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Glosario

Accidn correctiva: Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad
detectada u otra situacién no deseable.

Accibén de mejora: Accion de optimizacién del Sistema de Gestion de la Seguridad y
Salud en el Trabajo (SG-SST), para lograr mejoras en el desempeiio de la organizacién
en la seguridad y la salud en el trabajo de forma coherente con su politica.

Accibn preventiva: Accion para eliminar o mitigar la(s) causa(s) de una no conformidad
potencial u otra situacién potencial no deseable.

Actividad no rutinaria: Actividad que no forma parte de la operacién normal de la
organizacion o actividad que la organizacion ha determinado como no rutinaria por su
baja frecuencia de ejecucion.

Actividad rutinaria: Actividad que forma parte de la operacion normal de la organizacidn,
se ha planificado y es estandarizable.

Amenaza: Peligro latente de que un evento fisico de origen natural, o causado, o inducido
por la accién humana de manera accidental, se presente con una severidad suficiente para
causar pérdida de vidas, lesiones u otros impactos en la salud, asi como también dafios y
pérdidas en los bienes, la infraestructura, los medios de sustento, la prestacion de
servicios y los recursos ambientales.

Ciclo PHVA: Procedimiento l6gico y por etapas que permite el mejoramiento continuo a
través de los siguientes pasos:

Efectividad: Logro de los objetivos del Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el

Trabajo con la mdxima eficacia y la méxima eficiencia.
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Eficacia: Es la capacidad de alcanzar el efecto que espera o se desea tras la realizacion de
una accion.

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

Emergencia: Es aquella situacion de peligro o desastre o la inminencia del mismo, que
afecta el funcionamiento normal de la empresa. Requiere de una reaccién inmediata y
coordinada de los trabajadores, brigadas de emergencias y primeros auxilios y en algunos
casos de otros grupos de apoyo dependiendo de su magnitud.

EPP: Elementos de proteccion personal.

Evaluacion del riesgo: Proceso para determinar el nivel de riesgo asociado al nivel de
probabilidad de que dicho riesgo se concrete y al nivel de severidad de las consecuencias
de esa concrecion.

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

organizacion.
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Resumen

La empresa Nomada C.I. Ltda. estd ubicada en el sector sur de la cuidad de Bogota en la
avenida primero de mayo la cual se dedica a la fabricacién, comercializacién y distribucion de

elementos de seguridad en alturas y deportes extremos ademads de dictar capacitaciones.

El desarrollo del trabajo propuesto para la mejora del sistema de seguridad y salud en el
trabajo con el que inicialmente contaba la empresa por medio de visitas a la misma donde se
identificaban las actividades por cargo con el objetivo de identificar los riegos a los cuales se
veian expuestos, esto logrado por medio de una evaluacién y elaboracién de matriz de riesgos;
con lo que posteriormente se propondrian medidas y acciones documentadas para disminuir los
mismos y asi poder proteger y mantener la integridad de los trabajadores al mismo tiempo con

el apoyo de herramientas Kaizen y lean manufacturing.
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Abstract
Noémada C.I Ltda. Company is located in Bogota“ south region in first on May avenue, it
‘score is the manufacturing, merchandising and distribution of security items in heights and

extreme sports as well, besides of providing training.

The development of this proposal is having an improvement in the occupational safety and
health system that the Company initially had; by visiting it we identified the activities per

occupation with the main purpose of identifying the risks that the workers were exposed to.

Achieve by doing an evaluation and risks matrix; with that, changing measures will be provided
after and documented actions in order to minimize those, therefore maintain and protect the
integrity of the employees with the support of Kaizen and lean manufacturing tools at the same

time.
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1. Tema

Propuesta para la mejora del sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo por medio

de la utilizacién de herramientas lean y la filosofia Kaizen.

2. Problema de investigacion

2.1. Planteamiento del problema

Seguridad y salud en el trabajo es una disciplina que consiste en el desarrollo de un proceso
l6gico y por etapas, basado en la mejora continua y que incluye la politica, la organizacidn, la
planificacién, la aplicacion, la evaluacion, la auditoria y las acciones de mejora con el
objetivo de anticipar, reconocer, evaluar y controlar los riesgos que puedan afectar la
seguridad y la salud en el trabajo, que tiene por objeto mejorar las condiciones y el medio
ambiente de trabajo, asi como la salud en el trabajo. (Ministerio de Trabajo, 2016)por lo cual
se hace de vital importancia en las organizaciones para su correcta aplicacion, en el mundo
alrededor de 317 millones de personas son victimas de accidentes de trabajo y mds de 2.3
millones de personas mueren anualmente por accidentes o enfermedades laborales segin
cifras de la Organizacion Internacional del Trabajo. En la tabla 1 se puede observan el
aumento considerable de accidentalidad a través de los afios, asi mismo se muestra en la
figura 1 que la industria textil tuvo el tercer puesto por lo tanto se observa la necesidad de
intervenir en empresas del sector como lo es Nomada C.I. Ltda. compafia que desde el afio
2003, ubicada en el sector de la primera de mayo en la ciudad de Bogota, se especializa en la
distribucion de equipos de las mejores marcas europeas para la prictica de actividades de
aventura extrema, seguridad en alturas y de rescate. Los productos que esta empresa se
encarga de disefiar son: ropa, morrales, sleeping, carpas, equipos y accesorios para la
seguridad en la practica de montafiismo y todo tipo de deportes extremos, en donde se ha
identificado por medio de un primer diagndstico carencia de un sistema de seguridad y salud
en el trabajo completamente elaborado, evidenciado a través de las dreas de confeccion de
morrales donde no hay una adecuada demarcacién y distribucion de méaquinas como se
muestra en la figura 2, ademds de deficiencias en la adecuacién del entorno de trabajo

minima capacitacion del personal acerca del programa de seguridad y salud en el trabajo; lo
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que al mismo tiempo impacta negativamente el cumplimiento de 6rdenes, el aumento de
riesgo de posibles accidentes en el trabajo, la imposibilidad de un crecimiento u expansioén

por no poder lograr la utilidad o rentabilidad necesaria para ello, entre otras.

Tabla 1, Accidentalidad Colombia, Consejo Colombiano de seguridad

ARG No Trabajadores en No AT Enfermedades | Muertes | Muertos | Muertos
el sisterna calificadas Laborales por AT por EL Total

A 6.499.156 410.410 6.068 588 0 588
2010 6.829.956 435.826 8.293 499 2 501
2011 7.499.493 566.479 8.277 692 1 693
2012 8.430.801 659.170 10.053 676 2 678
20183 8.270.156 622.486 9.483 706 2 708
2014 9.011.879 687.171 9.771 562 16 568

Nota: AT = Accidentes de Trabajo; EL = Enfermedades Laborales

Nota: Tomada de (Ministerio de Trabajo, 2016)
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Figura I1: Tasa de accidentalidad Colombia por niimero de empresas
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Figura 2: Area de confeccién Némada C.I Ltda.

2.2. Pregunta de investigacion

(Qué nivel de cambio y cumplimiento generaria una propuesta para la mejora del sistema de
seguridad y salud en el trabajo en la empresa Noémada C.I. Ltda. por medio de herramientas Lean

manufacturing y filosofia Kaizen?

2.3. Objetivo general
Crear una propuesta para la mejora en el sistema actual de seguridad y salud en el trabajo de la

empresa Nomada C.I. Ltda. apoyados en herramientas lean manufacturing y filosofia Kaizen.

2.4. Objetivos especificos

1) Realizar un primer diagndstico situacional por medio de una evaluacién inicial para
identificar las condiciones actuales de los trabajadores e instalaciones de Nomada C.I

Ltda.



2)

3)

4)

5)

19

Determinar los factores que generan mayor afectacion en las dreas de confeccion y
manejo de materiales para su posterior depuracién y/o agrupacién en sub-problemas.
Identificar las actividades de mejora por medio del uso de herramientas lean y filosofia
Kaizen.

Desarrollar mejoras o nuevos procedimientos que soporten el sistema de seguridad y
salud en el trabajo.

Generar una propuesta por la mejora del sistema actual de seguridad y salud en el trabajo

de la empresa Nomada C.I. Ltda.
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3. Justificacion

La empresa Nomada C.I Ltda. como fabricante de productos en especial bolsos especializados
en seguridad, rescate entre otros oficios es la motivacion de este trabajo ya que es primordial
mostrar como es posible realizar cambios significativos en pro de mejorar el control, planeacion,
produccién y calidad de los servicios prestados implantando un método adecuado y cambio de
manera de pensar en los trabajadores por medio de una propuesta de un sistema integral de
seguridad y salud en el trabajo, guiado por las la normatividad vigente como la GTC45 tomando
como base y objetivo mejorar el entorno e integridad del trabajador y de igual manera la
productividad de la empresa Nomada C.I Ltda., se idealiza un sistema de gestion el cual sea
capaz de generar un cambio en los niveles administrativos y operativos de la compaiiia con
ayuda de la filosofia de KAIZEN (mejora continua) bajo condiciones de trabajo seguras, viendo
la necesidad de este anteriormente descrito en el planteamiento del problema y asi poder dar
solucioén a la necesidad de establecer y/o aplicar un plan de seguridad y salud en el trabajo, con el
fin de evitar que se evidencien y presenten enfermedades o accidentes laborales que afectan el
bienestar de los trabajadores de la empresa Nomada C.I. Ltda. Tomando como referencia la

13

definicion “ Lean Manufacturing como modelo de organizacién y gestion del sistema de
fabricacion, personas, materiales, maquinas y métodos que persigue mejorar la calidad, el
servicio y eficiencia mediante la eliminacion constante de desperdicio” (Madariaga, 2013)
podremos abordar la problemadtica existente en la empresa, por medio de herramientas como

Gemba, 57s, Filosofia Kaizen, entre otras que hacen parte de Lean Manufacturing como se

describe en la Figura 3.



Como anteriormente se menciono la herramienta de las 5’s que se definen en:

a. Clasificacion

b. Organizacién

c. Limpieza

d. Estandarizacion

e. Disciplina

Justo a tiempo
(i)
Pieza correcta, en la
cantidad correcta,
cuando se necesita

Takt time
Flujo
continuo
¢ Sistema Pull
* Cambio
rapido de
herramientas
*  Logistica
integral
55

JIDOKA
Calidad en la fuente,
hacer los problemas
visibles

* Paradas
automaticas

Sistema andén
Separacion

.

LEAN
MANUFACTURING

.

Figura 3: Casa Lean Manufacturing, Lean Solutions, 2005.
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En primera medida se realizo un diagnostico de las 5°S para conocer las falencias que ha tenido

la empresa Nomada C.I Ltda .

Tabla 2, Diagnostico de las 5°Ss.

# 5'S

Significado

Diagnéstico

1 Seiri

Clasificacion

Noémada C.I Ltda no cuenta con el orden adecuado para la
identificacién de las materias primas ni de los insumos que se
tienen en el drea de trabajo

2 Seiton

Organizacién

No hay un lugar definido para los materiales, es por eso que
al momento de utilizarlos no se hace la clasificaciéon de donde
deberia ir c/u

3 Seiso

Limpieza

Los empleados no se responsabilizan de que el drea de
trabajo se encuentre limpia

4 Seiketsu

Estandarizacion

No se ha definido el estado de higiene que debe tener la
empresa

5 Shitsuke

Disciplina

Los empleados solo saben las obligaciones que les
corresponden a c/u, pero no se les ha inculcado el trabajo en
equipo

Nota: 5’S es una metodologia para crear un ambiente de trabajo limpio y ordenado.

Como se explica en la tabla 2, la empresa no tiene un manejo adecuado de las 5’Ss, por eso es

importante implementar esta herramienta de la filosofia Lean Manufacturing para tener un

adecuado orden en la empresa.
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Tabla 3, Plan de accion.

# 5'S Significado Plan de accion

Tener a la mano las herramientas y elementos necesarios en cada drea
1 Seiri Clasificacion de trabajo, mirar cudles estdn en buen estado, cudles se deben cambiar
y cudles corresponden a cada drea

Encontrar el lugar adecuado para dejar los materiales e insumos con
2 | Seiton Organizacién su respectivo nombre y para cada estacion de trabajo dejar los
elementos que se utilizaran

La empresa debe imponer una regla para que el personal sea participe

3 | Seiso Limpieza o PR PO
y que su zona la entregue limpia para que asi mismo la reciba limpia.

Se debe tener el apoyo del coordinador del drea para que este sea

4 | Seiketsu | Estandarizacién . . . . )
quien estipule las medidas de cémo hay que tener el drea

Estar en constante comunicacion con los trabajadores para que ellos
sientan que estan siendo apoyados en todo y no solamente
menciondndoles las funciones a realizar sino también incentivarlos a
mejorar cada dia en equipo

5 | Shitsuke Disciplina

Fuente: Elaboracién Propia

4. Marco de referencia

4.1. Anadlisis del sector y competencia

El sector de manufactura es una de las industrias més grandes en Colombia con una
generacion de empleo de 9.8% para el primer trimestre de 2017 segun informe del DANE y
representa el 12.2% en el PIB, presentando un crecimiento constante hasta el afio 2015,
actualmente el sector presenta varios retos y obstidculos debido al incremento en costo de
materia prima, infraestructuras deficientes par el comercio de productos en el exterior,
contrabando, entre otras hace que la industria haya tenido un descenso de 0.7% segun la
Asociacion Nacional de Empresario (ANDI),sin embardo, cabe resaltar que sigue siendo una de
las industrias que genera mds empleo en el pais; ademads, se han creado programas y estrategias

para disminuir el contrabando de textiles como por ejemplo el desarrollo de un sistema de
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interconexion informadtico regional en el sector textil el cual consiste en permitir el intercambio
de informacién permanente entre el sector privado y las autoridades aduaneras, asi como entre
las autoridades aduaneras de la region, propuesta creada en el primer encuentro de la Alianza

Latinoamericana Anti contrabando (Alac).

Actualmente las empresas Dotalturas y Armadura son los principales competidores para
Noémada C.I Ltda. ya que las dos cuentan con un catdlogo de productos y servicios muy
similar, con ubicacion en la misma ciudad ademas el tipo y caracteristicas del cliente es el mismo
en su mayoria, la empresa Dotalturas también brinda asesoria y atencion especializada en alturas
y uso de sus productos contando con afios de experiencia en el campo y la empresa Armadura se
especializa en la fabricacion comercializacion de elementos de seguridad industrial y de alturas,
la empresas Dotalturas tiene gran reconocimiento a nivel nacional siendo proveedor de productos
y servicios para consumidores de cadena y hogar como los son HOME SENTRY, EASY y

HOME CENTER, sus precios son mayores aunque su cobertura sobrepasa la capacidad con la

que cuenta Noémada C.I Ltda.

'ARMADURA

»  ARTICULOS DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

DOTAALTURAS

Proteccion a Toda Nivel

Figura 4: Empresas competidoras



25

e WIJ rescate Ltda
e Sur company Ltda
e WIJ rescate Ltda

e Mundo Vertical.
* Aspreseg (deltaplus partner).
* Empaquetaduras y empaques S.A.
Clientes * Tienda Vértice.

e Armadura articulos de seguridad industrial.
e Dotalturas.

Figura 5: Identificacién de la Competencia, elaboracién propia.

4.2. Ubicacion geografica

Avenida Primera de Mayo No. 35 — 79, Bogotd, Colombia.
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Av1 de Mayo-35 79. Bogota. Bogots.

| ‘Entrada ALnAv 1 De Mayo Al Occidente
Y

Tlustracion 1: Localizacion Nomada C.I Ltda., GOOGLE MAPS,
https://www.google.com/maps/place/Av.+1+de+Mayo,+Bogotd/@4.596275,-
74.113664,19z/data=14m5!3m4!150x8e3{992f63aade9f:0x68436d59af954439!8m2!3d4.6041377!4d-
74.1238941?hl=es-CO

4.3. Mision

Ser una compaiiia colombiana con talento y un grupo humano especializado que produce y
comercializa soluciones integrales a la medida en equipos y servicios para el uso en montafiismo,
camping, escalada, proteccion personal y transporte de elementos. Nomada C.I Ltda. brinda a sus
clientes nacionales e internacionales con productos y servicios seguros, confiables, rentabilidad

para sus accionistas y mutuo beneficio para sus empleados y proveedores. (NOMADA CI

LTDA, 2015)

44. Vision

Noémada C.I. se proyecta como una empresa lider en el mercado nacional, satisfaciendo la
demanda de equipos de montafia, escalada, seguridad y rescate, respaldando a sus compradores
con la certificacion del sistema de gestion de calidad y el cumplimiento de normas
internacionales para los productos importados. Nomada CI Ltda. proyecta posicionar su marca en

Latinoamérica y competir con excelencia operativa (NOMADA CI LTDA, 2015)
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4.5. Politica de calidad
Noémada C.I. Ltda. posee un equipo humano orientado hacia le compromiso con el
aseguramiento de la calidad y el servicio al cliente, a través del cumplimiento de sus requisitos y
permanente innovacién en los productos enfocado a maximizar su nivel de satisfaccion en pro de
su fidelizacién, basando los esfuerzos hacia el mejoramiento continuo de los procesos, y
adecuando las competencias de todo el personal de acuerdo a los cambios del mercado, todo esto

hacia el incremento de la imagen corporativa.

4.6. Historia
Nomada desde el afio 2003, se especializa en la distribucion de equipos de las mejores marcas
europeas para la prictica de actividades de aventura extrema, de seguridad en alturas y de
rescate. Ponen al servicio de los usuarios toda la informacion, instruccién y entrenamiento en
técnica, usos y aplicaciones de los productos de las marcas de mds prestigio, reconocimiento e

innovacion del mundo.



4.7. Organigrama
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Figura 6: Organigrama Némada C.I Ltda.

4.8. Productos:

Morrales para urbanismo

Morrales para montaiiismo

Figura 7: Morrales Némada C.I. Ltda. Elaboracién Propia.
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4.9. Antecedentes Externos

El sector de manufactura ha sido uno de los factores de mayor retribucién econémica o fuerza
en el crecimiento de un pafs, segtin datos de 2015 las exportaciones de la industria manufacturera
alcanzaron los US$7.033 millones, 1,5% de crecimiento promedio de 2010 al 2015, ubicandose
como el segundo sector con mds exportaciones en 2015 y con una participacion del 19,7% de las
exportaciones totales colombianas. (Procolombia, 2016), siendo que Colombia tiene una de la
mejor mano de obra en toda Latinoamérica y ubicacidon geografica como ventaja, son tan
numerosas las ventajas que se tiene en Colombia para obtener un gran aprovechamiento de los
recursos disponibles y hacer que la industria de manufactura sea ain mds grande y sélida; sin
embargo, factores como la falta de organizacién, procesos no estructurados no llevados a
cabalidad han hecho que la industria tenga paradas en crecimiento, afectaciones en aspectos de
calidad, competitividad con empresas en mercados extranjeros Yy poco reconociendo o
recordacion por usuarios en otros paises, tomando como punto de referencia empresas dedicadas
a la fabricacién y/o elaboracion de equipo de rescate y seguridad en alturas que como empresas
de manufactura se deben concentrar en producir, pero también en el bienestar de sus empleados
porque son ellos el pilar de la productividad, por lo tanto la prevencién de los riesgos
ocupacionales es la base fundamental para la implementacién de un sistema de gestiéon de
seguridad industrial y salud en el trabajo, el uso de EPP en actividades de corte, al ser un riesgo
permanente para el trabajador, protecciéon de los ojos al estar expuesto a material residual y el
contacto de sustancias quimicas por procesos contiene uso de tintes o recubrimiento de telas
para una mayor duracién, al igual que los movimientos repetitivos y ergonomia son tareas y

eventos que ponen la integridad fisica y mental del trabajador en riesgo, a lo largo del tiempo en
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procesos de tecnificacion y mejora tecnoldgica en la industria se siguen haciendo presentes
estos riesgos y aun mds el aumento de enfermedades laborales por no tener muchas veces un
programa de SG-SST o una planeacién y seguimiento constante de este, estadisticas de
(Fasecolda) indican que promedio 6.4 trabajadores de 100 sufrieron accidentes laborales y mas
puntualmente por lo que se puede observar en la figura 4 a la industria de manufactura se le
midi6 como la primera en enfermedades laborales, entre las cuales las mas evidenciadas fueron:
Patologias esqueleto musculares, especialmente de miembro superior, Alteraciones columna

vertebral (especialmente cervical) entre otras.
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Figura 8: Enfermedades laborales en Colombia, CCS,2017

Con respecto a lo antes mencionado toda empresa bien sea pequefia, mediana o grande debe
tener una planificacion de acciones preventivas a partir de los diferentes tipos de riesgos
identificados en la empresa, con el fin de controlarlos y/o eliminarlos para evitar que sean

perjudiciales para la salud y la integridad de los trabajadores.
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deben contar con la normatividad requerida para el buen funcionamiento de la misma y asegurar
que los procesos y personal estén en perfectas condiciones, lo cual muchas veces no se cumple,
por los factores anteriormente mencionados, a lo cual se ve la necesidad de incorporar el uso de
la metodologia Kaizen para para mitigar estas afectaciones y de manera consecuente ayudar al
cumplimiento de su sistema de seguridad y salud en el trabajo por medio de la utilizacién de
herramientas de identificacion de problemas como lo puede ser un diagrama de causa y efecto,
hojas de inspeccion y andlisis de Pareto, sistemas de control y reduccion de defectos como 57s,
graficos de control, entre otras mds que guian y soportan la planificacién , y desarrollo de un
programa de seguridad y salud en el trabajo brindando mayor visibilidad en las causas de

accidentalidad y manejo por niveles de riesgo dentro de la compaiiia.

4.10. Antecedentes internos
La investigacion surge de acuerdo a una problemdtica que vivencia la empresa Némada C.I.
LTDA. ala cual se le va a mejorar dicho sistema de gestion, debido a que presenta dificultad en
las dreas de produccion, distribucidn en planta, lo cual estd afectando a la misma empresa, ya que
no cuentan con un plan de control de riesgos, hay demora en sus procesos de produccién por la
falta de espacio en la planta, en ocasiones se han presentado incidentes, han fabricado productos
de mala calidad, ha habido desaprovechamiento de recursos, desperdicios, costos elevados y a
raiz de estas causales se dio inicio a un estudio para ir encontrando problemas y a su vez
determinar la solucién a ello con la mejora en la implementacién de un SG-SST en la empresa.
Por medio de la siguiente evaluacion realizada en la empresa se logra evidenciar los factores
criticos que actualmente impiden que Noémada C.I. Ltda. pueda contar con un sistema de
seguridad y salud en el trabajo complete que seguridad la integridad y bienestar de a su personal,

asi como en la ejecucién de sus procesos.



Tabla 4, Evaluacion inicial Nomada CI. Ltda.

EVALUACION INICIAL SG-SST

Realizado por: Dylan yaya - Ximena Pardo
Fecha de realizacién 25/09/2017

Nombre de la empresa Nomada C.I. Ltda

Nit de la empresa 830125290-8

ARL Liberty Seguros S.A

Ciudad Bogotd

Departamento de ubicacién DISTRITO CAPITAL

Sector econémico Manufactura

Descripcion de la actividad
productiva o de servicios

Clase de Riesgo

NUmero de Centros de Trabajo o
dreas

NUmero de
frabajadores
fotales:
NUmero de
frabajadores
directos:
NUmero de
frabajadores
temporales:
NUmero de
frabajadores
contratistas:

Presidente del COPASST o VIGIA DE
SST

Responsable del sistema en SST No hay asignado

Nota: Evaluacion inicial de sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo de Némada

Nota: Elaboracién propia

Tabla 5, Valoracion Items.

No hay evidencia 0 Sin implementar 0

Hay evidencia parcial |1 Implementado parcialmente

Si hay evidencia 2 Implementado totalmente 2
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Tabla 6, Avance de ciclo PHVA, Nomada C.1. Ltda.

AVANCE EN EL CICLO PHVA

Puntaje Puntaje obtenido

Ponderacié %

Elemento ltem(s)  obtenido en en Total ndellfem  Implementacion

evidencia  implementacion

PLANEAR 29 6 12 16% 30% 5%
HACER 30 O} 7 10% 30% 3%
VERIFICAR 10 0 3 8% 20% 2%
ACTUAR 8 0 0 0% 20% 0%

Total 100% 9.13%

Tabla 7, Avance por capitulos de SGSST, Nomada C.1I. Ltd.
AVANCE POR CAPITULOS

Puntaje Puntaje obtenido Ponderacié %

ndel ltem Implementacion

Elemento ltem(s)  obtenido en en Total
evidencia  implementacion

Politica en
Seguridad y Salud 2 1 ] 25% 8 2%
en el Trabajo

Organizacién del SG-

SsT 30 7 13 17% 15 3%

Planificacion 13 0 2 4% 15 1%

Aplicacién 22 8 6 10% 30 3%

Auditoria y revision

de la alta direccion 8 0 0 0% 2 0%

Mejoramiento 2 0 0 0% 10 0%
Total 77 11 22 100 8,15%

Nota: Cumplimiento del sistema de seguridad y salud en el trabajo. Nomada C.I. Ltda

En el anélisis de la evaluacién se constat6 la falta de definicién y asignacion de las
responsabilidades para todos los niveles de la Organizacion. Elaborar matriz de roles y
responsabilidades. Incluir estos en la descripcion de cargos, inclusion en el procedimiento de los
criterios para el método a utilizar y la descripcion de la metodologia. Incluir la manera en que se
le hard evaluacion y seguimiento a la identificacion de peligros y valoracién de los riesgos, falta
de control en la organizacion de materias primas, drea de trabajo, ausentismo por inconformidad

con el puesto de trabajo, y alta accidentalidad.
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5. Marco tedrico
Por el cual se establecen y se describen las teorias y conceptos utilizados para las fases de

identificacion, andlisis y desarrollo del trabajo en la empresa Némada C.I Ltda.

5.1. Sistema de la gestion de Seguridad y Salud en el trabajo
El Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo (SG-SST) consiste en el desarrollo
de un proceso l6gico y por etapas, basado en la mejora continua y que incluye la politica, la
organizacion, la planificacion, la aplicacion, la evaluacidn, la auditoria y las acciones de mejora
con el objetivo de anticipar, reconocer, evaluar y controlar los riesgos que puedan afectar la

seguridad y la salud en el trabajo.

El SG-SST debe ser liderado e implementado por el empleador o contratante, con la
participacion de los trabajadores y/o contratistas, garantizando a través de dicho sistema, la
aplicacion de las medidas de Seguridad y Salud en el Trabajo, el mejoramiento del
comportamiento de los trabajadores, las condiciones y el medio ambiente laboral, y el control

eficaz de los peligros y riesgos en el lugar de trabajo. (Ministerio de Trabajo, 2015)

5.2.  Modelo de gestion Lean Manufacturing

Lean Manufacturing es una filosofia de trabajo, basada en las personas, que define la

forma de mejora y optimizacion de un sistema de produccion focalizdndose en identificar

y eliminar todo tipo de “desperdicios”, definidos éstos como aquellos procesos

o actividades que usan mds recursos de los estrictamente necesarios. Identifica varios

tipos de “desperdicios” que se observan en la produccion: sobreproduccion, tiempo
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de espera, transporte, exceso de procesado, inventario, movimiento y defectos. (Matias, 2013)

Algunos aspectos que logramos mejorar aplicando la filosofia de Lean Manufacturing podrian

Ser:

e Minimice sus inventarios

e Minimice sus retrasos

e Minimice su espacio de trabajo

e Minimice sus costos totales

e Minimice su consumo energético

e Mejore su calidad

“Segtin un estudio realizado, las empresas que implantan el Lean Manufacturing reducen entre
un 20% y un 50% los costes de compra, de produccion y de calidad. Para ello, se trata de

conciliar tres aspectos:

e Efectividad: se satisfacen las expectativas del cliente.
e Eficiencia: se usan los recursos de forma adecuada para ser efectivos, eliminando todo lo
que no aporta valor a la experiencia del cliente.
e Innovacién: todos los procesos se revisan para mejorar de manera constante.” (Aberdeen
Group).
El desarrollo de modelos de gestion que llevaron al mejoramiento continuo y flexible de las
formas de produccioén, dio origen a mediados del siglo pasado al Sistema de Produccién Toyota

(TPS), el cual bajo la premisa de producir lo necesario, en las condiciones requeridas y en el
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momento oportuno, integrado con la participacion de los colaboradores y centrando esfuerzos en
actividades que no aportan valor para el cliente, transmite beneficios sostenidos en: calidad,
productividad, seguridad y oportunidad; agrupando una serie de técnicas para mejorar y
optimizar los procesos operativos de cualquier compafiia industrial (Pérez, 2011;Venera et al.
2010;Mohd et al. 2011).

El Lean Manufacturing nos permite identificar los desperdicios como un enfoque de gestiéon que
cubre desde la materia prima, el proceso de produccidn hasta llegar al producto terminado y de
esta manera eliminar operaciones que no agregan valor al producto o que nos produce un cuello
de botella; Rajadell et al. [2010] agrega que el Lean Manufacturing tiene como objetivo la
eliminacién del despilfarro, mediante la utilizacién de un conjunto de herramientas (TPM, 58S,
SMED, Kanban, Kaizen, Heijunka, Jidoka, entre otras), que se fundamentan principalmente en la
mejora continua, el aprovechamiento de todo el potencial a lo largo de la cadena de valor y la

participacion de los operarios.

El diagnéstico del Lean Manufacturing tiene como objetivo analizar el grado de madurez de la

organizacion en estudio con respecto a los pardmetros de esta filosofia.



Tabla 8, Diagndstico Lean Manufacturing.

Escala Puntuacién
0 No es una préctica en la empresa Nomada C.I. Ltda.
1 Es una préctica, inicamente arraigada en algunas dreas (+/- 25%)
2 Es una préctica habitual en la mayoria de los casos (+/- 50%)
3 Es una préctica, casi generalizada (+/- 75%)
4 Es una préctica habitual, sin excepciones.

Fuente: Grupo ODE — organizacion y desarrollo empresarias, S.A

Tabla 9, Sistemas visuales 5’s y organizacion puesto de trabajo.

Marque el nivel de su empresa
ITEM CRITERIO
0
(La planta estd generalmente limpia de 1
1 materias innecesarios, componentes 2
correctos. ;Las maquinas estan libres de 3
obstrucciones? 4
0
(Existen lineas en el suelo para distinguir 1
2 las diferentes areas de trabajo, las areas de 2
paso y las de manipulacion? ;Existen 3
sefiales para distinguir las dreas de 4
fabricacion, de intervalo y de material
sobrante?
(Todos los empleados conocen y son 0
sensibles con las buenas praicticas para el 1
3 ahorro de costes? ;Los operarios consideran 2




la limpieza diaria como una parte de su 3
trabajo? 4
(Existe un lugar para cada cosa y una cosa 0
para cada lugar? ;Siempre que se necesita 1
4 una herramienta, un material, suministros de 2
oficina, se encuentran ficilmente y estdn 3
correctamente identificados? ;Conocen los 4
empleados como localizarlos?
(Los planes de control estdn accesibles, 0
actualizados y visibles desde el puesto de 1
5 trabajo y describen las comprobaciones y 2
criterios de aceptacion necesarios sobre las 3
caracteristicas de producto/proceso? 4

Fuente: Grupo ODE — organizacion y desarrollo empresarias, S.A

Tabla 10, Estandarizacion del trabajo.

Marque el nivel de su empresa

ITEM CRITERIO

0

(Se han desarrollado e implementado 1

1 estandares para la operacién de cada proceso 2

y son utilizados para la formacién en el 3

puesto de trabajo? 4

0

(Tiene cada proceso su hoja de operaciones 1

2 estandar al alcance y a disposicién del 2
operador? 3

38



(El tack Time de cada producto se ha
utilizado como base de referencia para
establecer el tiempo del proceso de cada
operacion y los requisitos de actuacion para

cada operario?

(Intervienen los operarios del proceso y el
personal de apoyo, en el disefio u

estandarizacién del puesto de trabajo?

(Se estandariza y se actualiza,
frecuentemente, una visualizacion de las
operaciones que no agregan valor (cambios,
controles de calidad, mantenimientos

preventivos, etc...?

(Se comprueban periédicamente, mediante
auditorias y otras herramientas, las hojas de
operacion estandar, comprobando la

conservacion de las mejoras realizadas?

(Habitualmente los operarios cumplen con
rigor las instrucciones reflejadas en las hojas
de operacién estdndar? ;Se registran,
investigan y corrigen los errores e

incumplimientos que se producen?

Fuente: Grupo ODE — organizacidén y desarrollo empresarias, S.A
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Tabla 11, Mejora continua.

Marque el nivel de su empresa

ITEM CRITERIO

0

(Existe una estrategia clara respecto a la 1

1 mejora continua en la empresa capaz de 2
sostener resultados de manera sostenible y 3
continuada? 4

0

(Existe un proceso formal para la captacion 1

2 de sugerencias y oportunidad de mejora en 2
todos los niveles de la organizacioén? ;Existe 3

un sistema normalizado de reconocimiento? 4

0

(Los empleados han sido formados en los 1

3 métodos de trabajo necesario para desarrollar 2
la mejora continua y se les ha involucrado en 3

su desarrollo e implementacién? 4
(Conocen los empleados las siete fuentes de 0

4 desperdicio bdsico (inventarios; transportes de 1
material; defectos; esperas; sobreproduccion; 2
movimientos innecesarios; métodos 3
inadecuados)? ;Se implican activamente en su 4

identificacion, dentro de sus dreas de trabajo,
y estdn autorizados a trabajar para su

eliminacién y/o minimizacién?
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(La mejora continua y los eventos Gemba- 1
5 Kaizen se estructuran, planifican y aplican 2
dentro de las pricticas ordinarias de la 3
empresa? ;Se reconocen los éxitos y se 4
expanden a través de procesos afines de
instalacion?
0
(Se puede considerar que la mayoria de las 1
6 mejoras aplicadas no representan apenas 2
inversién? 3
4

Fuente: Grupo ODE — organizacién y desarrollo empresarias, S.A

Tabla 12, Flexibilidad operacional.

Marque el nivel de su empresa

ITEM CRITERIO

0
(Se garantiza la formacién de todos los 1
1 empleados en el puesto de trabajo antes de 2
trabajar solos? ;S6lo una parte insignificante 3
de la defectuosidad del producto/proceso es 4

atribuible a trabajadores nuevos o inexpertos?
0
(Se han evaluado, medido y reducido de los 1
2 recorridos del producto y componentes en la 2
planta? 3
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(Las capacidades de la instalacién son acordes
a las necesidades de operacién? ;Tienen la
capacidad de modificar la velocidad para

equilibrarse en el Tack Time?

(Estd el proceso de trabajo disefiado para
poder identificar, de manera inmediata, los
defectos en el momento y lugar donde se

manifiestan?

(Los procesos y los equipos estdn mantenidos
de manera que garanticen el flujo de trabajo

sin interrupciones no deseadas?

(Estan los empleados capacitados y
entregados para poder trabajar en cualquiera

de las estaciones u operaciones del proceso?
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Fuente: Grupo ODE — organizacion y desarrollo empresarias, S.A, www.ode.es/emailsform/LEAN/DISGNOSTICO LEAN.pdf

(tomada el dia 17 de mayo de 2017 a las 12:26pm)

Herramientas de Lean Manufacturing que serdn empleadas en la organizacién Némada C.I.

Ltda.

5’s segun el conocimiento obtenido de varios autores, las 5’s “son principios japoneses

cuyos nombres inician con S y que van todos en la direccion de conseguir una fabrica


http://www.ode.es/emailsform/LEAN/DISGNOSTICO_LEAN.pdf
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limpia y ordenada” los significados de estos 5 principios son respectivamente:
clasificacion, ordenar, limpiar, estandarizar y disciplina.
e Kaizen es una metodologia que permite ser mds organizados durante el proceso de

produccion.

El objetivo de implementar las anteriores metodologias de la filosofia del Lean
Manufacturing es identificar los desperdicios, minimizarlos o en sus defectos eliminarlos y

lograr maxima eficiencia en la productividad.

(Fundacién PRODINTEC, 2017)

5.3. Kaizen
Kaizen desglosado en el lenguaje occidental significa kai-cambio, zen-bueno, Masaaki Imai
(2006; 2007) lo define como mejoramiento continuo, pero mejoramiento todos los dias, a cada
momento, realizado por todos los empleados de la organizacién, en cualquier lugar de la
empresa. Y que va de pequeilas mejoras incrementales a innovaciones drasticas y radicales.

(Suarez-Barraza, 2009)

La metodologia de aplicacion de la filosofia kaizen ‘’mejora continua’’ también es conocida
como la MCCT (la mejora continua hasta la calidad total), estrategia que en el interior de las
empresas se desarrolla 