida que la
produccion desarrolla tecnologias complejas, se han intensificado los riesgos de operacion
para los trabajadores por ende generando accidentes de trabajo y enfermedades laborales
(Serrano, 2016).

Antes del siglo XVII, por la inexistencia de estructuras industriales las actividades
laborales se centraban de manera probable en labores artesanales, agricultura, cria, de
animales etc., produciéndose fatales accidentes y gran cantidad de enfermedades y
mutilaciones con niveles desproporcionados y asombrosos para la época los cuales se

atribuian al designio de la providencia (Serrano, 2016).

Continuando con (Cisneros & Cisneros, 2015) la seguridad y salud en el trabajo es
una actividad que esta orientada a la creacion de condiciones para que el colaborador pueda
desarrollar su labor de manera eficiente sin tener riesgos, evitando dafios por sucesos que
puedan afectar su salud e integridad, el patrimonio de la entidad y el medio ambiente. Las

violaciones enel SG SST, implican indiscutiblemente la ocurrencia de accidentes de trabajo,
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lo que genera grandes consecuencias humanas, econdmicas Yy sociales en los trabajadores, las

organizaciones Y la sociedad.

Pero con la ensefianza que ha dejado la aplicacion de la ergonomia laboral, se puede
tener en cuenta que en muchos de los casos se requiere que este puesto se adapte
adecuadamente al colaborador, tanto en los requerimientos del puesto como en el medio que
lo rodea, para lograr un proposito positivo con la salud fisica y mental del colaborador.
Actualmente, en el sector laboral de Colombia, existe un alto nimero de incidencias y
patologias laborales, tanto crénicas como agudas, a causa de las malas técnicas ergondémicas

aplicadas en los diferentes puestos de las diferentes actividades empresariales.

En las ultimas décadas el estrés laboral es objeto de interés creciente tanto por parte
de los profesionales como de los propios trabajadores. Y es que ha habido grandes cambios
tanto en el mercado de la empresa como fuera de él que apuntan a un protagonismo cada vez
mayor de este como uno de los principales problemas de salud laboral. Cuando el puesto de
trabajo o la funcion a realizar, esta disefiada desde un solo punto de vista ergondmico, o sea,
de una medida estandarizada y no adecuada para las necesidades basicas del colaborador,
generalmente se adoptan posturas incorrectas del cuerpo, tales como efectuar operaciones
con los hombros elevados, o con el torso inclinado hacia adelante, o el cuerpo girado hacia
un costado. (Lizano Miranda, Castro Calvo, & Molina Quesada, , 2013)

La buena postura también influye en tu aspecto de vida, mantener una buena postura
en el trabajo como en otros lugares hace que te concentres mas y mejores tu productividad
haciendo que labores mas por el contrario si tienes una mala postura esto representa que no

estds muy concentrado y hace que tu desempefio laboral no sea la mejor.

De este modo, los sistemas, maquinas Yy puestos de trabajo deben adecuarse al

empleado con la finalidad de proteger su salud y su seguridad, y asi potenciar la
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productividad de la organizacién, por lo que podemos decir que la ergonomia cumple una

funcion doble, hacia el empleado y hacia la propia organizacién. (Informacion, 2016)

La Buena Postura. Existe un claro conceso sobre los potenciales dafios de las
posturas forzadas y los movimientos extremos de casa articulacién, muy lejos de sus angulos
de confort (neutralidad), tanto en los que es el mantenimiento de posturas como en la

repetitividad en diferente seccion del cuerpo humano. (Llaneza Alvarez, 2010.)

Una buena postura reduce la presion sobre el cuerpo y hace mas facil el trabajo. Si
bien es cierto que el individuo puede tomar conciencia sobre ellos, se requiere por otra parte

redisefiar la estacion de trabajo.

Para esto se debe utilizar, equipo, herramienta y mobiliario que le permitan al

trabajador mejorar la postura del cuerpo (Chichilla Sibaja, , 2002. ).

Esta puede ser un factor de riesgo si se mantienen largos periodos de tiempo, pueden
afectar o dificultar la circulacién sanguinea, porque los misculos no se pueden recuperar, 0
bien, puede ser riesgosas por la amplitud de las desviaciones, o sea cuando se llega al limite

de flexibilidad de una postura extrema. (Bustamante, 2013)

La importancia de tener una buena postura:
e Mantener una buena postura es importante ya que:
e Te hace ver estéticamente bien.
e Te evita problemas musculares.
e Aumenta la concentracion.

e Ayuda en la respiracion.
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e Te sientes mejor contigo mismo

Planeacion Estratégica. Para Competir en el mercado y perdurar en el tiempo, se deben
establecer de manera clara su camino a futuro, el cual serd la guia para el alcance de los
objetivos que se han trazado y la manera adecuada para alcanzarlos. Ya que, en la actualidad,

las organizaciones para crecer de forma sostenida, generar utilidades a sus accionistas.

Industria metalmecanica. Este sector se encuentra compuesto de la cadena
productiva que es complementaria e indispensable en algunos casos para el desarrollo de
otros sectores como lo son: la construccion, el eléctrico, el plastico, y el calzado, entre otros.
Esta Industria estd formada de diversas actividades economicas., la cual esta compuesta de
tres eslabones: proveedores de insumos, transformacion y comercializacion (Morelos &
Fontalvo , 2013).

Riesgo mecanico. Lo que puede generar en la persona o trabajador lesiones
corporales como: golpes, cortes, quemaduras, punciones, contusiones, golpes o raspaduras
por material u objetos desprendidos o proyectados, aplastamientos y atrapamientos. Este
riesgo puede producirse en la ejecucion u operacion de actividades que requieran el uso de
herramientas manuales ya sean motorizadas 0 no y maquinaria caracteristica de cada sector
productivo, el riesgo mecanico se presenta en varias formas como lo menciona (Quintero,

Contreras, & Barreto, 2020) a continuacion..

Peligro de cizallamiento. Las posibles lesiones son la amputacion de algun
miembro; este riesgo se localiza en maquinas destinadas al corte de material, porque el
movimiento de estos objetos puede llegar a no percibirse debido asu velocidad, en la mayoria
de casos estos no pueden ser protegidos y requiere de mucho cuidado y precaucidén por parte

del trabajador.

Peligro de atrapamiento: paraello se recomienda mantener ropa ajustada y cabello
recogido para evitar atrapamientos, ya que este se presenta cominmente en maquinas o
herramientas que poseen una parte giratoria, donde las partes que mas riesgo corren son los

miembros superiores.
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Peligro de aplastamiento. Es importante tener las precauciones necesarias para
evitar aplastamiento de cualquier parte del cuerpo. Se presenta en el traslado, cargue o
descargue de material pesado, por lo general la persona queda atrapada por el objeto y una

superficie.

Peligro por proyeccion de solidos. Se extrae material para darle la forma necesaria
en el manejo de maquinaria para el mecanizado de piezas y salen proyectados sélidos con
temperaturas altas a causa de la friccion de los materiales debido a que estos procesos se

elaboran a altas velocidades.

4.3 Marco legal
El marco legal esta dado por lineamientos constitucionales, convenios internacionales
de la OIT, normas generales del Cddigo Sustantivo del Trabajo y ademas por varias leyes

gue actualmente rigen los lineamientos de Seguridad y Salud en el Trabajo Riesgos laborales:
Reglamento legal colombiano sobre seguridad y salud en el trabajo.

A continuacién, se describen las principales Leyes, Decretos y Resoluciones que

regulan el sector de la Metalmecéanica en Colombia, sobre la Seguridad y Salud en el Trabajo.

Tabla 1. Marco Legal.

NORMA DESCRIPCION APLICACION

Por la cual se dictan
medidas sanitarias. El titulo 1l

Ley 9 de 1979. o
habla de las disposiciones de la
Titulo 111. Congreso de la _ Articulo 81.
Salud Ocupacional y estas son

Republica _
aplicables a todo lugar y clase de
trabajo
4 o Consejo  Directivo
NTC 2506 Esta norma esta sujeta a ser J

actualizada  permanentemente | dé 1988-12-07.
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con el objeto de que responda en
todo momento a las necesidades

y exigencias actuales.

Ley 100 de 1993.

Por la cual se crea el
sistema de seguridad social integral
y se dictan otras disposiciones.

Capito I, 11 y 1L Organizan el  Sistema
General de Riesgos Profesionales,
Congreso de la
Republica Decretos | fin de fortalecer y promover las Capftulo 1, 11 'y 11 el
1295/94 1771/94. | Condiciones de trabajo y de salud cual consta de tres
’ ' : - componentes.
1772/94. Circular 01 de de los trabajadores en los sitios
2003 donde laboran.
El sistema aplica a todas las
empresas y empleadores.
Por medio de la cual se
Ley 378 de 1997.
aprueba el “convenio No. 161, ]
Parte IV. Congreso de la o Articulo 13.
) sobre los servicios de salud en el
Republica )
trabajo”
Por la cual se dictan normas
Ley 776 De | sobre la organizacion,
2002. Congreso de la | administraciébn y prestaciones del Articulo 1,4y 8
Republica Sistema  General de Riesgos
Profesionales
Ley 1016 de Por la cual se regulan
2013. Capitulo I. | algunos  aspectos sobre las Articulo 8
rticulo 8.
Congreso de la | inspecciones del trabajo y los
Republica. acuerdos de formalizacion laboral.
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Decreto Ley
1295 De 1994. €EI
ministerio de gobierno
de la republica de

Colombia

"Por el cual se determina la
organizacion y administracion del
Sistema  General de Riesgos
Profesionales

Atrticulo.

1,2,3,26,27 y 63

Decreto 3075 de
1997. Titulo 1.
Presidencia de la

Republica

Por el cual se reglamenta
parcialmente la Ley 09 de 1979y se
dictan otras disposiciones.

Articulo 8.

Decreto 1477 de
2014. Presidencia de la
Republica

Por la cual se expide la

Tabla de Enfermedades Laborales

Articulo 1.

Decreto 567 de
2014. Presidencia de la
Republica.

Por el cual se estructura la
Red Nacional de Formalizacidon

Laboral y se dictan otras

disposiciones.

Articulo 1,

Decreto 1072 de
2015. Presidencia de la
Republica

Por medio del cual se

expide el  Decreto  Unico

Reglamentario del Sector Trabajo.

Articulo 1.1.1.1,

Libro 2 > Parte 2 >

Titulo 4 > Capitulo 6

Resolucion 2400

de 1979

Por la cual se establecen
algunas disposiciones sobre vivienda,
higiene y  seguridad en los
establecimientos de trabajo.

Titulo 1 Capitulo 11

y HI Titulo 2. Capitulo 11y
IV Titulo 3. Capitulos I,
IV'y VII Titulo 4. Capitulos

Ly Il
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Titulo 6. Capitulo |
y Il Titulo 9. Capitulo 1y Il

Resolucion 2674
de 2013. Ministerio de

Por el cual se reglamenta el
articulo 126 del decreto ley 019 de

B ] Articulo 1
Salud y Proteccion | 2012 'y se dictan  otras
Social. disposiciones.
Por el cual se reglamenta la
afiliacion al Sistema General de
Resolucion 723 | Riesgos Laborales de las personas
de 2013. Presidencia de | vinculadas a través de un contrato Articulo 1
la Republica formal de prestacion de servicios
con entidades o0 instituciones
publicas o privadas.
g Por la cual se definen los
Resolucion 0312 ) . _
o Estandares Minimos del Sistema de )
de 2019. Ministerio de Articulo 1

Trabajo

Gestion de la Seguridad y Salud en
el Trabajo SG-SST.

Fuente: Elaboracién propia
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5. METODOLOGIA

5.1 Enfoque de investigacion

Se aplicard enfoque cualitativo, teniendo en cuenta que se realizara la recoleccion de
la informacién basada de una empresa del sector metalmecanico. Para esta evaluacién se
utilizd el método de observacion directa con base en las caracteristicas del puesto de trabajo,
en la que se buscara identificar las causas de la problemética y las consecuencias que pueden
traer para su salud y el impacto que tiene para sus vidas, una vez recolectada la informacion
se procedera a realizar un andlisis para luego plantear las alternativas de solucion que
permitieran a esta empresa controlar los riesgos presentes en el proceso para asi asegurar la

buena salud del trabajador.

5.2 Tipo de estudio

El presente estudio se enmarca dentro del tipo de investigacion descriptiva. A partir
de un marco tedrico se expone los requisitos necesarios para lograr el objetivo, se pretende
dar a conocer por medio de una descripcion la situacion actual de la en materia a la postura
y el puesto de trabajo de los diferentes operarios, comparados con lo que se estipula en las

normativas ergonomicas o biomecanicas.

5.3 Disefio de la investigacion

Se pretende presentar un plan de intervencion de las las condiciones laborales de los
colaboradores del area operativa de la empresa metalmecanica, con el fin de Analizar las
condiciones laborales se seguridad y salud en trabajo en los colaboradores del area operativa
de una empresa del sector metalmecanico en Santiago de Cali y posteriormente presentar

acciones para reducir o minimizar los riesgos.
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5.4 Poblacion
La poblacion muestra corresponde a los operarios en general, pertenecientes a la

empresa objeto de estudio en Santiago de Cali 2020, teniendo en cuenta el area operativa.

5.4.1 Muestra
Totalidad de los operarios del area operativa de la empresa del sector metalmecanico

que consistié en 13 colaboradores.

5.4.2 Criterios de inclusion
Son los 13 operarios de la empresa metalmecanica, actualmente no existen personas mayores
0 mujeres en estado de gestacién por lo tanto el 100% de los operarios estan en Optimas

condiciones para el proceso y la investigacion.

5.5 Instrumentos, técnicas y procesamiento de la informacion.

5.5.1 Instrumentos de recoleccion
Fuentes primarias. Visita a la zona objeto de estudio, dentro de este concepto la

presente investigacion se desarrolld a partir de los siguientes pasos:

Se solicitd por escrito la autorizacion respectiva a la empresa.

e Se coordind con el jefe del &reay los coordinadores encargados de los empleados,

para aplicar la encuesta.
e Elaboracion y validacién de la encuesta como instrumento.
e Seselecciond el area respectiva para la aplicacion de la misma.

e Se solicitd la colaboracion de cada uno de los empleados del area seleccionada,

luego se le dieron las indicaciones para responder la encuesta.

e Recoleccién de informacién
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Fuentes secundarias. Esta documentacion se realiza por medio de las visitas de
campo Y, por otro lado, se apoya en la consulta de otras tesis, articulos que den apoyo y aporte

a la solucion del problema.

Posteriormente se analiza la informacion documentada para analizar las condiciones
laborales se seguridad y salud en trabajo en los colaboradores del area operativa de una

empresa del sector metalmec&nico en Santiago de Cali 2020

5.5.2 Procesamiento de la informacion

A partir del desarrollo de objetivos para el cual se tendra en cuenta el desarrollo uno
auno de los mismos, inicialmente se realizard un diagnéstico de las condiciones laborales a
partir del andlisis en el area operativa, posteriormente, se Identificaran los peligros y
evaluarlos de las condiciones laborales en el area operativa y finalmente se estructurara un
plan de intervencién de las las condiciones laborales de los colaboradores del area operativa

de la empresa metalmecanica.
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6. ANALISIS DE RESULTADOS

6.1 Desarrollo objetivo especifico 1, Diagnosticar las condiciones laborales en
seguridad y salud entrabajo a partir del andlisis en el area operativa en una empresa

del sector metalmecéanico en Santiago de Cali

Para tener un diagndstico de las condiciones laborales de los trabajadores del area

operativa, inicialmente se presentaran sus caracteristicas del area.
La Estructura Organizacional. Laempresa esta organizada de la siguiente manera:

Figura 1. Estructura organizacional

(Gerencia
Contabilidad
Administracion Area de operaciones
' Almacén l Operarios

Fuente: Elaboracién propia

Area operativa. El taller consta de un techo metalico auna caida, con las siguientes medidas:

23 metros de ancho x 40 metros de largo, distribuidos en diferentes &reas de trabajo.
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Figura 2. Distribucion actual del taller

2877m
Armado de
estructuras § Emerialdo
10.71m
Corte’ d |
orte de
Soldado de -
estructuras . )
estructuras g Pintura
15.77m
v -]
) =
£
Almacén )
Patio de productos
terminados
Oficina
i 15.77m

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 2. Distribucién de colaboradores de la empresa

Poblacion Hombres Mujeres Total

Administrativo  y 21 2 23
planta

Temporales 0 0 0

Total 21 2 23

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede observar en el cuadro anterior, la empresa tiene 21 colaboradores en

total, pero dentro del area operativa son 13 colaboradores.
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Asimismo, la empresa cuenta con diferentes tipos de maquinarias y herramientas

usadas para realizar los trabajos.

Tabla 3. Herramientas, Equipos y Maquinarias

Herramientas, Equipos y Maquinarias

Maquinaria Cantidad
Maquina de soldar por arco eléctrico 7
Maéquina de soldar por proceso MIGIMAG 1
Plegador manual 1
Prensa hidraulica 4
Roladora para planchas metalicas o perfiles detubo 1
Dobladora de tubos 2
Compresora deaire para pintura 1
Total, de maquinarias 17
Herramienta Cantidad
Esmeril portatil 6
Taladro de columna 2
Sierra de arco 4
Sierra circular 4
Sierra caladora 2
Alicate 8
Broca de usos maltiples 20
Cizalla 5
Compas 3
Cortafrio, Buril y Cincel 5
Destornillador 8
Escariador 3
Granete 3
Lima 8
Juego de llaves 4
Macho de roscar 3
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Martillo 4
Punzén 8
Punta de trazar 5
Remachadora 2
Tenaza 1
Terraja de roscar 3
Tijera 5
Tornillo de banco 4
Total, herramienta 124

Fuente: Elaboracion propia

Diagrama de operaciones del proceso de fabricacion de estructura metélica en
la empresa. A continuacion, se ilustra a través de un diagrama de flujo como se realiza el
analisis en el proceso de fabricacion de las estructuras metélicas, de los trabajos que se

realizan diariamente en la compafia.

Figura 3. Materia prima Diagrama de operaciones para la fabricacion de estructuras metalicas
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Fuente: Elaboracion propia

Condiciones laborales. Dentro del taller los empleados se encuentran sujetos a varios
riegos ergondmicos en los cuales se identifican algunos ambitos que demuestran la

inseguridad de las tareas que se llevan a cabo.

Posturas Forzadas. Existen posturas forzadas en las cuales se encuentran expuestos
los trabajadores, estas hacen que en algin momento se presenten patologias, dolores, riesgos
en una parte determinada del cuerpo o en su totalidad, generando molestias en la actividad

que se desemperfien tales como:

Empuje y traccion de cargas. Empujar cargas de maquinaria y/o equipo.

Fuerzas isométricas. Manejo de palancas, pedales.

Figura 4. Alcance y realizacion de actividades

Fuente: Elaboracion propia

Como se evidencia en las figuras que anteceden la postura para la ejecucion de las
tareas no se adoptan de la manera mas apropiada generando desgaste fisico, ya que se

encuentran afectadas partes corporales como: tronco, cuello, brazos, espalda y piernas.
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Muchas de estas actividades se prologan por vario tiempo aumentando el riesgo de salud en

el trabajador.

Manejo de maquinaria, herramienta y equipo. Las maquinas, herramientas y equipos
deben ajustarse a las necesidades del trabajador si se tienen 6ptimas medidas y elementos de
seguridad se pueden reducir o incluso eliminar peligros existentes en el area de trabajo, si
esto no se lleva a cabo se pueden presentar futuros riesgos e inclusive accidentes por otro
lado si no se cuenta con un facil acceso a las maquinas herramientas se pueden presentar
demoras en el tiempo de realizacion de los trabajos asignados, bajando el rendimiento en el

operador.

Figura 5. Manejo y uso de maquinas, herramientas y equipos

Fuente: Elaboracién propia

En la figura que antecede se muestra el uso que se le da a las maquinas herramie ntas
es notorio que no se usa en totalidad la indumentaria requerida para el manejo de estas,
adicional la herramienta no tiene una colocacion fija exponiendo al trabajador a realizar
movimientos de largo alcance. El area de trabajo es limitada lo que no permite ubicar los
equipos en un lugar seguro al terminar cada actividad, existen esquinas afiladas, residuo de

astillas que pueden generar cortes o pinchazos.
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Manipulacién manual de cargas. Cualquier operacion que genere un sobre esfuerzo
por la ejecucion de levantamiento y transporte de una carga realizada que se realice de manera

inadecuada, puede traer consigo fatiga fisica incluso lesiones y patologias.

Es importante no sobrepasar los limites del peso maximo de carga que realice el
empleador no mayor a 25 Kg cuando la tarea es frecuente, en lo posible estas cargas deben

mantenerse cerca del cuerpo y solicitar ayuda de ser necesario.

Figura 6. Manipulacion manual de cargas

Fuente: Elaboracion propia

Orden y Limpieza. El ordeny la limpieza son sin duda alguna un factor importante
en el lugar de trabajo, ya que facilita considerablemente la operacion, el rendimiento vy
calidad del desarrollo de las actividades, asi como la satisfaccion de los trabajadores al

momento de realizar sus labores en un ambiente agradable y limpio.

Cuando se trabaja en un area que requiere manejo que maquinas Yy herramientas es
innegable que no se genere desorden y que este se propague, pero también es importante
generar conductas que permitan mitigar este aspecto disponer de lugares fijos de recoleccion

de desechos, ubicacion fija de herramientas y realizacion de jornadas de limpieza
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Figura 7. Desorden

Fuente: Elaboracion propia

Actividad. Preparar el area de trabajo

En la imagen que antecede se puede observar el desorden que se presenta en el taller,
la colocacion de las herramientas se ubica donde aparentemente es mas conveniente, no
existe un lugar para ubicar desechos y desperdicios que la operacion genera, lo que crea un
problema disminuyendo la efectividad en la operacion y propagando un entorno de riesgo de

accidentes

Figura 8. Uso correcto de EPP

Fuente: Elaboracion propia

Uso y cuidado, el EPP “La barrera ante el riesgo”
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Sobre el puesto de trabajo de Torneria se analizard cada elemento de trabajo,
Identificando y Evaluando los riesgos detectados sugiriendo medidas preventivas y de

control sobre dichos riesgos confeccionado un estudio de costos de las medidas propuestas.

Figura 9. Actividad Esmerilado Riesgo Ergondémico

Fuente: Elaboracion propia

Proveer de caballetes o pedestales mdviles para reducir los riesgos ergondémicos,
utilizarlos como apoyo para piezas largas, actualmente utilizan improvisados soportes como
tachos, cajas tubos etc., en caso de no poseer elementos que se puedan utilizar como apoyo

improvisado, la pieza se mecaniza sin apoyo alguno

Figura 10. Implementacion de caballetes para reducir los riesgos ergondémicos

Fuente: Elaboracion propia

Actividad. Soldadura
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Riesgo. Fisico

Figura 11. Altas temperaturas / radiaciones

Fuente: Elaboracion propia

Actividad. Armar la estructura o esqueleto del producto
Riesgo. Psicosocial / Biomecénico

Figura 12. Utilizar un carro auxiliar de carga/ condiciones de la Tarea

Fuente: Elaboracion propia

Actividad. Corte de material, uso de equipo
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Riesgo. Biomecénico/ Sobresfuerzo por cargas pesadas (producto).

Figura 13. Colocar estantes anclados para el ordenamiento de herramientas y equipos

Fuente: Elaboracion propia

Actividad. Uso de Herramientas del Taller
Riesgo. Condiciones de Seguridad / Taller obstruido con material apilado

Figura 14. Colocar estantes anclados para el ordenamiento de herramientas y equipos

“ LLAVES

\ RACH

Fuente: Elaboracion propia

Actividad. Utilizacién de extensiones

Riesgo. Eléctrico / Cables en mal estado.
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Figura 15. Taller obstruido con material apilado, Cable en mal estado

Fuente: Elaboracion propia
Actividad. Acabado de Partes

Riesgo: Mecénicos/Psicosocial/ Biomecanico/ Condiciones de seguridad

Figura 16. Realizar actividades sin hacer usos de implementos de seguridad

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 17. Personal realiza sus actividades haciendo uso de implementos de seguridad

Fuente: Elaboracién propia

Figura 18. Manipulacion incorrecta del equipo de trabajo

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 19. Almacén desordenado

Fuente: Elaboracién propia

Figura 20. Herramientas en mal estado

Fuente: Elaboracién propia

Figura 21. Elementos de proteccion en mal estado

Fuente: Elaboracion propia
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La inexistencia de un sistema de gestiobn de seguridad y salud en el trabajo fue
definitiva para adquirir la informacidén actualizada, a pesar de las deficiencias halladas como
la falta de registros adecuado de aquellos incidentes y accidentes sucedidos en la empresa,
porque solo se tiene registros basicos el cual es anotado por el administrador cada vez que se

registra algun incidente y accidente en el trabajo.

Tabla 4. Accidentes e incidentes registrados por la empresa, los afios 2019 y 2020

Accidentes Incidentes Ao
12 5 2019
10 11 2020

Fuente: Elaboracion propia

Se ha elaborado una recoleccion de informacion sobre accidentes e incidentes que

sucedieron en los afios 2019 y 2020 en la empresa.

Posteriormente se procedié a definir la causa que llego a generar de manera directa

un accidente e incidente.

Choque con objetos. Concerniente acontacto contra objetos inmdviles (a excepcion
de choques debidos a una caida anterior), choque con objetos en movimiento, golpes por un
objeto mavil (particulas y fragmentos volantes), excepto de golpes ocasionados por objetos

que caen.

Esfuerzos excesivos o posturas inadecuadas. Tiene que ver con los esfuerzos

excesivos 0 posturas inadecuadas al tirar, manejar, levantar o arrojar algin objeto.

Caida de objetos. Relacionado al desplome (de andamios, de muros, de escaleras),

caida de objetos que son de uso manual.

Atrapamiento. Relacionado con atrapamiento de un objeto que esta inmovil y un

objeto movil y atrapamiento entre objetos en movimiento.

Exposicion a la energia eléctrica. Tiene que ver con el contacto con herramie ntas

eléctricas o fuentes de energia eléctrica.
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Caida de personas. Referente a resbalones, caidas y tropezones de personas, que
suceden al mismo nivel, caidas desde alturas y/o caidas a profundidades (excavaciones,

aberturas en el suelo, pozos).

Tabla 5. Accidentes e incidentes registrados por la empresa en los afios 2019 y 2020

Accidente / Accidente / Incidentes
Incidentes afio 2019 ano 2020
__‘ Accidentes “ + Accidentes

v Incidentes \/ + Incidentes

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 6. Resumen de la frecuencia de causas de incidentes y accidentes

Causas que Generaron Accidentes e Incidentes Total
Choque contra objetos 11
Esfuerzos excesivos 0 posturas inadecuadas
Caidas de objetos

Atrapamiento

Exposicion ala energia eléctrica

Caida de personas
Fuente: Elaboracion propia

o Ol | WIN|F-
w| o1 U1 O] O

6.2 Desarrollo objetivo especifico 2, Identificar los peligros y evaluarlos de las
condiciones laborales en seguridad y salud en trabajo en el rea operativa en una
empresa del sector metalmecanico en Santiago de Cali 2020

Para efectuar un proceso de inspeccion e identificar los peligros y riesgos, se
considerd fijar un criterio de andlisis, para las actividades realizadas en las areas de trabajo

de la compaiiia.

A continuacion, se presenta el desarrollo de la identificacion de peligros, y su

clasificacion de los riesgos en la organizacion.
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Actividades /

Evaluacion Del Riesgo Puro

N° [P Peli Ri A
roceso Tareas eligro 1esgo re ler |ec |re |'s S X N_|vel De
P Riesgo
Condiciones . - -
. Manipulacién de la Maquinaria (soldadora, plegadora, .
de Seguridad . Riesgo
M anioulaci6 prensa, Roladora y dobladora) sin contar con las | 1 3 3 3 10 Imoortante
deampu el medidas de seguridad. P
1 Preparar area de| Maquinaria.
trabajo. Cables eléctricos expuestos en el taller, Herramienta mal Riesgo
. 1 2 3 3 9
almacenada, Desorden en el area Importante
Sobrecarga de tomacorrientes (soldadora, plegadora, Riesgo
1 3 3 3 10
prensa, Roladora y dobladora) Intolerable
Fisico Altas Temperaturas, Ruido Intermitente, 2 3 3 3 11 R
Intolerable
Earr el Corte_ de Fisico Alt_as jl'empera.ltura_s, R_ulldos Intermitentes, radiaciones 2 3 3 2 10 Riesgo
. M aterial, Uso no ionizantes, iluminacion. Importante
Material -
’ de Equipo.
Biomecanico Sobre;fgerzos, F_’ostur§§ Prolongadas, M ovimientos 1 3 3 3 10 Riesgo
Repetitivos, M anipulacion de Cargas. Importante
- Luz Visible, Radiacion Ultravioleta e Infrarroja, humos Riesgo
Quimico aF g p 1 2 3 2 8
metalicos, Proyeccion de Particulas Intolerable
Uso L Altas Temperaturas, Ruidos Intermitentes, radiaciones Riesgo
méquinas Yy Fisico no ionizantes, iluminacion. 1 3 8 8 10 Importante
equipos de
3 soldar.
Armado de
Piezas.
Condiciones | Cortes, Proyeccion de Particulas, Contacto, Sobre Carga 1 3 3 3 10 Riesgo
de Seguridad | de Toma Corrientes, Caidas, Golpes, Atrapamientos. Importante
Biomecanico Sobre_sfuerzos, _Postgtas prolongadas, movimientos 1 3 3 3 10 Riesgo
repetitivos, manipulacion de cargas manuales Importante
. Luz Visible, Radiacion Ultravioleta e Infrarroja, Humos Riesgo
Fisico XF iy p, 1 2 3 2 8
M etélicos, Proyeccion de Particulas Intolerable
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Psicosocial Carga Mental, Demandas de la Tarea, Turnos de 10 Riesgo
Trabajo, Conocimiento de la Tarea, Grupo de trabajo. Importante
- - Riesgo
Quimico Humos Metélicos 8 Intolerable
L . . . Riesgo
Biol4gico Virus Sars-CoV-2 (Covid 19), Picaduras, M ordeduras 10 |
mportante
. Altas Temperaturas, Ruidos Intermitentes, radiaciones Riesgo
Fisico L Lo 10
no ionizantes, iluminacion. Importante
Condiciones | Cortes, Proyeccion de Particulas, Contacto, Sobre Carga 10 Riesgo
de Seguridad | de Toma Corrientes, Caidas, Golpes, Atrapamientos. Importante
. . Sobresfuerzos, Posturas prolongadas, movimientos Riesgo
Biomecanico o . iy 10
repetitivos, manipulacion de cargas manuales Importante
@l i | s de | Fisico II\_/'iJZtX!SIbIeI,D Radlac_llondUI'I[Dra\;l’oleltae Infrarroja, Humos 8 :?lteslgo "
Estructuras  y | Méquinas de y e alc:/ls, :olyetI:Dcmn 3 ardlculas _ _ - F? olerable
Piezas Soldar Psicosocial arga Mental, Demandas de la Tarea, Turnos de 10 iesgo
Trabajo, Conocimiento de la Tarea, Grupo de trabajo. Importante
L - Riesgo
Quimico Humos M etélicos 8 Intolerable
Bioldgico | Virus Sars-CoV-2 (COVID 19), Picaduras, M ordeduras 10 R
' ! Importante
Esmerilado . Altas Temperaturas, Ruidos Intermitentes, radiaciones Riesgo
de Fisico L L 10
no ionizantes, iluminacion. Importante
Estructuras y
Uso de
Maquinadas
y/o Equipos
Esmerilado
Condiciones | Cortes, Proyeccion de Particulas, Contacto, Sobre Carga 10 Riesgo
de Seguridad | de Toma Corrientes, Caidas, Golpes, Atrapamientos. Importante
. - Sobresfuerzos, Posturas prolongadas, movimientos Riesgo
Biomecanico o . L 10
repetitivos, manipulacion de cargas manuales Importante
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Fisico Luz Visible, Radiacion Ultravioleta e Infrarroja, Humos 8 Riesgo
M etalicos, Proyeccion de Particulas Intolerable
Psicosocial Carga Mental, Demandas de la Tarea, Turnos de 10 Riesgo
Trabajo, Conocimiento de la Tarea, Grupo de trabajo. Importante
L - Riesgo
Quimico Humos Metalicos 8 it e
L . . Riesgo
Biologico | Virus Sars-CoV-2 (COVID 19), Picaduras, M ordeduras 10
Importante
Fisico Ruidos Intermitentes, iluminacion. 11 Riesgo
Importante
6 ety gl Pl ik Biol6gico Virus Sars-CoV-2 (COVID 19), Picaduras, M ordeduras 10 Nz
Producto. Producto. Importante
Condiciones | Cables eléctricos expuestos en el taller, Desorden del en 10 Riesgo
de Segquridad | el Area. M oderado
Condiciones . . . Riesgo
_ Disposicion | de Sequridad Almacén con material apilado. 10 M oderado
Almacenamiento | _. - -
Final de| . ot Sobresfuerzos por cargas pesadas (herramientas, Riesgo
7 de producto Biomecénico - 8
. Producto material). M oderado
terminado. . -
B Il - 10 Riesgo
sicosocia ctividad repetitiva., Jornadas de Trabajo Importante

Tabla 7. Identificacion de Peligros, y Evaluacién de Riesgos en la empresa

Fuente: Elaboracion propia
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Identificacion de peligros y evaluacion de riesgos hallados con la matriz IPER. Asi
mismo se ha identificado los peligros, y la evaluacién de riesgos, por medio de la matriz
IPER, la cual nos permitié definir qué nivel de riesgo tiene la compafiia, donde se inicia con
los indices de probabilidad, luego identificar los indices de severidad para lograr una
puntuacion originado del producto del total de las probabilidades y el indice de severidad, el

cual preciso el nivel de riesgo, y asi implantar las medidas de control.

Figura 22. Nivel de riesgos laborales de la Matriz IPER realizada en la empresa
Riesgos laborales

60%
40%

20% 29% .
0% 3% 7

0%

Riesgo trivial Riesgo Riesgos Riesgo Riesgo
tolerable moderados importante intolerable
Riesgo trivial Riesgo tolerable Riesgos moderados M Riesgo importante M Riesgo intolerable

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior, se muestra que los riesgos descubiertos en la matriz IPER en las
diferentes actividades antes de implementar el sistema de seguridad y salud se encontré un 3
% en riesgo tolerable, 29 % en riesgo moderado, 54% en riesgo importante Yy riesgos
intolerables de 14 %, lo cual demuestra una falta del sistema de seguridad y salud en el
trabajo. Con lo cual se deben estimar medidas mas beneficiosas, mejoras que admitan una
carga economicamente importante, al saber que el riesgo es moderado aquellas medidas con
las cuales se pueden reducir los riesgos deberian implementarse en un tiempo determinado,

y si el riesgo es importante no se debe iniciar el trabajo hasta que se logre reducir.

Nivel de riesgos de la matriz IPER por actividades:
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Figura 23. Nivel de porcentajes de riesgos detectados con la matriz IPER en la empresa

Nivel por actividades
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Nivel por actividades

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior, se observa que en la matriz de Identificacion de Peligros y

Evaluacion de Riesgos; que las acciones con mas nivel de riesgo son:

La actividad de esmerilado que se encuentra el nivel mas alto de riesgo con 100 %,
sequido de la actividad de soldar estructuras y piezas con 91 %, armar la estructura o
esqueleto del producto 91 % y cortar el material con 91 %, lo cual nos dice que existe alto

riesgo laboral
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6.3. Desarrollo objetivo especifico 3, Proponer acciones que contribuyan a Mejorar las condiciones laborales en
seguridad y salud en el trabajo de los colaboradores del area operativa en una empresa del sector metalmecanico en
Santiago de Cali 2020.

Figura 245. Diagrama de Ishikawa para evaluar las causas que generan los riesgos laborales y ergondmicos

| Mano de obra | | Materiales I | Método I
Sininfarmacion M aterial mal uhimdu—b- Farma ncorrecta
adecuadasobre 53G-55T de opemr equipas

Resistenda al cambia EFPP mal estadg = Falta de supervisidn

Exreso deharas de frabajo s—— Heramioras detwerioradas

Falta deplan de sEsET ™
Sonflanm escesiva _— Regicaz de
heramiertas no —_—
namalizadas \
b

Sin pracedimisnias para trabajo seguro

i Riesgos
F laborales |
Ho se supervisa antes —. Faka idensficacion de Pacailuminadan
delusao pelgras ambiente de imbajo
Hao se rediza Mo hayarden y
mantenimienia Faka evaluwcidnde lim pieza area de
areventivo riesgas rabajo
HNa hay viglancia Omisiaon en registiras Faoca ventilacion
(Suardas) de 55-55T e areas de [abares /‘
SEEUIETE y X I Medida 1 | ivedioambiente [

Fuente: Elaboracién propia
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En esencia es eliminar o mejorar los factores que son causantes de accidentes y de
tiempos de ocio con el fin de mejorar la productividad de la empresa. A partir de esto se

encontraron en las diferentes actividades:
e Mano de obra
e Materiales.
e El ambiente de trabajo.
e Organizacion en el trabajo.
Alcance. La propuesta de mejora comenzara a partir de la alta direccion de la empresa.

Responsable. Es importante delegar esta funcién para el cumplimiento del objetivo del plan
de mejora para esta labor se asignara al jefe del taller quien serad quien coordine y tome todas

las decisiones para la planeacion de la propuesta.
Requerimientos necesarios para la mejora en la organizacion:
Informacion.
e Capacitacion.
e Tiempo.
Pretensiones que se quieren alcanzar en los factores y actividades del taller.

Distribucion del &rea de produccion. Sera de suma Importancia hacer la reorganizacidn
para realizar las correspondientes mejoras en los factores que generan tiempos ociosos solo

Si es necesario.

Definicion de Procesos. Definir un método de fabricacién para los productos actuales e igual
para los nuevos productos que se quieran fabricar; esto para el entendimiento del proceso de

los trabajadores.
Gestion de calidad. Establecer un sistema que permita medir los resultados de fabricacion.

Seguridad. Establecer normas de seguridad
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Disponer de un plan de riesgo donde se contemple y se describan cada uno de ellos para que

el personal utilice los elementos de proteccion adecuados.

Mantenimiento. Segun las caracteristicas de cada maquina y la intensidad de uso que tenga
cada una de ella serd oportuno programar mantenimientos ya sean mensuales, bimensuales o

trimestrales segln sea el caso.

Responsable. El principal responsable sera el jefe de taller; el estara en cargado de programar
los mantenimientos pertinentes, aparte los trabajadores deberan notificar cuando la maquina
comience a fallar, ya que ellos son los que estan la mayor parte de tiempo involucrado con la
maquina y son lo que se percatan de alguna anomalia y debera ser notificado al jefe de taller

para que realice las acciones pertinentes.

Si el mantenimiento es muy basico y alguno de los empleados tiene el conocimiento
para realizarlo y comprende la funcionalidad de la maquina esta decision sera del jefe de
taller si lo hace o no; o si prefiere contratar un experto para realizar el mantenimiento

respectivo.

Eliminar (Seiri). Como se habia mencionado en el diagnostico uno de los problemas que
atafien el proceso son los desperdicios en las maquinas; se encuentran elementos que no hace
parte ni de la maquina ni son herramientas las cuales se puedan utilizar para el desarrollo de
la operacion; con esta primera S lo primero que se va hacer es la clasificacion de las cosas
que son innecesarias para luego retirarlas con el fin de que solo se encuentren las

herramientas que se van a utilizar en este lugar.

A raiz de la gran cantidad de desperdicios por ende el nimero de manipulaciones del

operador son mayores a los que realmente necesita para la ejecucion de la operacion.

Lo primero que se debe hacer es la seleccion de los elementos que no son necesarios para

eliminarlos.

Con la ayuda de la tarjeta Roja esta refuerza la identificacion de los elementos

prescindibles y de los que no lo son estos son considerados como desecho.
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Tabla 8. Elementos Innecesarios

Elemento Cantidad Clasificacion
Bandas 1 Innecesario
Coraza 2 Innecesario
Rin 1 Innecesario
Tarro de pintura 1 Innecesario
Piezasde hierro 10 Innecesario
Engranes 8 Innecesario
Viruta 10 Innecesario
Barras de Hierro 15 Innecesario
Cables 2 Innecesario

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 9. Elementos necesarios

Elemento Cantidad Clasificacion
Esmeril 1 Necesario
Maceta 1 Necesario
Llave Alemana 1 Necesario

Fuente: Elaboracion propia

Estos elementos innecesarios en los puestos de trabajo son causales de generar tiempo

de desperdicio u ocio, estos son reflejados en las actividades de fabricacion del pendolon.

Una vez ya estos elementos innecesarios es recomendable una accion sugerida para
su eliminacion.

Conelfin de evidenciar una mejora en los elementos que causa desperdicios se realiza
el andlisis con uno de los mas representativos en este caso la Viruta. Se entiende por viruta
la forma en el que el exceso de material eseliminado de los procesos de mecanizado. La zona

de donde se hace el corte sufre un cizallamiento originandose el efecto de recalcado.

A continuacion, se detalla el porcentaje de viruta generada en la elaboracién de 20

rejas de seguridad que se generd en 22 dias trabajados con una intensidad de 8 horas diarias.

58



Tabla 10. Desperdicios generados en la produccion de rejas de seguridad

Desperdicio generado en laproduccion de rejas de seguridad
Tasas de desperdicio
Nombre de la parte Operacién DesechoDia
Piezade hierro Soldadura 0
Perforaciones 1" 2%
Perforaciones para grapas 5/8 4%
Pulidora 4%
Pintura 0
Total desperdicio 10%

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 11. Medidas barra de Hierro

Medida (barrade hierro) rejade seguridad Desgaste % Desperdicio generado
Largo 6 CM 4% 0,24
Ancho 13CM 6% 0,78

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 12. Medidas finales

Medidas finales
Largo 5,76 CM

Ancho 12,22 CM
Fuente: Elaboracion propia

Tabla 13. Desperdicios en un mes de trabajo

Desperdicios generadoen un mes de trabajo (22 dias)
Cantidad articulos fabricados mes| Desperdicios generados 1 articulof Total desperdicio generadg
20 Largo 0,24 15,12 cm

Ancho 0,78 49,14 cm

Fuente: Elaboracién propia

Este desperdicio que se genera en la empresa no cuenta con ningun tipo de control, en el que
se pueda almacenar para ser reutilizado; ademas se evidencia que no es manejado adecuada
y realmente lo Unico que se hace es acomodar en los rincones y de bajo las maquinas

provocando desorden y generando suciedad.
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Tabla 14. Desperdicios generados torno flechero

Fuente: Elaboracion propia

La viruta generada en cada uno de los procesos tiene diferentes métodos de recuperacion esto

dependera principalmente de cantidad que se genere.

Recoleccion de Viruta manual. Luego de haberse culminado el proceso de produccion se

hace la recoleccion del desperdicio generado “viruta” se hace con un cepillo y recogedor.

Esta forma de recoleccion se debera aplicar a los procesos como el del taladro donde la
generacion de viruta es de tamafio pequefio; al torno fresadora, esmeril y fresado en el caso
que los desperdicios sean muy pequefios es recomendable la utilizacion de una aspiradora

portatil que lo permita

Es posible que se generen virutas rizadas estas deben tener un manejo diferente por
un solo aspecto, ya que su estructura; esta debe ser triturada mediante método neumaticos

para optimizar el almacenamiento de esta.

Para evitar esta viruta rizada en el proceso de torneado es posible la utilizacion de
insertos unas plaquitas de una geometria especial que ayude a que esta viruta se vaya

quebrando; cabe aclarar que esto no es posible en todos los procesos de mecanizado.
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Almacenamiento. Se recomienda el uso de un recipiente y una bolsa de fibra para el
almacenamiento de la viruta generada por el taller, cabe mencionar que en este recipiente no

se debera arrojar ningn otro desperdicio que no sea viruta.

Ya que al momento de hacer el proceso de recuperacién por terceros esta viruta no se

encuentre con agentes contaminantes que impidan el reciclado de este material.
Ventajas de aplicar esta practica:

Generacion de valor en las virutas.

Disminucion de la contaminacion del suelo del taller.

Adecuacion de sitio para el almacenamiento de viruta.

La productividad es aumentada con el aprovechamiento del subproducto viruta.
Otra posibilidad es almacenar el elemento fuera del area de fabricacion:

Control. El jefe de taller debera hacer un registro fotografico del antes y después del

puesto de trabajo y hacer publico los resultados para brindar informacion.
Organizar y ordenar (Seiton). Aspectos que se deben tener en cuenta:

Organizar Puesto de trabajo. Hacer control constate sobre el material a su vez la

recepcion y material que se almacene.

En esta fase lo que se pretende es distribuir el espacio de tal manera se pueda asignar
y colocar las herramientas de manera que se encuentren de manera facil y dar con ellas lo
méas rapido para utilizarlas y o reponerlas, para eso es necesario determinar si se encuentra
todo lo que se necesita para trabajar en esa maquina se encuentra realmente en su lugar y
establecer si esta cerca de la persona que lo necesita por eso en necesario que cada
herramienta cuente con su espacio 0 su contenedor esto a su vez para que se puedan
identificar todas las cosas del taller herramientas piezas estas identificaciones deben ser

visibles y claras.
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Para la ubicacién de herramientas se tiene el siguiente cuadro como ayuda para la ubicacion

segun utilizacion.

Tabla 15. Cronograma organizacion de elementos

Criterio para la organizacion de elementos

En cada momento Colocarlo junto a la persona
Varias veces al dia Colocarlo Cerca de la Persona
Varias veces a la semana Colocarlo cerca al area de trabajo
Algunas veces al mes Colocarlo en areas comunes
Algunas veces en el afio Colocarlo en bodegas o archivo
Posiblemente no se use Colocarlo en archivo muerto

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 16. Frecuencia organizacion de elementos

Herramientas de trabajo

Frecuencia de uso Justificacion

3-5 veces en el dia Estar cerca al operario

2-3 veces en el dia Estar en el area de trabajo

1 vezeneldia Manteneren un sitio adecuado para las herramientas

Fuente: Elaboracion propia

El uso de ayudas visuales que permitan sefialar la ubicacion de cada una de las

herramientas segun la frecuencia de uso
Recomendaciones para la ubicacion de herramientas:
e Lugar de almacenaje de quipos.
e Coloque letreros que sean necesarios
e Ubique las herramientas en un sitio limpio
e Para ubicar el sitio de las herramientas donde no tengan riesgo de caerse

e Un sitio donde las herramientas estén protegidas contra el deterioro.
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El responsable de aplicar esta norma sera el jefe de taller quien debera indicar los
lugares mas apropiados para las herramientas segin su frecuencia de uso y que sea de facil

acceso segun la operacién lo requiera se debe adaptar dia a dia en el taller.

Aplicando esta metodologia de organizacion se eliminard dos de las actividades que

generan tiempos ociosos en la produccion del pendoldn.
e Buscar Herramientas.
e Ordenar puesto de Trabajo.

e Material

Un inconveniente que tiene frecuentemente con el material que ingresa al taller y el
que utilizan, ya que son se manejan ningun tipo de control de entrada y de salida de materiales

esto impide que se haga una adecuada planificacion de requerimientos.

Lo que se propone es hacer un inventario de todo el material que se encuentra en el
taller y verificar en qué condiciones se encuentra para poder clasificar el material que se
encuentre en malas condiciones para eliminarlo y el que se encuentre en buenas condiciones
darle utilidad.

Hacer esto tendrd& como resultado la eliminacion de una de las actividades
improductivas, llevando un control de inventario de pieza en buen estado que no se encuentre
oxidadas; esto quiere decir que el material estara en las condiciones adecuadas para el

proceso

Tabla 17. Formato control de inventario

Hoja de inventario de materia prima

Nombre Responsable
Direccion Teléfono
Inventario
Ar Descripcion Cantida] Estado del Material
ticulo d
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10

Fuente: Elaboracion propia

El espacio de almacenaje debe estar optimizado de manera de que no incurra en escasez de

espacios evitando sitios que son lugares de transito del material y/o personal del taller.

Formato propuesto para la implantacion de un formato KARDEX. La implementacion

de este permitira llevar el control del material que ingresa y sale del lugar de almacenamiento

Tabla 18. Formato KARDEX control de inventario

KARDEX
Nombre Empresa [ [ Teléfond
Materiales

Responsable
Fech Conceptd Empresa N° Entrada] Salida Saldo
Proveedor producto

Fuente: Elaboracion propia

Llevando un control del material se podra llevar el registro de los mismos se podra

determinar en qué momento se debe hacer el pedido para abastecer el taller de material.
Al hacer uso de esta metodologia de trabajo se obtendran los siguientes beneficios.
e Eliminar los tiempos de espera por falta de material.

e Eliminar transporte de material que no cumple con las condiciones adecuadas para el

proceso.

e Seeliminan problemas de calidad en el producto

Limpieza (Seiso). La suciedad en el entorno de trabajo desmotiva y desmejora la

facilidad de hacer las cosas y no solo eso el desorden genera mas desorden, en el taller lo que
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se quiere es que toda esa suciedad que hay no se produzca o reducirla o lo minimo posible,

con lo que se identifican algunas maquinas generadoras de suciedad y desperdicio.

Algo que se pretende es concientizar a los trabajadores del ordeny limpieza en cada
una de las actividades con el fin es planificar una frecuencia de limpieza de cada elemento

que constituye el taller. ;Como lograrlo?
A continuacién, se enuncian métodos para mitigar este elemento.

Camparia de limpiezas. Mediante la participacion de los trabajadores en una jornada donde
los elementos innecesarios sean eliminados y retirados de los pasillos generando zonas de

almacenamiento.

Esta actividad permite obtener un estandar de como deben estar siempre los equipos y
herramientas concientizando a los trabajadores para que estas siempre estén limpias y

organizadas.

Identificar problemas potenciales. Al momento de hacer la limpieza a las maquinas tener
la precauciéon si no hay algin tipo de fuga o derrame, si lo hay debe hacerse el respectivo

mantenimiento.

Determinar causas de suciedad. Cuando se busca el porqué de la suciedad hay que

cuestionarse el si es normal o que razdn hay para que esta se produzca.
Se recomienda formato de preguntas.

Tabla 19. Formato cuestionario causas

Determinarcausas de suciedad

Pregunta Respuesta
¢Estasuciedad esalgo que no deberia pasar?

¢ Solo fue un descuido?

¢Algo se cay6 o alguien lo tiro?

¢ Es causada por un goteo?

¢ Como llego hastaahi la suciedad?

¢El'Personal notienetiempo de atenderlo?

¢ Yase localizo la fuente?

¢Se puede prevenir?

¢ Puede ser grave la repercusion de esta suciedad?
;P uede ocasionar un accidente de trabajo?
Fuente: Elaboracion propia
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A partir de esta lista de preguntas y sus respectivos analisis podra proponer opciones de

solucion que permita mitigar las causas del desperdicio.

El jefe de taller debera elaborar un plan de accion que con junto a sus trabajadores para que

puedan prevenir la suciedad que se generen.

Establecer un plan de limpieza. Con capacitaciones para los empleados lo que se busca en

ellos es generar el habito de la limpieza en el sitio de trabajo; lo cual con llevar a tener todo

limpio; es importante lograr el compromiso de todos tener todo limpio y ordenado.

Se recomienda formato de control.

Tabla 20. Formato cuestionario inspeccién orden y aseo

Formato de inspeccion ordeny aseo
Fecha N. de
Trabajadores
Participante en la Inspeccion Consecutivo
N. Cuestionario S NO Observacioneg
1 Las Herramientas estan bien apiladas y|
ordenadas de manera adecuada
2 Los lugares para el almacenamiento de
basura estan ordenados
3 Los pisos estan limpios, secos y sin
desperdicios
4 Los pisos estan libres de obstaculos
5 Los bafios estan limpios y abastecidos
6 Las maquinas y equipos estan debidamente
libre de residuos
7 Las Herramientas estan limpias y libres
de suciedad
8 El sistema de iluminacion y ventilacion
es suficiente
El personal usa los elementos de
9 proteccion personal y estan en buen estado
Se ha encontrado alguna anomalia o
10 herramienta mientas se les hacia Ia
limpieza

Fuente: Elaboracion propia

Es importante definir la frecuencia de las limpiezas de tal manera que se pueda incluir en

horario de tareas diarias 0 de manera periodica.
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Estandarizar (Seiketsu). En esta etapa de la metodologia uno de los principales objetivos
es velar por el bienestar personal de los trabajadores y estandarizar las buenas précticas que
se viene proponiendo, si lo que se pretende es mejorar las condiciones de las maquinas y su
funcionamiento por qué no hacer lo mismo con el factor humano quienes son los principales

responsables de generar valor a las actividades de la operacion.

Al fomentar bienestar al recurso humano sera propicio para que desarrollen sus respectivas
funciones teniendo paz mental, tranquilidad en el area de trabajo contando con todo lo
necesario que le brinde seguridad, motivandolos esto permitira tener un ambiente de trabajo
arménico lo cual beneficiara los resultados que se proponga la empresa, ya que se contara

con la actitud y la mejor disposicion para los objetivos que se proponga la empresa.
Consideraciones Importantes para el bienestar del trabajador:

e Bienestar Personal.

e Mantener la iluminacion adecuada en las instalaciones.

e Mantener control del ruido o proporcionar tapones auditivos.

e Eliminar olores indeseables.

e Mantener la ventilacion o sistemas de Filtrado.

e Controlar o evitar la exposicion de vibraciones.

e Mantener condiciones de higiene los servicios comunes.

La falta de sefializacion dentro de la empresa para la identificacion de las areas de trabajo es

causal del desorden al no tener identificados los lugares para tener cada cosa en su lugar.

Es importante tener identificados los espacios para cada elemento dentro del taller, teniendo
estos sitios identificados es recomendable la utilizacion de sefiales en el piso para determinar

limitaciones en cuanto a seguridad.
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Aspectos para considerar. Control y supervision de los productos fabricados y se
sigan los lineamientos que se estipulan en el manual de proceso con respecto a sus

caracteristicas.

Definir todos los elementos que sean necesarios para el desarrollo de la operacién por parte

del trabajador.

Control y supervision de los productos fabricados y se sigan los lineamientos que se estipulan

en el manual de proceso con respecto a sus caracteristicas de fabricacion.

En esta parte se podra estandarizar los procesos garantizando resultados de calidad en proceso
de fabricacién y ademas evitar interrupciones que puedan llegar a generar pérdida de tiempo

en la operacion.

Definir todos los elementos que sean necesarios para el desarrollo de la operacion por parte

del trabajador.

En esta parte lo que se pretende con este método es reducir tiempos improductivos del
trabajador dentro de la operacion ya su vez concientizar al operario de lo importante que la

funcion que esta realizando.

Trabajadores. Actualmente la empresa no cuenta con un programa de capacitacion que
permita beneficiar asus trabajadores en las buenas practicas que se deben llevar acabo dentro
del taller, por esta razén se le sugiere a la empresa la inversion de capacitacion que permitan
adquirir conocimientos y nuevas habilidades con el fin de que puedan contribuir en el

desarrollo de los procesos de la empresa.

Hacer participe a los trabajadores en la divulgacion de informacion y resultados de metas

propuestas

Al implementar esta practica el trabajo en equipo se vera reflejado, ya que los trabajadores
se sentiran a gusto por ser participes en las decisiones que son importante en el taller,
realizando esto toda la empresa estard en perfecto conocimiento de los objetivos que se
quieren alcanzar y de como se quieren lograr, sera de gran ayuda conocer varios puntos de

vista para asi sugerir acciones correctivas si llegasen a necesitarse por alguna intervencion
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con valor, de esta manera todos dentro de la empresa trabajan siempre intentando lograr ese

objetivo en comun.

Método para implementar la estandarizacion. Las responsabilidades se deben asignar de

lo que se debe hacer donde, cuando y como.
e Implementar un tablero donde se registre el avance de cada responsabilidad asignada.
e Elaborar un plan de trabajo para los problemas no resuelto.
e En las labores diarias de los trabajadores integrar las rutinas de aseo, ordeny limpie za.

Disciplina (Shitsuke). En este apartado lo que se pretende con la propuesta es
estandarizar y mantener lo establecido, para llevar a cabo esta metodologia la disciplina y los

habitos son los pilares para el funcionamiento de las mejoras.

Para mantenerlo e ir mejorando dia a dia el jefe de taller debera ir haciendo auditorias
periddicas para corroborar si se estdn cumpliendo los estandares que se habian propuesto y

verificar que no se estd volviendo al desorden anterior.

Capacitacion. Cabe mencionar que los trabajadores son parte importante en el
continuo desarrollo y mejora de las actividades que estan presentes en el taller; un valor
agregado para el empleado con las capacitaciones es concientizar al trabajador lo que el
significa para la compafiia; por eso importante familiarizar al trabajador con la mejor practica
segun la actividad que realice dentro de la empresa; también que se instruya de como debe

organizarse en su sitio de trabajo y encontrar todos los elementos que requiere.

Con las capacitaciones se dara a conocer los riesgos que estan presentes en el area de
trabajo; por otro lado, dar a conocer las enfermedades laborales en las que puede llegar a
incurrir si no hacen un buen manejo de posturas o de fuerza al momento de materiales muy
pesados.

Las capacitaciones se deberan hacer a los empleados que estén directamente

involucrados en la fabricacion y la persona responsable para hacer el seguimiento del
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cumplimiento de las buenas practicas que se aprendan en las capacitaciones sera el jefe de

produccion.
Temas que se deben contemplar en las capacitaciones
e Normas de seguridad en el puesto de trabajo.
e Manejo y orden de las herramientas de trabajo.
e Buenas practicas que se deben manejar dentro de la empresa.
e Organizacion en el puesto de trabajo.
e Ambiente laboral.
e Responsabilidad y compromiso en el trabajo.

Politica de evaluacion de desempefio. Es de suma importancia que se incluya una
evaluacion de desempefio que permita medir el beneficio de las capacitaciones, segun los
resultados que se obtengan permitird hacer ajustes pertinentes que ayuden a mejorar los
procesos o el clima organizacional que es un aspecto muy importante para el desempefio y
expectativas del personal y si es necesario presentar un método de motivacion que dé como

resultados una mejor eficiencia en los procesos de la empresa.

Motivaciéon. Cuando se contratan empleados siempre se necesitan que trabajen de
manera normal, pero si lo que se quiere es que se trabajen de manera mas eficiente esas

personas necesitan ser motivadas.

Al ser motivados se creard relaciones laborales fuertes de confianza y de respeto, el
obtener el 110% de un empleado en las labores encomendadas es la recompensa de a esos

estimulos para que hagan mejor su trabajo.
Algunos incentivos para el trabajador pude ser:
e Una remuneracion monetaria.

o Celebrar actividades que involucre a los empleados.
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e Presentar propuesta de regalos.
e Reconocimientos.

Con los métodos descritos como resultado se obtiene la eliminacidn de los factores
gue son causantes de tiempos ociosos o desperdicios como es mencionado en el cuadro
clasificacion de actividades por categoria de trabajo que estaban presentes en la fabricacion

de las estructuras metélicas.
Mejoras esperadas con la propuesta:

e Las maquinas Yy herramientas involucradas en el proceso de fabricacion se encuentren

en condiciones idoneas

e El método de trabajo para cada trabajador sea el mismo de tal manera que los tiempos

de fabricacion no van a tener intervalos muy altos.

e En cada puesto de trabajo las herramientas que se requieran estén organizadas en

sitios al alcance del operario y que no involucre desplazarse.

e Se espera de los operarios que a partir de las capacitaciones se concienticen del orden
y limpieza de cada puesto de trabajo de manera que los desperdicios generados en la
operacién no interfieran en la realizacion de las actividades, el jefe de taller debera

estar al tanto de las buenas practicas de sus trabajadores.

e Seespera con las capacitaciones mejor recurso humano con mayores habilidades para

la elaboracion de sus responsabilidades para dar valor agregado y mejorar el proceso.

e Mano de obra calificada para mitigar riesgos en el puesto de trabajo aplicando

conocimientos en seguridad industrial.

e Mano de obra motivada en pro de la operacion y participativa para la mejora de

procesos.
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e Obtencion de productos de mayor calidad ya que, en el proceso se habran ido

eliminando errores que antes se cometian.

e El control de inventario en los materiales teniendo presente el estado de la misma y

reportando existencias para no retrasar la produccion por alguna falta de material.

e Reducir el tiempo de fabricacion del pendolon eliminando las actividades que eran

causantes de tiempos de ocio.

Distribucion en planta. El control visual es un factor que realmente dentro del taller no se
ha contemplado en lo mas minimo, lo ideal es contar con puntos de control en el sitio de
trabajo para poder mantener todas las herramientas y utensilios en armonia, obviamente con
los aspectos de orden y limpieza ejecutandose. El uso de las respectivas sefializaciones para
cada maquina que permita a simple vista y sin mucho esfuerzo poder detallar el grado de
riesgo que con lleva a trabajar en esta maquina, contar con una cartilla que describa los

riesgos que estan presentes para tomar todas las preocupaciones posibles.

Algunos ejemplos que se requieren.

e Sentido de giro de un motor.
e De marcacion de zonas para cada cosa.
e Sefiales visuales (colores, orientaciones).

e Entradas y salidas.

Para la estandarizacion de estos objetos de estudio se cuenta con la norma técnica
colombiana.

NTC- 1461 Higiene y seguridad. colores y sefales de seguridad. Esta norma tiene por
objeto establecer los colores y sefiales de seguridad utilizados para la prevencion de

accidentes y riesgos contra la salud y situaciones de emergencia.
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Alcance. Permite la identificacién de posibles riesgos sefializandolo con su respectivo
pictograma o0 imagen la sefializacion de equipos de proteccién como medida de seguridad en

la zona que se considera como de riesgo.

Tabla 21. significado general de los colores de seguridad

Colorde| Significadou objeto Ejemplos de uso

Pare Sefiales de pare.
Prohibicion. Paradas de emergencia.
Sefales de prohibicion.
Este color también se usa para la prevencion del fuego, equipo contraincendiosy su ubicacion.
Accion de mando. Obligacion de vestir equipo de proteccion personal.
Amarillo [Precaucién, Riesgo dglindicadores de peligro (fuego, explosion, radiacion, intoxicacion, etc.) prevencion de escalones
peligro. hacia arriba o hacia abajo, obstaculos.
Condicion de seguridad. [Salidas de emergencia estaciones de primeros auxiliosy rescate.

Coloresde contraste

Rojo Blanco
Azul Blanco
Amarillo Negro
\erde Blanco

Fuente: Elaboracion propia

Implementacion de sefiales para cada area de trabajo. Deben ubicarse en lugares

donde sean visibles por los operarios o cualquier persona que esté dentro del taller.

Los primeros en identificarse seran las areas de procesos y sitios de ubicacion de

herramientas.

Tabla 22. Sefiales maquinasy herramientas

Sefiales Conceptos

rea asignada para el proceso de Taladro de arbol
rea asignada para el proceso de Brochadora

rea asignada para el proceso de Prensa Hidraulica
rea asignada para el proceso de Torno flechero
rea asignada para el proceso de Esmeril

rea asignada para el proceso de Taladro fresador
rea asignada para el proceso de Equipo de soldar

rea asignada para el proceso de Fresadora

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 23. Sefiales a utilizar

Senales a utilizar

Sefales de prohibicion

Prohibido fumar

@ Prohibido encender fosforos y fumar

Sefales concernientes a condiciones de seguridad

Primeros auxilios

Indicacion general de direccion hacia

+
€«

Sefalizacion de seguridad industrial

Proteccion para los ojos

Proteccion para la cabeza
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Proteccion auditiva

Proteccion para las manos

!. Proteccion en la cara

Fuente: Elaboracion propia
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7. DISCUSION

Actualmente, el hablar de seguridad laboral, y la prevencion de riesgos, es pilar
fundamental que se representa en la obligacion de la organizacion, o que la empresa tiene
con sus colaboradores, proveer ambientes, espacios y condiciones adecuados es el derecho y
compromiso con los que se debe asegurar el bienestar social y salud laboral de los

funcionarios en una compafiia.

Este trabajo de investigacion tuvo como fin la identificacion de factores propios vy el
riesgo en la actividad de una empresa del sector metalmecanico en Santiago de Cali, con lo
que, a partir de la identificacion general de los riesgos, se desarrolld el analisis en el que se
evaluaron los riesgos mecanicos y de biomecanicos estableciendo el impacto real que estos

generaban en el personal de la compafiia.

Los resultados hallados para este estudio, permitieron constatar que una vez
comparados con lo que plantean diferentes autores sobre los riesgos biomecanicos y
mecanicos a los que se exponen los trabajadores, en el sector de la industria metalmecanica,
en este caso que representa el andlisis realizado en una empresa del mencionado sector, en la
cual se dan factores de riesgo biomecanico, mecanico Yy psicosociales que se pueden presentar
fragiles ante la aparicion de trastornos musculo esqueléticos en lo colaboradores, teniendo en
cuenta, que se encontraron niveles de riesgos altos desde la Optica, postural de repetitividad
y de manipulacién de cargas, todos ellos asociados a una mayor prevalencia de desordenes
musculo esqueléticos, con lo que se ahila con el estudio de (Guzman Caicedo, Bayona
Gamez, & Velasco, (2018), quien estimo que los operarios deben manipular laminas planas,
laminas en rollo, tuberia ornamental redonda, cuadrada y rectangular, barras en acero y
angulos en acero entre otros. En la operacion de plegado objeto de estudio se hace necesario
la manipulacion de material con grandes dimensiones, lo cual conlleva a tener niveles de

riesgos altos desde la Optica, postural de repetitividad y de manipulacion de cargas.

Este Andlisis de las condiciones laborales en los colaboradores del area operativa Con

relacion a la causa y efecto para la seguridad laboral de la empresa objeto de estudio una de
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las principales causas en las que se presentan accidentes de trabajo se debe a la falta de
compromiso de los colaboradores, haciendo un uso adecuado de los elementos de proteccion
personal, pues la empresa cumple con el suministro de los mismos, pero no garantiza la
debida implementacion de seguridad laboral en los colaboradores, y es ella la responsable de
garantizar la integridad y el bienestar fisico, de todos los trabajadores que realizan actividades
al interior deella, con lo que se jalona el estudio realizado por (Robert lado Angulo Valencia
, (2013), en el cual expresa que, el no contar con los estudios de seguridad laboral, y de su
debida implementacion perjudica a la empresa por que se incumple con el articulo 11 de la
Resolucion 001016 de 1989 del Ministerio de Trabajo y Seguridad Social, y con algunos
puntos citados en los capitulos 1 Y Il del Titulo I(disposiciones generales) de la Resolucion
2400 de 1979; lo que puede generarle sanciones y multas que lograrian llevar al cierre de la

empresa por los incumplimientos en las leyes.

En la literatura se encuentra que la capacidad fisica de trabajo decrece con la
extension de la jornada laboral, y en este estudio se evidencio que las jornadas laborales son
extensas y conuna carga fisica de trabajo exigente, con lo que se incrementan los factores de
riesgo para la salud de los trabajadores, y por ende la aparicion de patologias asociadas a las
jornadas laborales extensas y carga de trabajo fisica, con lo que llevara muy seguramente a
la aparicion de ausentismos de los trabajadores y con esto la disminucion de la productividad
de la empresa, todo debido alas patologias que van apareciendo, con lo cual deducimos con
el estudio hecho por (Montenegro, (2015). Quien analiza la improductiva con la carga fisica
de trabajo y la jornada laboral extendida, cuando las exigencias fisicas superan la capacidad
fisica de los trabajadores, ocasionan fatiga, cambio de habitos (sedentarismo, dietas hiper-
caloricas y grasas saturadas) y una respuesta bioldgica: obesidad abdominal, sindrome

metabdlico y diabetes, con riesgo de enfermedad cardiovascular

Al ser evaluada la empresa en estudio, se evidencia que no existe un analisis de
Peligros y Evaluacion de Riesgos que determinen claramente la composicion del ambiente
Laboral al cual los colaboradores se encuentran expuestos, y que puede terminar en
situaciones de Riesgo que conlleve a Accidentes Laborales y Enfermedades Ocupacionales

de tipo Temporal o Permanente, en este estudio, ocasionadas por el peligro Biomecanico.
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Por lo que el &rea de recursos humanos debe comprometerse con la seguridad de los
operarios, planificando acciones y actividades de prevencion frente al riesgo que puede
presentarse en el area de produccién, también debe estudiar las causas, que generan el riesgo

donde se verificaran los medios y mecanismo para mitigar o controlar estos riesgos.
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8. CONCLUSIONES

En el diagnostico de las condiciones laborales en seguridad y salud en trabajo de los
colaboradores, se hallaron algunos riesgos ergondmicos de indole biomecanico como
posturas forzadas, empuje y traccion de carga, fuerza isométrica, manipulacion manual de
cargas y mal uso de elementos de proteccion personal. Asi mismo se pudo identificar las
exigencias de tipo mecéanicos, fisicos y biomecanicas de tareas desarrolladas por
colaboradores de la Empresa, en el cual se registraron 22 accidentes laborales en el periodo
2019-2020, derivados por choques y mala ubicacién de elementos, atrapamiento, desplome

de objetos, caida de alturas y exposicion a la energia eléctrica.

De acuerdo con lo anterior se pudo analizar que los procesos involucrados que
generaron mayores accidentes laborales con un nivel del riesgo mediante la Matriz IPER,
con la que se pudo observar niveles de riesgo elevado del 54%, tolerable del 29% e intolerab le
del 14%, llegando a la conclusion que los procesos de esmerilado, soldadura y corte, se

intervinieron para reducir el indice de accidentalidad y nivel del riesgo.

Se propuso un plan de accion para mejorar las condiciones laborales, por lo que se
plante6 la metodologia 5s, como soluciébn dado que permite tener las zonas de trabajo,
limpias, ordenadas y organizadas, asi mismo, tener herramientas y quipos en el lugar que
corresponden, con el fin de evitar accidentes de trabajo que, en su mayoria, como se pudo

observar son de caracter biomecanico.

Finalmente, se propuso adicional a las 5S, la distribucion en planta ya que no se habia
contemplado la posibilidad de aplicar el factor de manera visual con la cual se estandarizan
con la norma técnica colombiana, NTC- 1461 Higiene Yy seguridad. La que contienen los
colores y sefiales de seguridad que son utilizados para la prevencion de accidentes y riesgos

contra la salud y situaciones de emergencia.

Se tuvo en cuenta para el desarrollo los riesgos mecanicos por medio de
caracteristicas generales del local, instalaciones, maquinas, equipos, herramientas, materias

primas, productos y demas Utiles existentes en el lugar de trabajo.
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Este proyecto de investigacion nos enriquecié en la formacion como profesionales de
seguridad y salud ocupacional, ya que nos permiti6 implementar los instrumentos y
herramientas, de las cuales logramos adquirir conocimientos en el transcurso a lo largo y
ancho en el desarrollo de toda nuestra carrera, adicionalmente como la identificacion de
peligros y valoracion de los riesgos, haciendo trazabilidad con los objetivos propuestos
inicialmente, lo cual no llevo a una discusion clara, que nos permiti6 analizar y confrontar,
con lo cual, a través de una mejora logramos implementar recomendaciones, para que la
empresa objeto de estudio mejore su ambiente laboral y poder asi disminuir la probabilidad
de accidentes y enfermedades laborales, para lograr mejorar el clima laboral en la
organizacion, asi como también la integridad y el bienestar de cada uno de los trabajadores

de la empresa.

9. RECOMENDACIONES

Como primera medida a los directivos de la empresa objeto de estudio se le
recomienda la implementacion del Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo
(SG-SST). Para la prevencion de los riesgos laborales, estableciendo como una de las
responsabilidades de la empresa, expedir las normas reglamentarias técnicas tendientes a
garantizar la seguridad de los trabajadores en general, en la prevencion de accidentes de

trabajo y enfermedades laborales.

Establecer Acciones preventivas Yy correctivas garantizando que se definan e
implementen, con base en los resultados de la supervision y medicion de la eficacia del
Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo (SGSST), de las auditorias y de la

revisidn por la alta direccion.

Teniendo en cuenta los puntos anteriores, antes de presentar la propuesta de las
acciones, se recopild informacién de seguridad y salud con la que cuenta la empresa sobre

los accidentes ocurridos.

La inexistencia de un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo, fue

definitivo para adquirir la informacion actualizada, a pesar de las deficiencias halladas como
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la falta de registros adecuado de aquellos incidentes y accidentes sucedidos en la empresa,
porque solo se tiene registros basicos el cual es anotado por el administrador cada vez que se

registra algin incidente y accidente en el trabajo
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