PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO (PTS) PARA LA LINEA DE
PRODUCCION DE PAPA FRITA EN LA EMPRESA INCODEPF S.A. EN LA
PLANTA DE PRODUCCION DE FUNZA CUNDINAMARCA.

NUBIA ESPERANZA CASTILLO BOLIVAR
VIVIANA ANDREA RODRIGUEZ NIVIAYO
LADY KATHERINE TRIANA MANCERA

ESCUELA COLOMBIANA DE CARRERAS INDUSTRIALES “ECCI”
ESPECIALIZACION EN GERENCIA DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL
TRABAJO
BOGOTAD.C.

2015



PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO (PTS) PARA LA LINEA DE
PRODUCCION DE PAPA FRITA EN LA EMPRESA INCODEPF S.A. EN LA
PLANTA DE PRODUCCION DE FUNZA CUNDINAMARCA.

NUBIA ESPERANZA CASTILLO BOLIVAR
VIVIANA ANDREA RODRIGUEZ NIVIAYO
LADY KATHERINE TRIANA MANCERA

Docente
JULI PATRICIA CASTIBLANCO

ESCUELA COLOMBIANA DE CARRERAS INDUSTRIALES “ECCI”
ESPECIALIZACION EN GERENCIA DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL
TRABAJO
BOGOTAD.C.

2015



Tabla de contenido

Capitulo 1 Introduccion e informacion general ............ccoeoeiieiieic s 8
110 ST 8
Planteamiento del ProbIEmMa ..........coviiiiiiiiiiee s 8
Pregunta ProbIEmMa...........ccooiiiiii s 9

(OF: 1011 (8] [0 T2 @ o] (=] £ AV 1SS 10
2.1. ODJEtIVO GENEIAL........cuiiiiiiiee e 10
2.2. ODJetivoS ESPECITICOS. .. .cviiiiiieiie ettt 10

Capitulo 3 JUSEITICACION. .....ceiiiiicie e e 11

Capitulo 4 ANTECEUENTES. ......ccueeieieiecie ettt s sreereene e 13
4.1. Aportes documentales a nivel institucional ..............cccoociiiiiniiiin 13
4.2. Aportes documentales a nivel nacional.............cccocevveiieii s 15
4.3.Aportes documentales a nivel internacional ... 18

Capitulo 5 Marcos de REFEIENCIA. ........cceiviiieie e 22
5.1. MArco CONCEPLUAL ......c.eeuiiieiiii ittt 22

5.1.1. Procedimiento de trabajo SEQUIO........cccveiieieiieie e 22
5.1.2. RIESGO ..ttt bbbt bbbt 25
5.1.3. Seguridad INUSEIIAl ............ccooiiiiiiece e 25
ST - oo T I =To oo USSR 26
5.2.1. En que estamos actualmente a nivel Nacional.............cccccceeeiieiiiieieececen, 26
5.2.2. Riesgos presentes dentro del proceso productivo ..........cceeeeverencnienienenennn 27
5.2.3. En cuanto a la seguridad en el trabajo ..........ccccovevvevieiievi e 31
5.3. MArCO HIStOMICO ....vvivieeieiieieieeie ettt sttt sresreeneenean 33
5.4, MAICO LEJAL.......eoiiieieiieeie ettt e 38

Capitulo 6 MetodOIOGIA. ..o s 42

5.0 FBSES ...ttt r e nne e 42
6.1.1 Fase 1. Caracterizacion y descripcion del proCeso .........coeeeeereivrerereecneene 42
6.1.2 Fase 2. Identificacidn los riesgos, condiciones y actos inseguros ................... 43
6.1.3 Fase 3. Propuesta y recomendaciones de Mejora..........cccocvevvreerveeesenrnanenn 43

5.2 FUBNTES ...ttt ettt et e e h e bt e e 44
6.2.1 PODIACION Y IMUBSEIA .....cveiieieiie et 44
6.2.2 FUBNEE SECUNTAITA. .....veevieeieieie ittt sttt st sneene s 48
IR VT (o (-] ol T L - VSRR 48
TG T O (0] g [0 | =T 1 1 - TSP 49
6.4, PrESUPUEBSTO ...ttt ettt b e e e 51

6.4.1. Costeo de recursos Materiales.........ccoovveeiiiieiieieee e 51
6.4.2. Costeo del recurso NUMANO.........c.ocviiiie e 51
7.1 Fase 1. Caracterizacion y descripcion del proceso ..........cccovveveevveiieiecieieesieeen, 53
7.1. 1 Prop0sito de 1a 0DSErvacion: ..........ccoeiiiiiiieise s 53
7.1.2. Técnica de ODSEIVACION: ........cciieiiieieieieie et et 53
7.1.3. Proceso de DEeteCCION: ........ccveiueiieeeeie e se e 54

7.1.4. DEtecCiOn €N €l GrUPO: c..ocuveiie ettt ettt 54



4

7.1.5 Deteccion en el &mbito 1aboral: ...........ccooeieiiiiiiie 55
7.1.6 Manejo de 1a iNfOrmacioN: ..........cooveieiie i 55
7.1.7. Registro de 1a informacion:...........coeiiiiiiiii s 56
7.1.9. Encuestas — Trabajadores..........cceiveieiieeiieie e 58
7.2 Fase 2. Identificacion los riesgos, condiciones y actos inSEgUroS ..........ccccceveeenns 64
7.3 Propuesta y recomendaciones de Mejora.........ccccvvevvereeieereeieesieeneesieseese e 72

TrabaJOS CITATOS ..ottt bbb ene s 77



Lista de tablas
Tabla 1 Normatividad en seguridad y salud en el trabajo...........cccccevveveiieericieiiececns 39
Tabla 2. CrONOQIaMA .....cviiiiiieieeiiei ettt sb bbb eneas 50
Tabla 3. Recursos Materiales (unidad de medida: pesos colombianos) ...........ccccceevvenene 51
Tabla 4. Personal con cargo al proyecto (unidad de medida: pesos colombianos)........... 52
Tabla 5. Instructivo - Guia de OBSErVaCion L .........cccooeveiiiiniiisiseee e 80
Tabla 6. Instructivo - Guia de OBSErVaCION 2 .........cccveveieieiiiie e 80

Tabla 7. Instructivo - Guia de ODSErVACION 3 ..o 80



Lista de Figuras

Figura 1. Guia de ODSErVACION ..........ccccvveiiiieie e 57
Figura 2. Proceso de Alistamiento, Seleccion y Entrada de la papa al proceso productivo

................................................................................................................................... 59
Figura 3. Lavadora de inmersion y de Cepillos .........cccceoviereiniiiiiieneeseeeee e 60
Figura 4. Banda Transportadora a la peladora de papa. ........ccccceevevveveciesienesie s 60
Figura 5. Ingreso a la peladora de Papa..........cceveeeiereienenieeee s 61
Figura 6. Banda - Ingreso a la freidora de papa ..........ccccceeveieeieiieiiese e 62
Figura 7.Corte de papa y Centrifugado ............ccueieieiiieieieeseeee e 62
Figura 8.Banda de Ingreso a la freidoray freido de papa.........cccccovvevveieiieniciiesnene. 63
Figura 9.Seleccion de papa caramelizada...........ccoovvereiiiiiieiicieee e 63
Figura 10.SaD0KIZad0 .........ccveiiee e e 64
Figura 11.Banda — EMPAGUE........ccueiueiiierieieiisieeie ettt 64

Figura 30. Parte 1-Riesgos muy altos del proceso de produccion de la linea de papa.. 65
Figura 31. Parte 2-Riesgos muy altos del proceso de produccion de la linea de papa .. 66

Figura 32.. Parte 1-Riesgos altos del proceso de produccion de la linea de papa......... 66
Figura 33. Parte 2-Riesgos altos del proceso de produccién de la linea de papa.......... 68
Figura 34. Parte 1-Riesgos medios del proceso de produccion de la linea de papa....... 69
Figura 35. Parte 2-Riesgos medios del proceso de produccion de la linea de papa....... 69
Figura 36. Parte 1-Riesgos bajos del proceso de produccion de la linea de papa......... 70
Figura 37. Parte 2-Riesgos bajos del proceso de produccion de la linea de papa......... 71
Figura 20. ENCUESTA L......cc.ooiiiiieie ettt sttt te e sne e 81
FIQUIa 21. ENCUBSTA 2.....c.veeiiieiiieiieiee ettt bbbt bbb 82
FIQuIra 22. ENCUESTA 3.....ccuviieie ettt sttt ettt be e sreens 83
FIQUIa 23, ENCUBSTA. .......oiviitiiiieiieiieie ettt 84
Figura 24. Pregunta 1 (ENCUESTA). .....ccccivveieirieiie ettt 85
Figura 25. Pregunta 2 (ENCUESLA) ........cceruiriiriiniiiieieie ettt 85
Figura 26. Pregunta 3 (ENCUESTA) .......c.coveieiiieiiicie ettt 86
Figura 27. Pregunta 4 (ENCUBSLA) ........cceruiririiiieieieie ettt 86
Figura 28. Pregunta 5 (ENCUESTA) .......c.couveieiiieiiecie ettt 86
Figura 29. Pregunta 6 (ENCUESLA) ........ccceruiririiriiiieiee et 87
Figura 30. Pregunta 7 (ENCUESTA) .......c.couveieirieiiecie sttt 87
Figura 31. Pregunta 8 (ENCUESLA) ........cceruirieriiriiiieieie et 87
Figura 32. Pregunta 9 (ENCUESTA) .........coveieirieiiicie ettt 88

Figura 33. Pregunta 10 (ENCUESTA) ......c.coveririirieniieieie et 88



ANEXO 1
ANEXO 2
ANEXO 3

LISTA DE ANEXOS



Capitulo 1

Introduccion e informacion general

Titulo

Procedimiento de trabajo seguro (PTS) para la linea de produccién de papa frita

en la empresa INCODEPF S.A. en la planta de produccion de Funza Cundinamarca.

Planteamiento del Problema

INCODEPF S.A, es una empresa de alimentos que naci6 el afio de 1973 en la
ciudad de Bogota y tiempo después se trasladé a el municipio de Funza Cundinamarca,
actualmente es reconocida a nivel nacional por la fabricacion de snack de harina de trigo,
galletas, papas fritas y otros productos bajo la marca comercial Chefrito. Gracias al
avance de la tecnologia, la compafiia ha logrado mejorar la produccién en beneficio de la
imagen corporativa y con ello adquirir equipos que permitan darle a sus productos mejor
calidad, manteniendo un compromiso constante con el ambiente y la salud de sus

colaboradores.

Actualmente la documentacion en seguridad laboral para el proceso productivo en la
linea de papas fritas en la empresa Incodef S.A es escasa, lo anterior se ve reflejado en el
insuficiente desarrollo de normativa, procedimientos, practicas operativas, ademas carece
de un manual de trabajo, donde las labores no se realicen de forma empirica, es decir que
no sean de acuerdo a la experiencia del trabajo diario, sino que obedezcan a procesos
estandarizados donde se refleje la identificacion de riesgos, condiciones y actos inseguros

que permitan establecer acciones, para su prevencion, mitigacion o eliminacion, evitando
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que estos se materialicen y causen posibles dafios al proceso productivo y al talento
humano de INCODEPF S.A.

Pregunta Problema

Teniendo en cuenta lo expuesto anteriormente esta investigacion busca responder
a la pregunta ¢ Cuales son los requisitos fundamentales para garantizar un procedimiento
de trabajo seguro (PTS) para la linea de produccion de papas en la empresa INCODEPF
S.A?
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Capitulo 2

Objetivos

2.1. Objetivo General

Establecer un Procedimiento de Trabajo Seguro para la linea de produccion de

papas fritas

2.2. Objetivos Especificos

2.2.1. Caracterizar y describir el proceso de produccion de papas fritas que se lleva a
cabo actualmente en la planta de Funza Cundinamarca de la empresa INCODEPF
S.A.

2.2.2. ldentificar los riesgos, condiciones y actos inseguros que se presentan
actualmente en la linea de produccion de papas fritas en la planta de Funza
Cundinamarca de la empresa INCODEPF S.A.

2.2.3. Proponer acciones de mejora en el trabajador, medio y fuente involucrados en el
proceso de produccion de papas fritas en la empresa INCODEPF S.A. en la

planta de produccion de Funza Cundinamarca.
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Capitulo 3

Justificacion

Actualmente en la compafiia INCODEPF S.A no se encuentra documentado de
manera formal el procedimiento de seguridad que se debe tener para la linea de
produccion de papa frita, es por ello que es evidente la necesidad de disefiar un manual
que contemple el procedimiento de trabajo seguro que se debe llevar a cabo en dicho

proceso productivo de la empresa.

El interés principal es apoyar al area de seguridad y salud en el trabajo de la empresa para
establecer politicas y lineamientos que contribuyan a mitigar el riesgo en seguridad del
trabajador. Todo ello teniendo como base la actual exigencia de documentar todos y cada
uno de los procesos productivos que tenga la empresa, solicitud realizada por parte de las

autoridades competentes en Seguridad y Salud en el trabajo.

Adicionalmente se hara la presente investigacion con el fin de generar un procedimiento
guia a las empresas de produccion de alimentos respecto a la documentacién de procesos

que contemplen procedimientos de trabajo seguro.

Es importante resaltar que la elaboracion de un procedimiento de trabajo seguro brinda
herramientas y beneficios a las diferentes partes involucradas; por una parte el empleador
0 empresa obtiene un proceso estandarizado de un proceso productivo de su empresa en
donde identifica los diferentes recursos que se necesitan para este, los riesgos, los planes

de prevencion y correccion implicitos en el proceso.
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Dicho procedimiento también aporta la identificacion de competencias ideales que debe
poseer el operario implicado y el entrenamiento que debe obtener desde el inicio y
durante el tiempo que se encuentre vinculado a la empresa; por otra parte el trabajador
con esta herramienta, desde el ingreso a la empresa, obtiene un inventario de los recursos
que tiene a su disposicion, conoce los riesgos a los cuales se encuentra expuesto y las
indicaciones de la tarea paso a paso; lo cual le permitird ser mas eficiente en su labor, y

aportando asi mayor productividad a la empresa.

Teniendo en cuenta lo anterior no podemos desconocer que las empresas estan creadas
con el fin de generar una rentabilidad a sus propietarios, lo cual es evidenciable cuando la
empresa no es susceptible a multas o sanciones por omitir algun procedimiento

establecido legalmente y de obligatorio cumplimiento en el momento que sea requerido.

Finalmente es importante sefialar que al realizar actividades de prevencion y promocion
se favorece la disminucion de accidentes de trabajo que generan unos costos muy altos

para las empresas.
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Capitulo 4

Antecedentes.

A continuacion se describirdn de manera general antecedentes de la investigacion
el Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo, tomando como bases
algunas tesis y articulos de investigacion que se consultaron a nivel institucional,
nacional e internacional en las que se evidencian propuestas de creacion o
implementacion de dicho sistema y que se relacionan con el tema de investigacion

estudiado.

En dicha seleccion documental de investigaciones previas se logré encontrar material
asociado directamente a la industria de produccién o manipulacion de alimentos, otros
aportes en cambio aunque se asocian con la implementacién del sistema de gestion en
SST corresponden a sectores econdmicos muy diferentes al de este estudio como los de la

construccién, la educacion superior, la industria farmacéutica entre otros.

4.1. Aportes documentales a nivel institucional

Segun la tesis de grado “Disefio de propuesta de un sistema de seguridad y salud
en el trabajo para la empresa de construccion ECOINSA INGENIEROS”. (Medina,
2012) . Se disefi6 una propuesta del Sistema de Seguridad y Salud en el Trabajo con el fin
de mejorar las condiciones de trabajo mediante la identificacion de los agentes de riesgo
presentes en el medio ambiente, lo anterior contribuye a organizar lo correspondiente al
area de Salud Ocupacional dentro de la organizacion, la cual tendrd como finalidad
propender por el bienestar de los empleados que tiene a su cargo la empresa de
construccion ECOINSA INGENIEROS.

Segtin la tesis de grado “Disefio de un programa de Seguridad y Salud en el Trabajo
desarrollado en la empresa ARK SOLUCIONES. (Brisefio, J. & Gomez, A., 2013). Se
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disefio una esta propuesta se pretende implementar el sistema de seguridad y salud en el
trabajo en la empresa ARK SOLUCIONES, debido a que en ese momento no contaban
con dicho sistema, lo anterior lo hacen con el fin de generar un plan de prevencion que
beneficien a los trabajadores, de igual forma se requiere su implementacion ya que en el
momento no hacian uso de los implementos de seguridad que mitigara algunos de los

riesgos presentes.

Segun la tesis titulada “Disefio de un procedimiento de trabajo que minimice los riesgos
laborales en el proceso de fabricacion de baldosa de terrazo en la empresa Baldosines
Torino S.A.” (Gavilan, 2011) Se realiz6 un analisis general de los riesgos encontrados en
la planta de produccién de la empresa Baldosines Torino S.A. con el fin de documentar
procedimientos y la finalidad de este proyecto era generar y documentar los
procedimientos de trabajo seguro, generar una cultura de autocuidado dentro del personal
de la empresa, principalmente el personal operativo, adicionalmente se identifica que

para la evaluacion de riesgos se tomd como herramienta principal la GTC 45.

Segun la tesis titulada “Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo para la
empresa Obras y Proyectos S.A. en la ciudad de Bogota” (Mora, 2013) se identificé que
teniendo en cuenta que la empresa objeto de la investigacion era de obras civiles, esta no
conocia la normatividad en cuanto a seguridad y salud en el trabajo y a consecuencia de
esto se presentaban accidentes de trabajo que podian haber sido mitigados o evitados de
manera oportuna si se hubiesen tomado las medidas necesarias; por lo tanto la
investigacion buscaba disefiar de forma optima el sistema de gestion de la empresa con el
fin de brindarle una herramienta a esta, para mejorar la condiciones de seguridad y salud
de los colaboradores de Obras y Proyectos S.A, teniendo como base del desarrollo de la
investigacion la GTC 45y la Ley 1562 de 2012.
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La tesis titulada “Disefio e Implementacion de un Sistema de Gestion en Seguridad y
Salud en el Trabajo en Industrias Alimenticias Aretama S.A” (Garzon & Jimenez, 2013)
fue un proyecto realizado por un estudiante de la Universidad ECCI, con el fin de generar
lineamientos que garanticen la calidad de vida de todos los trabajadores en cada uno de
los procesos ejercidos en la organizacion y de esta forma lograr un crecimiento y
posicionamiento en el mercado.

La metodologia que se efectud para el desarrollo de esta tesis fue inicialmente la
identificacion y valoracion de riesgos mediante la Guia Técnica Colombiana GTC 45 y

posteriormente la planeacion de medidas y procesos de control.

La tesis titulada “Disefio de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo
para la Empresa Surti Broaster” (Lopez, 2011) fue un proyecto realizado por dos
estudiantes de la universidad ECCI, pues dicha empresa ha detectado deficiencias
generadas en el proceso de produccion, manipulacion, almacenamiento y empaque que
perjudican las condiciones laborales de los trabajadores.

La metodologia que se efectud para el desarrollo de esta tesis fue inicialmente una
revision bibliografica sobre informacién del sector alimenticio, la identificacion vy
valoracion de riesgos mediante la Guia Técnica Colombiana GTC 45 posteriormente la
planeacion de medidas y procesos de control y su posterior documentacién y divulgacion

al gerente de la organizacion.

4.2. Aportes documentales a nivel nacional

Segun tesis titulada “Propuesta para el disefio del programa de Salud Ocupacional
Higiene y Seguridad Industrial para la empresa Estahl Ingenieria LTDA. Ubicada en
Funza Cundinamarca (Jerez, A. & Gonzalez, C., 2008). Se reconoce que el recurso
humano es uno de los recursos mas importantes dentro de la compafiia y por tanto se

requiere que a través del diselo de este programa se pueda prevenir y proteger a los
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trabajadores de los accidentes o enfermedades a los cuales estan sometidos por causa de

la labor misma.

Segtn tesis titulada “Elaboracién de procedimientos de trabajo seguro (PTS) para el
proceso de mantenimiento eléctrico de la universidad ICESI” (Castillo, 1. & Cadena, J.,
2012), se genera la anterior propuesta con el fin de incluir dentro del programa de Salud
Ocupacional con el fin de evitar la ocurrencia de accidentes de trabajo dentro del proceso
de mantenimiento eléctrico, ya que es un riesgo que si no se controla adecuadamente
puede acarrear perjuicios en la salud del trabajador. Es por lo anterior que se ve la
importancia de empezar a disefiar un procedimiento de trabajo seguro que permita
determinar los factores de riesgo, los controles y la forma adecuada de hacer las cosas

para que no ocurra ningun accidente.

En el articulo “Liderazgo y cultura en seguridad: su influencia en los comportamientos de
trabajos seguros de los trabajadores. Salud de los Trabajadores”, (Lazaro, 2012) en el que

se realizé la siguiente investigacion:

“La investigacion se basé en estudios descriptivos y correlacionales, utilizando el
método de estudio de casos para explorar el comportamiento de los factores
predictivos de la cultura de seguridad, agrupados en 10 dimensiones, que hacen
énfasis en el liderazgo en seguridad como variable interviniente en correlacion
con el desempefio en seguridad de los trabajadores, y medir los cambios de los
comportamientos seguro de los trabajadores, cuando los supervisores y mandos
medios transforman sus conductas y motivan la aparicion de un cambio cultural.
Se emplearon dos tipos de cuestionarios, para evaluar la cultura y préacticas que
caracterizan el liderazgo en seguridad desde la vision y accion de la alta
gerencia, los gerentes de nivel medio, supervisores y los profesionales que

gestionan la seguridad. La investigacion exigié modificar el estado de las
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dimensiones de la cultura y liderazgo en seguridad, con un analisis de su impacto
en la efectividad del Proceso de Gestion de la Seguridad Basada en los

Comportamientos”.

Segun la tesis titulada como: “Disefio del sistema de gestion en seguridad y salud
ocupacional, bajo los requisitos de la norma NTC-OSHAS 18001” (Gonzalez, 2009)
plantea en dicha investigacion que teniendo como base los requisitos de la norma NTC-
OSHAS 18001, la empresa de cosméticos Wilcos S.A. minimice los factores de riesgo y

llegue a ser una empresa mas productiva y competitiva.

La tesis titulada “Planificacién del Sistema de Seguridad y Salud Ocupacional de la
Universidad Pontificia Bolivariana en Bucaramanga” (Florez, 2015, pag. 48) Fue un
proyecto realizado por un estudiante de la Pontificia Universidad Bolivariana de
Bucaramanga, con el fin de llevar a cabo una planificacion en cuanto al Sistema de
Seguridad y Salud Ocupacional, como una necesidad de la institucion académica por
mantener el bienestar y salud de todos sus empleados y estudiantes.

La metodologia que se efectud para el desarrollo de esta tesis fue inicialmente una
revision del estado actual en términos de salud ocupacional, luego se realizd una revision
bibliografia acerca del tema, la identificacion de peligros y valoracion de riesgos, la
revision de cumplimientos legales, la elaboracién de procedimientos de gestiéon vy
finalmente la presentacion de la planificacion del sistema para que la universidad

procediera con la implementacion.

La tesis titulada “Evaluacion y Andlisis de las Practicas en Seguridad Industrial y Salud
Ocupacional en Empresas de Construccion en Colombia” (Cardenas, 2011) fue un
proyecto realizado por un estudiante de la Universidad de los Andes, con el fin de

motivar la contribucion al entendimiento de la dinamica de la seguridad industrial en el
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sector de la construccion en Colombia, y por la necesidad de identificar practicas que
permitan mejorar las condiciones de los trabajadores a partir de analisis de registros,
encuestas y practicas de las empresas constructoras colombianas.

La metodologia que se efectué para el desarrollo de esta tesis fue inicialmente una
revision bibliografica, disefio de una encuesta para la tipificacion de una muestra
representativa de las empresas constructoras, remitiéndose dichas encuestan en formato
digital a las empresas para posteriormente realizar el anlisis de la informacion obtenida.
Por ultimo realizar visitas a la empresas agremiaciones (CAMACOL, Consejo
Colombiano de Seguridad y Fasecolda), ARP’s, Ministerio de Proteccion Social,
Comision Nacional de Seguridad Industrial de la Construccion, profesores e
investigadores que permitan identificar los problemas e inquietudes sobre el tema en
Colombia).

4.3.Aportes documentales a nivel internacional

Por medio del trabajo especial de grado titulado “Elaboracion de una propuesta
del Programa de Seguridad y Salud Laboral en el trabajo de las oficinas administrativas
de un empresa del sector farmacéutico, ubicado en la Urbina, para el afio 2011”. Fue un
trabajo que se realiz6 con el fin de poder cumplir con los requerimientos legales
establecidos por Venezuela en el afio en mencion y mas especificamente con las

condiciones y del medio ambiente en el trabajo.

Por medio de la tesis titulada “Propuesta para la implementacion de un Sistema de
Gestion de Seguridad e Higiene Industrial en la empresa FERREMINARSA S.A ubicada
en la zona industrial la Chapa de la Victoria Edo Aragua” (Petit, J., 2013), se generd la
anterior propuesta debido a que la empresa no contaba con politicas de seguridad que de

alguna forma previniera, controlara y evitara los accidentes de trabajo ocasionados por el



19

ambiente laboral en el cual se encuentran los trabajadores de la compaiiia, es por ello que

se vio la necesidad de desarrollar dicha propuesta.

En el articulo “Estrategias de ensefanza en el uso de Normas de Seguridad e Higiene
Industrial del laboratorio de turbo méaquinas de la Escuela de Ingenieria Mecéanica de la

Universidad Central de Venezuela” (Feo, 2011) trata acerca de lo siguiente:

“Investigacion Accion Participativa donde se disefiaron estrategias de ensefianza para
el uso de normas de seguridad e higiene industrial en el laboratorio de turbo
maquinas de la Escuela de Ingenieria Mecanica de la Universidad Central de
Venezuela. La poblacion centro de participacion estuvo integrada por
trabajadores, profesores y estudiantes de la escuela. El objetivo estuvo dirigido
hacia la transformacion de la comunidad, a través de la sensibilizacion en las
labores cotidianas, en los riesgos que se pueden evitar a través del empleo de la
normas de seguridad e higiene y de esta manera promover la toma de consciencia
sobre seguridad e higiene. Finalmente, se puede afirmar que a través de esta
investigacion se logré un primer paso hacia la autonomia en la gerencia de

prevencion de riesgos de la comunidad”

En la tesis titulada como “Observacion de conductas inseguras en el trabajo: un analisis
metodologico” (Castilla, 2012) se busco realizar:

“La observacion de conductas inseguras y seguras en el trabajo se emplea en muchas
empresas, para la deteccion de actos inseguros vinculados a accidentes
personales o industriales y el disefio estrategias de intervencion. El uso de esta
técnica en ambientes naturales requiere mucha rigurosidad, tanto en la
elaboracién de los registros como en su aplicacion. En este articulo, se analizan
los problemas metodoldgicos, asi como las ventajas y desventajas del uso de esta
técnica en ambientes organizacionales, ademas de las implicaciones para la

puesta en préactica de intervenciones psicosociales en una organizacion. Se
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concluye que podria emplearse, de manera complementaria, con otras técnicas
provenientes de otros enfoques y que su utilidad responde de alguna manera a la
cultura de seguridad existente en la organizacion, cultura que el mismo
procedimiento persigue promover, para prevenir y controlar la ocurrencia de

futuros accidentes en las empresas ”

La tesis titulada “Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional en conformidad
con La Ley de Prevencion de Riesgos para las PYMES que fabrican productos
elaborados de metal, maquinaria y equipo” (Barrera, Beltran, & Denys, 2011, pag. 93)
Fue un proyecto realizado por tres estudiantes de la Universidad del Salvador, con el fin
de brindarle una orientacion a las PYMES que pertenecen al sector metaltrgico del
Salvador, en cuanto al disefio de un sistema de Seguridad y Salud Ocupacional, su
propdsito: facilitar que las mismas cumplan con la normativa en cuanto a la Ley General
de Prevencion y Riesgos en los Lugares de Trabajo y de esta forma brindar herramientas
para identificar peligros, valorar riegos, generar una cultura de prevencion entre los
trabajadores. La implementacion del sistema y su certificacion podra brindarles
credibilidad, crecimiento, que valor agregado que en ocasiones las PYMES no alcanzan.
La metodologia que se efectud para el desarrollo de esta tesis fue una recopilaciéon de
informacion a partir de las necesidades de las PYMES en el sector metalmecanico para
poder realizar un diagndstico de la situacién actual. Se seleccioné unas muestras, unos
instrumentos, se realizo visitas a las empresas, y con base a esta informacion se planted
un Disefio General del Sistema, que posteriormente se le dio a conocer a las PYMES

como guia para la implementacion del Seguridad y Salud Ocupacional OHSAS 18001.

La tesis titulada “Propuesta de un Plan de Seguridad y Salud Para Obras en
Construccion” (Ruiz, 2008). Fue un proyecto realizado por un estudiante de la Pontificia

Universidad del Perq, con el fin de generar un plan que pretende darle cumplimiento al
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Sistema Internacional de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional OHSAS 18001, las
normas técnicas peruanas de seguridad y salud en el sector de la construccion tales como
la Norma técnica G.050 “Seguridad durante la Construccion”, la “Norma Basica de
Seguridad e Higiene en Obras de Edificacion” R.S. 021 — 83 y el “Reglamento de
Seguridad y Salud en el Trabajo” D.S. 009 — 2005 TR. La metodologia que se efectud
para el desarrollo de esta tesis fue inicialmente una investigacion sobre normativa acerca
de la construccidn aplicable para el Perd, con el fin de disponer de la mayor informacion
posible para llevar a cabo la propuesta. Se indago sobre informacién sobre la
siniestralidad laboral en otros paises consecuencia de los riesgos laborales dados por la
construccién, ya que en este pais no existe una publicacién detallada al respecto.
También se definio las funciones y responsabilidades de los participantes en cada
actividad del proyecto y finalmente se hizo la propuesta del Plan de Seguridad y Salud

tomando como base lo anteriormente descrito.

En conclusion los estudios encontrados evidencian que a nivel mundial, nacional y local
las empresas se han venido ajustando a la normatividad actual de salud y seguridad en el
trabajo no sélo porque les implica un requisito juridico obligatorio, sino porque la
implementacidn de dicho sistema les aporta beneficios en cuanto a condiciones laborales
de trabajadores y empleadores, aunque la implementacion del sistema no requiere el
mismo modelo para cada empresa, pues varia segin cada sector , los tiempos segun el

tamafo de la empresa estan acordes a los estudios revisados.

Adicionalmente es de resaltar que el aporte que nos entrega las investigaciones
anteriormente expuestas nos da a conocer una guia de la forma en la que se puede
desarrollar e implementar algunos temas que tienen que ver intrinsecamente con la
normatividad de la seguridad y salud de los trabajadores que se debe tener en cuenta en
cualquier compafiia, asi como también nos permitird conocer ciertos parametros o
lineamientos que se deberdn tener en cuenta al momento de implementar algunos

procesos internos dentro de las compaiiias.
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Capitulo 5

Marcos de Referencia.

5.1. Marco Conceptual

Teniendo en cuenta el objetivo de la investigacion es importante definir y conceptualizar
algunos conceptos relevantes que se tienen en cuenta a lo largo de la descripcion y

desarrollo de la misma, entre los cuales encontramos:

5.1.1. Procedimiento de trabajo seguro

Dentro de este término encontramos tres palabras que se distinguen y las cuales se

definen asi:
Procedimiento:

a. Segun Melinkoff, R(1990), "Los procedimientos consiste en describir
detalladamente cada una de las actividades a seguir en un proceso laboral, por
medio del cual se garantiza la disminucion de errores"

b. Gomez F. (1993) sefiala que: " EIl principal objetivo del procedimiento es el de
obtener la mejor forma de llevar a cabo una actividad, considerando los factores del
tiempo, esfuerzo y dinero". (p.61).

c. Segun Biegler J. (1980) " Los procedimientos representan la empresa de forma
ordenada de proceder a realizar los trabajos administrativos para su mejor funcién

en cuanto a las actividades dentro de la organizacion”. (p.54)
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Trabajo:

a)

b)

d)

Segin Blanch, (1996), El trabajo puede ser conceptualizado como “aquella
inversion consciente e intencional (retribuida o no, con o sin clausulas
contractuales) de una determinada cantidad de esfuerzo (individual o colectivo) en
orden a la produccién de bienes, elaboracion de productos o realizacion de servicios
con los que satisfacer algun tipo de necesidades humanas”

Segln Peird, (1.989), “Podemos afirmar que el trabajo es un conjunto de
actividades que pueden ser o no retribuidas, de caracter productivo y creativo, que
mediante el uso de técnicas, materias, instrumentos o informaciones disponible
permite obtener, producir o prestar ciertos bienes, productos o servicios. En esta
actividad la persona aporta energia, habilidades, conocimientos y otros diversos
recursos y obtiene algun tipo de compensacion material, psicologica y/o social”

El diccionario de la real academia de la lengua espafiola define trabajo con las
siguientes acepciones: Esfuerzo humano aplicado a la produccién de riqueza. Se
utiliza en contraposicion de capital.
Operacion de la maquina, herramienta un utensilio, que se emplea para algun fin
determinado.

El trabajo, segun el articulo 5 del cédigo sustantivo del trabajo (1950), “es toda
actividad humana libre, ya sea material o intelectual, permanente o transitoria, que
una persona natural ejecuta conscientemente al servicio de otra, y cualquiera que

sea su finalidad, siempre que se efectle en ejecucion de un contrato de trabajo”.

Seguro: Que de acuerdo a la investigacion se definira de acuerdo al contexto y se tendra

en cuenta la definicién de condiciones y medio ambiente de trabajo del Decreto 1443 de

2014:
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a) Segun OSHA 18001, (2007), “Condiciones y factores que afectan el bienestar de:
empleados, obreros temporales, personal de contratistas, visitas y de cualquier otra
persona en el lugar de trabajo”

b) Segun Decreto 1443, (2014), “Condiciones y medio ambiente de trabajo: Aquellos
elementos, agentes o factores que tienen influencia significativa en la generacion de
riesgos para la seguridad y salud de los trabajadores. Quedan especificamente
incluidos en esta definicidn, entre otros: a)- las caracteristicas generales de los
locales, instalaciones, maquinas, equipos, herramientas, materias primas, productos
y demas utiles existentes en el lugar de trabajo; b) Los agentes fisicos, quimicos y
bioldgicos presentes en el ambiente de trabajo y sus correspondientes intensidades,
concentraciones o niveles de presencia; ¢) los procedimientos para la utilizacion de
los agentes citados en el apartado anterior, que influyan en la generacion de riesgos
para los trabajadores y; d) la organizacion y ordenamiento de las labores, incluidos

los factores ergondmicos o biomecanicos y psicosociales”.

Tomando como referencia estos tres términos el Procedimiento de Trabajo Seguro de
acuerdo al contexto de la seguridad industrial se define como

- La descripcion detallada y ordenada de una actividad para proceder de una
manera segura y correcta una tarea especifica teniendo en cuenta los recursos
usados en el proceso, en donde se busca optimizar las condiciones de trabajo y
eliminar y reducir los actos inseguros.

- También se define como la “secuencia de las operaciones a desarrollar para
realizar un determinado trabajo, con inclusién de los medios materiales (de
trabajo o de proteccion) y humanos (cualificacion o formacion de personal)
necesarios para llevarlo a cabo” (Seguridad).

- De igual manera se define como “una descripcion detallada de como proceder
para desarrollar de manera correcta y segura un trabajo o tarea. Son la definicién
de un meétodo sistematico de trabajo integrado en el proceso productivo, en el que
se recogen los aspectos de seguridad que se debe aplicar con la actividad

realizada. Pretenden eliminar o reducir los actos inseguros (Cojedes).
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5.1.2. Riesgo

Se encuentra que este concepto es de gran importancia tenerlo completamente claro, ya
que durante el recorrido del presente trabajo se abordara constantemente, debido a que el
objetivo principal es generar una propuesta de trabajo seguro en la cual se deben tener en
cuenta los diferentes riesgos a los que se exponen los trabajadores de la linea de
produccién de papa frita. Es por ello que se deben tener en cuenta principalmente la
definicion desde el &mbito laboral la cual es definida en el articulo 8 del Decreto 1295
como: “Son Riesgos Profesionales el accidente que se produce como consecuencia
directa del trabajo o labor desempefiada, y la enfermedad que haya sido catalogada como
profesional por el Gobierno Nacional” (Ministro de Gobierno de la Republica de
Colombia, 1994). Otra definicion importante para tener en cuenta es la que se establece
en la NTC 18001 la cual la define como la “combinacion de la probabilidad de que ocurra
un(os) evento(s) o exposicion(es) peligroso(s), y la severidad de la lesion o enfermedad
que puede ser causada por el(los) evento(s) o exposicion(es)” (ICONTEC & Concejo
Colombiano de Seguridad, 2007).

5.1.3. Seguridad Industrial

Desde la antiguedad el instinto de conservacion del hombre ha jugado un papel
importante ante la defensa de lesiones personales. “Asi nacié la seguridad industrial,
reflejada en un simple esfuerzo individual mas que en un sistema organizado” (Ramirez
C, 1994, pag. 23). Resulta ser el “conjunto de normas técnicas destinadas a proteger la
vida, salud integridad fisica de las personas, y a conservar los equipos e instalaciones en
las mejores condiciones de productividad mediante un proceso sistematico de planeacion,
coordinacion, ejecucion y control de las causas que generan los accidentes de trabajo”
(PERDOMO, 2007). Dichas normas son las que determinan las actividades en prevencion
que deberian estar en todos los ambientes laborales y que igualmente deberian cumplirse

en su totalidad.
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5.2. Marco Tedrico

En el siguiente apartado se dard a conocer los diferentes aspectos relevantes que
permitiran redireccionar el presente, en el desarrollo del objetivo por la cual fue creado,
el cual es generar un procedimiento de trabajo seguro dentro de la linea de produccion de
papa de la empresa INCODEPF S.A., por lo anterior se dardn a conocer aspectos como lo
son: primero se dard a conocer como estamos actualmente a nivel nacional en temas de
Seguridad y Salud en el trabajo y la importancia de ello para la proteccion de los
trabajadores en los diferentes procesos que se generen durante la labor contratada,
segundo se dard a conocer los diferentes riesgos a los cuales se pueden encontrar
expuestos los trabajadores de dicha linea de produccion y por ultimo se hablara un poco
acerca del tema de los elementos de proteccion personal que se deben tener en cuenta

para proteger a los trabajadores de los riesgos expuestos con anterioridad.

5.2.1. En que estamos actualmente a nivel Nacional

En el contexto actual, en donde en Colombia se viene trabajando fuertemente en temas
relacionados a la Seguridad y Salud en el trabajo y en donde normativamente se ha
intentado por parte de las autoridades competentes establecer reglamentos que
documenten, supervisen y guien los diferentes procesos que se surjan en el ambito
laboral, es de vital importancia que las compafiias estén continuamente actualizandose en
esta materia, con el fin unico de “prevenir, proteger y atender a los trabajadores de los
efectos de las enfermedades y los accidentes que puedan ocurrirles con ocasion o
consecuencia del trabajo que desarrollan” ( El Congreso de Colombia, 2012). lo anterior
con el fin dnico de mejorar las condiciones de trabajo, tanto para las empresas que no
tienen desarrollado este proceso como para las que los tiene, para estas es relevante que
se tenga en cuenta el principio de la mejora continua, por la cual se deben inspeccionar y

verificar que los procedimiento que se implanten o reglamenten internamente realmente
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funcionen y cumplan el objetivo que fueron creados, dicha revision se debe generar
periédicamente, debido a que la normatividad en materia laboral constantemente esta
cambiando y surgen algunas mejoras o alguna nueva forma de manejar los

procedimientos desde el &mbito laboral.

Entre algunas de las metodologias de la reglamentacion de los procedimientos internos
dentro de las compafiias, encontramos el procedimiento de trabajo seguro, el cual es un
elemento de gran utilidad para las empresas, ya que es por medio de dicho documento se
puede entrar a registrar, difundir y trasmitir cierta informacion de la forma adecuada en la
que debe funcionar un area determinada de la compafiia, lo anterior permitira que los
trabajadores tengan una vision mas clara al momento de cumplir con los objetivos que se
tienen planteados. “El objetivo del procedimiento es el de obtener la mejor forma de
llevar a cabo una actividad, considerando los factores del tiempo, esfuerzo y dinero"
(Gomez, 1993) y de igual forma permitira dar a conocer en forma consecuente cada uno
de las actividades que se deben seguir para el control, procedimiento y actos que se
deben seguir dentro de la organizacion, de igual forma es importante resaltar que al tener
un documento por escrito en donde se especifique de claramente la forma de actuar del
trabajador frente a el procedimiento a seguir permitira evitar algin comportamiento
inseguro que perjudique el bienestar del trabajador y salve de alguna manera la
responsabilidad de la empresa.

5.2.2. Riesgos presentes dentro del proceso productivo

Para profundizar méas en el tema que nos compete a la presente investigacion es muy
importante definir los tipos de riesgos a los que se encuentran expuestos los 3
trabajadores que estan ubicados en la linea de produccion de papa frita en la empresa

INCODEPF S.A. en la planta de produccion de Funza Cundinamarca, los cuales son:
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En primer lugar encontramos el riesgo mecanico, el cual “contempla todos los factores
presentes en objetos, maquinas, equipos, herramientas, que por falta de mantenimiento
preventivo y/o correctivo, carencia de guardas de seguridad en el sistema de guardas de
seguridad en el sistema de transmision de fuerza, punto de operacién y partes moviles y
salientes, falta de herramientas de trabajo y elementos de proteccidn personal, pueden
ocasionar accidentes laborales” (Universidad del Valle, 2006). Las formas en las que se
pueden presentar este riesgo pueden llegar a producir: lesiones, contusiones, golpes,
atrapamientos e incluso aplastamiento, por lo cual se deben tener cierta precauciones
tales como: antes de poner en funcionamiento la maquina es importante que se cercioren
que los dispositivos de seguridad se encuentra en 6ptimas condiciones, se debe respetar la
sefializacion o las zonas demarcadas con el fin que durante el funcionamiento de la
maquina no se acerquen los trabajadores, de igual manera si cerca a la maquina se
encuentra algun pictograma en donde define algun tipo de riesgo las personas atiendan a
dichas precauciones, también se debera tener tanto el cabello recogido como evitar el uso
de prendas que puedan dar lugar algin tipo de atrapamiento, por otro lado se debera tener
limpio y despejada el area con el fin de evitar algun tipo de caida que produzca algin
accidente. Por otro lado se deberéa tener en cuenta que cuando la maqguina se encuentre en
algiin mantenimiento por el personal idéneo para ello, se tendra que sefializar de manera

visible que la maquina se encuentra en reparaciones.

El riesgo fisico los cuales hacen referencia a “todos aquellos factores ambientales que
dependen de las propiedades fisicas de los cuerpos, ruido, iluminacion, radiacion
ionizante, radiacion no ionizante, temperatura elevada y vibracion, que actuan sobre los
tejidos y organos del cuerpo del trabajador y que pueden producir efectos nocivos, de
acuerdo con la intensidad y tiempo de exposicion de los mismos” (Ministerio de la
Proteccion Social, 2007) y es otro de los cuales se deben tener presentes dentro del

procedimiento que se va a generar, ya que las personas que se encuentran en dicha linea
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de produccion tiene exposicion en primer lugar al ruido, ya que puede haber la
posibilidad que se genere alguna perdida de la audicion por medio de alguna afectacion
de las terminaciones nerviosas que tiene el oido en las personas que se encuentran en
dicho proceso productivo, lo anterior puede ser controlado por medio de alguna barrera
de ruido entre el trabajador y la fuente, el cual se podra mitigar a partir del uso de
protectores auditivos. En segundo lugar se encuentran las vibraciones las cuales son
causadas por la puesta en funcionamiento de la maquina que aunque es leve se debe
controlar para que no se convierta en un riesgo potencial a la salud de los trabajadores y
por ultimo dentro de los riesgos fisicos se encuentra de igual manera presente es el de las
temperaturas extremas, debido a que en la linea de produccion se encuentra la caldera con
el aceite en donde se la frita la papa, es en esta area de trabajo en donde los trabajadores

se someten a altas temperaturas.

Dentro de esta linea de produccién también se encuentra latente el riesgo quimico, el cual
“es aquel susceptible de ser producido por una exposicién no controlada a agentes
quimicos. Entenderemos por agente quimico cualquier sustancia que pueda afectarnos
directa o indirectamente (aunque no estemos efectuando nosotros mismos las tareas). Una
sustancia quimica puede afectarnos a traves de tres (3) vias: inhalatoria (respiracion —
esta es, con muchisima diferencia, la principal), ingestion (por la boca), dérmica (a través
de la piel).” (Universidad Politecnica de Valencia, 2012), es decir que en este caso serian
todas aquellas sustancias las cuales pueden llegar afectar la salud de los trabajadores por
la aspersion de polvos organicos, tal y como lo son los saborizante, los cuales llegan a
ser muy fuertes y causan irritacion en las mucosas de los trabajadores que se encuentran
en dicho proceso productivo, por lo anterior es importante incluirlo dentro del
procedimiento de trabajo seguro que se ya a presentar como propuesta, lo anterior debido
a la importancia del cuidado del bienestar y la salud de los trabajadores que estan

directamente relacionados con el proceso que se esta investigando.
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Tambiéen se ve que el riesgo eléctrico el cual “Se refiere a los sistemas eléctricos de las
maquinas, equipos, herramientas e instalaciones locativas en general, que conducen o
generan energia y que al entrar en contacto con las personas, pueden provocar, entre otras
lesiones, quemaduras, choque, fibrilacion ventricular, segun sea la intensidad de la
corriente y el tiempo de contacto” (Universidad del Valle, 2005), es por ello que los
trabajadores que tienen a su cargo dichas maquinas no deben por ningun motivo coger los
circuitos por donde pasa la electricidad con las manos mojadas, ya que podrian
electrocutarse, adicional a ello se debe verificar que se tengan delimitada el area de
trabajo mediante la debida sefializacion y los mantenimientos de dichas maquinas deben
ser generados por el personal competente para ello y bajo las medidas de proteccion

requeridas para manejar este tipo de riesgo.

Otro de los riesgos que se tienen que revisar en la presente investigacion y que se debe
cubrir dentro del procedimiento de trabajo seguro es el riego ergonémico, ¢l cual es “la
probabilidad de sufrir un evento adverso e indeseado (accidente o enfermedad) en el
trabajo y condicionado por ciertos ‘factores de riesgo ergonomico’ (Ergonomia en
Espafiol). Dentro de los que se alcanzan a detectar se evidencia; en primer lugar, que la
posicién en la que se encuentran los trabajadores es el estar de pie de forma prolongada
en funcion a la labor que desempefian y en segundo lugar se encuentra que hay
movimientos repetitivos que se deben tener en cuenta para verificar la influencia o el
perjuicio de estos en la salud de los trabajadores. Cabe resaltar que para entrar a revisar
este tipo de riesgo se debe validar si existe algin disefio de puesto de trabajo y de existir
se entrara a verificar si lo que se tiene estructurado corresponde a lo que se tiene por ley

reglamentado hasta el dia de hoy.

El dltimo de los riesgos pero no menos importante es el riesgo psicosocial, el cual hace

referencia a “las interacciones entre el contenido, la organizacion y la gestion del trabajo
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y las condiciones ambientales, por un lado, y las funciones y necesidades de los
trabajadores/as, por otro. Estas interacciones podrian ejercer una influencia nociva en la
salud de los trabajadores/as a través de sus percepciones y experiencias” (Organizacion
Internacional del Trabajo (O.1.T.), 1986), lo anterior se puede dar, debido a que los
trabajadores se encuentran sometidos a altos ritmos de trabajo y sobrecargas de trabajo lo
que ocasiona estrés laboral, es por los anterior que se entrara a revisar varios temas en
este tipo de riesgos, iniciando se validara si el numero de trabajadores con los que cuenta
la linea de produccion es el ideal para el cumplimiento de la tarea, luego se entrara a
mirar si se llega a proponer una forma diferente de realizar las tareas que propendan al
bienestar de quienes la componen y por ultimo se verificara si actualmente se encuentra
implementado algin programa para el manejo del estrés, todo lo anterior con el fin de
mitigar dentro del procedimiento de trabajo seguro.

5.2.3. En cuanto a la seguridad en el trabajo

Luego de haber dado un vistazo por los diferentes riesgos a los cuales estan expuestos los
trabajadores, es de gran utilidad e importancia empezar hablar un poco mas de los
elementos de proteccion personal, los cuales cumplen como “funcién principal proteger
diferentes partes del cuerpo, para evitar que un trabajador tenga contacto directo con
factores de riesgo que le pueden ocasionar una lesion o enfermedad” (ARL SURA, 2015)
en el cumplimiento de la labor misma, dichos elementos cabe resaltar que deben ser
suministrados obligatoriamente por el empleador. Por la responsabilidad en la que el
empleador se encuentra involucrado, es por eso que se ve la necesidad de evaluar si las
condiciones actuales en cuanto a los elementos de proteccion personal son las adecuadas
para los trabajadores que se encuentran laborando en esta linea de produccion, o si por el
contrario hay que entrara a reestructurar y sugerir cuales son los que realmente van a
mitigar los riesgos a los que se encuentran expuestos. Por lo anterior los elementos que

deben ser usados por parte de los trabajadores son:
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v" Petos en PVC calibre 18.

v’ Tapa oidos de insercién pre moldeados, los cuales disminuyen aproximadamente
unos 27 db.

v’ Botas 0 zapatos con suela antideslizantes.

v Guantes de material de aluminio los cuales son Utiles para manipular objetos
calientes.

v" Respirador purificante (con material filtrante o cartuchos), los cuales evitaran la
aspiracion de los vapores organicos que expiden al momento los diferentes

saborizantes que se le agregan a la papa cuando se hacen de diferentes sabores.

Para poder generar una propuesta de trabajo seguro para el proceso productivo que se va
a revisar es relevante tener en cuenta lo expuesto anteriormente con el fin de entregar un
documento que se ajuste a lo reglamentado actualmente por las entidades competentes, lo
anterior se revisara en el marco legal en donde se mostrara las diferentes, leyes, decretos
o resoluciones que impacten directamente al proceso que se esta evaluando, asi como
también se mostrara a la empresa la gran responsabilidad que le atafie y que por ende es
importante emplear este tipo de procedimientos que les aporte una mejor forma de hacer

las cosas Yy los procedimiento.



33

5.3. Marco Historico

En el siguiente marco se mostrara la importancia que se le ha dado en la historia al tema
de la Seguridad y Salud en el trabajo, de igual forma se dara a conocer que no es un tema
que se ha implementado desde hace poco tiempo, si no que desde hace mucho tiempo se
han dado diferentes directrices para el manejo y el control de las condiciones laborales a
las que pueda estar expuesto el trabajador, por lo anterior se ve la importancia de abordar

dichos temas a continuacion.

La salud ocupacional, hoy Ilamada seguridad y salud en el trabajo, se origin6 poco a poco
con las condiciones laborales que datan desde la antigliedad, sin embargo fue un aspecto
que empezd a tener gran importancia a partir de la década de los 40, con el surgimiento
de la segunda guerra mundial (Alvarado). EI desarrollo del conflicto determino la
relevancia que implicaba el estado de salud de los trabajadores para poder cumplir a
cabalidad con las exigencias que demandaba la ofensiva. De esta forma se inicia un real

desarrollo de esta disciplina que continua hasta nuestros dias.

El progreso de la seguridad y salud en el trabajo se da con la evolucién de los procesos
productivos para satisfacer las necesidades de la sociedad, inicialmente “En la época del
esclavismo y feudalismo son particulares los sufrimientos, las mutilaciones y las muertes,
de los esclavos ejecutando actividades laborales, que se consideraban exclusivas para
ellos, no obtenian salario y eran acreedores a recibir una alimentacion y vivienda
deficiente” (Marin & Pico, 2004), eran tratados meramente como animales por lo que no

podian gozar del derecho a la salud.

En el afio 400 A.C Hipocrates considerado el padre de la medicina “recomendaba a los
mineros el uso de bafios higiénicos a fin de evitar la saturacion de plomo”, en algunas
notas medicas manifiesta que las posibles consecuencias de los peligros de una ocupacion

metalturgica eran “un trabajador metalirgico palido, con dificultades respiratorias,
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abdomen distendido, bazo hipertrofiado e inflamacion del hipocondrio derecho” (Marin
& Pico, 2004)

Paralelamente también “Platon y Aristoteles estudiaron ciertas deformaciones fisicas
producidas por algunas actividades ocupacionales” (Ramirez, 2005). De dichos
planteamientos empieza a ser manifiesta la necesidad de generar soluciones en
prevencion para que las actividades ocupacionales no generen tantos efectos adversos

sobre la salud de los trabajadores.

Durante el siglo XVI Paracelso escribe el primer tratado sobre los peligros de la mineria,
describiendo algunas enfermedades consecuencia de su manipulacion. lgualmente
Georgius Agricola escribié acerca de la muerte de los mineros argumentando que su
trabajo era la razon de que las mujeres enviudaban varias veces (Marin & Pico, 2004).

Pasaron casi 2000 afios para que se reconociera realmente la importancia de la salud de
los trabajadores asi mismo, para que se generaran los primeros avances significativos en
cuanto a tratamientos especificos para la prevencion y control de enfermedades y
accidentes padecidos como consecuencia de un trabajo. Uno de los mas significativos
aportes iniciales fue el que desarrollo Bernardino Ramazzini el cual genero multiples
investigaciones sobre problemas de salud dados por algunas profesiones propias de la
época de 1700, publico un libro “De morbis Artificum Diatriba y ensefio a sus alumnos la
importancia de preguntar a sus pacientes sobre los oficios que desarrollaban. “Ademas de
descubrir sintomas, sugeria tratamientos para personas que trabajaban en alcantarillas,
tales como cubrirse la cara con una vejiga transparente. En otros oficios recomendaba
cambiar la postura, hacer ejercicios y asegurarse de una buena ventilacion” (Marin &
Pico, 2004). Por sus multiples aportes en pro de la salud de los trabajadores, se considera

como el padre de la salud ocupacional.

Posteriormente desde 1760 hasta 1830 se inicia en Europea, exactamente en Inglaterra la
revolucién industrial la cual “incorpord desde el campo a ingentes masas de trabajadores

hacia las fabricas, en condiciones muchas veces infrahumanas” (Gomero, 2006). Los
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procesos de produccion se caracterizaron principalmente por la introduccion de
maquinarias, que remplazaron el oficio artesanal por la produccion en serie mucho mas
mecanizada, jornadas laborales prolongadas, los trabajadores habitualmente no contaban
con la preparacion para operar las maquinas y con estos multiples factores aumentaron
los accidentes laborales, las mutilaciones y los efectos adversos sobre la salud, siendo la
seguridad industrial muy escasa. Esta situacion dio lugar a una amplia critica social pero
también al desarrollo de estudios e investigaciones que establecieron la relacion directa
entre diversas ocupaciones y la enfermedad.

“En materia legislativa el primer resultado concreto obtenido por las luchas sociales fue
la promulgacion en Inglaterra, en 1802, de una ley para proteger los aprendices de
hilanderias, reduciendo a 12 horas la jornada laboral para los menores de 12 afios, ademas
exigian la ventilacion de los centros laborales y la proteccion para engranajes y

transmisiones” (Marin & Pico, 2004).

“En 1867 comenzaron a prestar servicios los primeros inspectores fabriles, habiéndose
comprobando que las multiples horas de actividad producian fatiga y esta conllevaba a la
materializacion de accidentes” (Marin & Pico, 2004). Poco a poco empezaban a ser
reconocidos los derechos de los trabajadores, el mismo afio se promulgo una ley que
fijaba 10 horas de jornada laboral para las mujeres. Posteriormente se empezaron a
conformar los sindicatos y tras una gran manifestacion lograron que la jornada laboral se

redujera a 8 horas diarias.

A finales del siglo XIX empieza a tomar fuerza el papel del empleador en cuanto a la
responsabilidad econémica en la ocurrencia de accidentes laborales, “El primer intento
para modificar por medio de un estatuto la ley comun de la responsabilidad patronal, se
hizo en 1880 en Inglaterra, cuando el Parlamento promulgo el Acta de Responsabilidad
de los Patrones, permitiendo que los representantes personales de un trabajador fallecido

cobrasen dafios por muerte causada por negligencia” (Ramirez, 2005).
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“En 1911 se aprobd en el estado de Wisconsin la ley para indemnizar al trabajador” fue
gracias a dicha ley que en otros estados se promulgaron estatutos similares. Aunque en
algunos paises de América Latina, ya se habia hablado sobre algun tipo de proteccion a
los trabajadores fue hasta la década de los 20 con los movimientos sociales que
empezaron a surgir los primeros avances en dicha tematica, “con ayuda norteamericana,
se organizaron los servicios de salud ocupacional en el Perd, Chile, Bolivia, Venezuela y
Colombia” (Marin & Pico, 2004).En Colombia se empiezan a gestar las primeras
medidas en cuanto a la defensa de la salud de los trabajadores “promovidas por el general
Rafael Uribe Uribe hacia 1910, quien destaco la importancia de la seguridad y proteccion
del trabajador colombiano, igualmente a partir del afio 1915 se generaliza la
promulgacion de leyes fabriles que se centraban en defender la fuerza laboral entre ellas
se destacan la ley 57 de 1915, sobre indemnizaciones en caso de accidentes de trabajo,
ley 27 de 1921, que reglamento el seguro colectivo, en 1925 se estableci6é un reglamento
de trabajo ademas de normas de higiene y salubridad laboral, en 1926 se legislo sobre el
descanso dominical remunerado, en 1934 se cre6 la oficina de medicina laboral, la cual
tenia sede en Bogotd y tenia como finalidad el reconocimiento de accidentes y
enfermedades producto del trabajo en materia de indemnizacién, con la ley 90 de 1946 se
cred el Instituto Colombiano de Seguridad Social, que debia cubrir los riesgos de
enfermedades generales y maternidad, para cubrir mas adelante las enfermedades y los
accidentes derivados del trabajo, a partir de los decretos 2367 y 3743 establecen la tabla
de enfermedades profesionales y las valoraciones monetarias en porcentaje por perdidas
corporales” (Marin & Pico, 2004).

El movimiento obrero italiano dado “en el afio de 1955 en Genova, Italia bajo el nombre
de Movimiento Obrero y Campesino en Liguria, creado ante la necesidad de tomar en
cuenta la posicion de la clase obrera” (Garcia, 1955, pag. 1). Contagia paralelamente a
Colombia, con la participacion de los trabajadores se empieza a gestar conocimiento
sobre las condiciones de salud y trabajo, orientados por profesionales de las diferentes

ramas de la salud ocupacional.
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El desarrollo en Colombia continuo y a principios de la década de los 80 se dio avances
en cuanto a la lucha econémica en pro de la prevencion. Desde alli hasta nuestros dias se
han promulgado diferentes normas con un enfoque orientado mas que a la reparacién y la
correccion que a la prevencion, las cuales seran descritas al detalle en el marco historico.
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5.4. Marco Legal

En la actualidad es importante y obligatorio cumplir con toda la reglamentacion de
seguridad y salud en el trabajo o lo que anteriormente se Illamaba salud ocupacional, ya
que las sanciones por el incumplimiento de las normas son cuantiosas cuando las
empresas se ven involucradas en culpas con respecto a las muertes, accidentes y

enfermedades de sus trabajadores a causa del trabajo.

Hay que tener en cuenta que dentro del sistema colombiano con respecto a riesgos
laborales contamos con dos vertientes, la primera con respecto a la seguridad social que
en este caso constituye todo el sistema de afiliaciones de los trabajadores principalmente
a la ARL, que es la entidad que cubre diferentes prestaciones derivadas de las muertes,
accidentes y enfermedades de los trabajadores por origen laboral y la segunda tiene que
ver con la parte de la prevencién que se refiere a la tarea de los empleadores de realizar
programas, procedimientos y actividades en general que informen y prevengan las
consecuencias de la actividad laboral mal ejecutada y mejoren las condiciones de los
centros trabajo para la misma finalidad.

Teniendo en cuenta lo anterior es importante dar a conocer algunas de las leyes, decretos
y normas en general de orden nacional e internacional, que aplican con respecto al

objetivo de la investigacion, dentro de las que se encuentran:
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Tabla 1 Normatividad en seguridad y salud en el trabajo

NORMA FECHA DE ENTE EMISOR DESCRIPCION
EMISION
Ley9 24 de Enero de 1979  Ministerio de Se dictan normas en pro de preservar,
Salud conservar 'y mejorar la salud de los
individuos en sus ocupaciones
Resolucion 22 de Mayo de 1979  Ministerio de Por la cual se establecen algunas
2400 trabajo y disposiciones sobre vivienda, higiene y
seguridad social seguridad en los establecimientos de trabajo
Decreto 614 14 de Marzo de 1984  Presidencia de la Por el cual se determinan las bases para la
Republica de organizacion y administraciéon de Salud
Colombia Ocupacional en el pais
Resolucion 31 de Marzo de 1989  Ministerio de Por la cual se reglamenta la organizacion,
1016 trabajo y funcionamiento y forma de los Programas de
seguridad social y Salud Ocupacional que deben desarrollar los
de salud patronos o empleadores en el pais
Ley 100 23 de Diciembre de Congreso de la Por la cual se crea el sistema de seguridad
1993 Republica de social integral y se dictan otras disposiciones
Colombia
Decreto 22 de Junio de 1994 Ministro de Por el cual se determina la organizacion y
1295 gobierno de la administracion del Sistema General de
Republica de Riesgos Profesionales
Colombia
Ley 776 17 de Diciembre de Congreso de la Por la cual se dictan normas sobre la
2002 Republica de organizacién, administracion y prestaciones
Colombia del Sistema General de Riesgos Profesionales
Decisién 7 de Mayo de 2004 CAN Corresponde a los Paises Miembros adoptar
584 medidas necesarias para mejorar las
condiciones de seguridad y salud en cada
centro de trabajo de la Subregion y asi elevar
el nivel de proteccidn de la integridad fisica y
mental de los trabajadores
NTC- 24 de Octubre de ICONTEC Sistema de seguridad y salud ocupacional,
OHSAS 2007 con base en la cual su sistema de gestion
18001 pueda ser evaluado y certificado
Ley 1562 11 de Julio de 2012 Congreso de la Por la cual se modifica el Sistema de Riesgos
Republica Laborales y se dictan otras disposiciones en
materia de Salud Ocupacional
Decreto 31 de Julio de 2014 Presidencia de la Por el cual se dictan disposiciones para la
1443 Republica implementacion del Sistema de Gestién de la

Seguridad y Salud en el Trabajo (SG-SST)

Fuente: Elaboracion propia

Ademas de la reglamentacion anteriormente nombrada, se debe tener en cuenta que hay

diferentes organismos que vigilan o que certifican el cumplimiento, en el caso de la

vigilancia en la actualidad se cuenta principalmente con el Ministerio del Trabajo que se
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encarga de “formular, adoptar y orientar la politica publica en materia laboral que
contribuya a mejorar la calidad de vida de los colombianos, para garantizar el derecho
al trabajo decente, mediante la identificaciébn e implementacion de estrategias de
generacion y formalizacion del empleo; respeto a los derechos fundamentales del trabajo
y la promocion del didlogo social y el aseguramiento para la vejez” , (Resolucion 2400,
2015; Decreto 614, 14; Resolucion 1016, 31; Ley 100, 1993; Decreto 1295, 1994; Ley
776, 2002; Decision 584, 2004; Instituto Colombiano de Normas Técnicas Yy
Certificacion, 2007; Ley 1562, 2012; Decreto 1443, 2014) por lo tanto es la entidad que
regula toda la normatividad en materia laboral y por lo tanto le corresponde la vigilancia
y control de las empresas de todo el territorio nacional, ademéas de también aplicar las

sanciones correspondientes en caso de alguna falta por parte de estas.

También estan las entidades certificadoras, entre las cuales encontramos el Instituto
Colombiano de Normas Técnicas y Certificacion ICONTEC que es una empresa
multinacional que se encarga de generar conocimiento a través de investigaciones con el
fin de normalizar las politicas y reglamentaciones internacionales, aterrizandolas al orden
nacional para posteriormente generar una serie de documentos o guias en donde se
indican los requisitos, procedimientos, planes y programas para adaptar a las empresas
para posteriormente certificar su cumplimiento y control, dando a las empresas y al pais
mayor competitividad a nivel nacional e internacional, igualmente encontramos Bureau
Veritas que se encarga de hacer evaluacion de conformidad para certificar y las areas en
las cuales se especializan o enfocan estan: calidad, medio ambiente, seguridad, salud
ocupacional y responsabilidad social; ademas de estas dos entidades también existen
otros entes como NIOSH, el Consejo Colombiano de Seguridad, entre otros.
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De acuerdo a lo anterior es significativo resaltar que el seguimiento a las normas y
reglamentacion de orden nacional e internacional trae consigo ventajas y desventajas, por
un lado el seguimiento de estas ayudan a los empresarios a que exista disminucién y
prevencion de accidentes y enfermedades de trabajo que es el principal objetivo de la
realizacion de las actividades de orden preventivo, ademas de estar al dia
reglamentariamente en caso de alguna inspeccion por parte de las entidades destinadas
para esto o para certificar la empresa en caso que sea esto lo deseado; por otro lado en
caso de que ocurra algin evento infortunado dentro de la empresa el no tener esto al dia
acarrea sanciones que pueden ser del orden econdémico o que en algunos casos acarrean el
cierre definitivo de las empresas o la carcel para los responsables de estos eventos, y esto
es lo que se debe prevenir con el simple hecho de cumplir con todas las normas en cuanto
seguridad y salud en el trabajo en este caso.

Desde la ley 9 de 1979 y la resolucion 2400 se inicia a tener en cuenta la seguridad y
salud en el trabajo, ya que en esta se reglamentan diferentes normas y bases para la
conservacion y mejoramiento la salud de los trabajadores en sus ocupaciones y centros de
trabajo, luego con la resolucion 1016 se organiza el funcionamiento del programa de
Salud Ocupacional con sus diferentes subprogramas, la ley 100 complementa con el
sistemas de seguridad social la cobertura para los accidentes y enfermedades de trabajo
en el caso que se estd tratando, el Decreto 1295 organiza el sistema de riesgos
profesionales acompafiado por la Ley 776 que determina toda la parte prestacional
alrededor del tema y finalmente la Ley 1562 que determina que la Salud Ocupacional
cambia de denominacién a Seguridad y Salud en el Trabajo y cambia la denominacion
del programa de Salud Ocupacional a Sistema de Gestion y Seguridad SG-SST en el
Trabajo, ya que esta busca que las actividades y documentos de Seguridad y Salud en el
Trabajo no se quede en el papel como estaba sucediendo en todas las empresas, sino que
ademas de estar documentado tenga registros de gestion sobre estos y mas tarde se
acompariaria con el Decreto 1443 que reglamenta mas a fondo lo que debe contener el
SG-SST.
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Capitulo 6

Metodologia.

El método de investigacion que se empleara en este proyecto es de tipo descriptivo y la
naturaleza de los datos sera cualitativo debido a que se basa en observaciones directas y
recopilaciéon de informacion. Para ello se tiene en cuenta evidencias manifiestas en el
desarrollo del proceso, la comunicacion con el personal involucrado y posible
informacidn existente que ha sido levantada por la empresa. Todo esto con el fin de tener
las bases necesarias, que permitan desarrollar el “Procedimiento de Trabajo Seguro”

(PTS) para la linea de papa en la empresa INCODEPF S.A.

6.1. Fases

6.1.1 Fase 1. Caracterizacion y descripcion del proceso

Es importante caracterizar y describir el proceso con el fin de conocerlo e identificar los
subprocesos involucrados en la linea de produccion de papas, para ello se tendran en

cuenta las siguientes actividades:

a) Investigar y establecer que aspectos se tendran en cuenta para el desarrollo de la
guia de observacion del proceso productivo

b) Realizar el formato de guia de observacion

c) Observar las diferentes actividades que se desarrollan en el proceso productivo.

d) Indagar con los colaboradores sobre las medidas de proteccion y los procesos que
actualmente se estan llevando a cabo

e) Realizar las respectivas conclusiones de lo que se observé e investigo y
documentarlas de acuerdo a la guia.

f) Realizar entrevistas a los operarios de la linea de produccion

g) Inspeccidon general de los puestos de trabajo
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h) Tomar fotografias de las areas de trabajo

i) Identificar tareas criticas

6.1.2 Fase 2. Identificacion los riesgos, condiciones y actos inseguros

INCODEPF S.A con el objetivo de promover el bienestar de sus colaboradores ha
desarrollado una matriz de identificacion de peligros y valoracion de riesgos con base en
la Guia Tecnica Colombiana GTC 45, donde se identifican y valoran los riesgos. Por ello
se pretende identificar los riesgos, condiciones y actos inseguros que existen en la linea
de produccién de papas fritas, con el fin de estimar la magnitud de aquellos riesgos que
no se puedan evitar, obteniendo la informacién necesaria para la adopcion de medidas
preventivas y correctivas que le puedan garantizar a la empresa la prevencion de los
accidentes y las enfermedades laborales de las personas involucradas en este proceso; se

tendran en cuenta las siguientes actividades dentro de esta fase:

a) Revision de la matriz de riesgos existente
b) Realizacion de informe de hallazgos
c) Complementar y en caso de que se requiera corregir los posibles errores presentes

en la matriz de acuerdo con la GTC 45

6.1.3 Fase 3. Propuesta y recomendaciones de mejora

Por medio de una busqueda bibliografica se pretende encontrar una guia ejemplar, que
proporcione los lineamientos adecuados para el desarrollo del Procedimiento de Trabajo
Seguro en la linea de papa frita, que contribuya a disminuir las probabilidades de riesgo
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identificadas en la matriz realizada por INCODEPF S.A y de requerirse corregida por la

autoras de este proyecto.

a) Establecer propuestas de mejora para cada uno de los riesgos identificados, en
especial las tareas criticas.

b) Investigar y determinar una guia para el desarrollo del Procedimiento de Trabajo
Seguro (PTS) en la linea de papa frita

c) Establecer una propuesta para el Procedimiento de Trabajo Seguro

6.2 Fuentes

6.2.1 Poblacién y Muestra

La linea de produccion de papa frita requiere la intervencion de tres colaboradores.
Debido al especial e importante manejo de la freidora, la manipulan dos personas (una
por turno), que al igual que el personal del cuarto de papa rotan su labor semanalmente,
es decir, una semana trabajan en la linea de papa, la siguiente en los demas procesos de
produccién y vuelven a trabajar en la linea. Escoger la papa caramelizada no involucra
mayor tecnicismo, segun la disponibilidad de personal en otras lineas, el supervisor de
produccion programa un colaborador para dicha labor. Para objeto de este proyecto la
muestra son los dos colaboradores que suelen estar con mayor frecuencia realizando cada

una de las labores mencionadas.

A continuacion se describen las caracteristicas del personal que compone la muestra:
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Personal manejo de la freidora

El trabajador encargado del manejo de la freidora se encarga de estar al tanto de que se
manejen las temperaturas adecuadas, niveles de aceite y correcto funcionamiento de todo

el equipo.

Genero bioldgico: Femenino
Estado Civil: Casada

Estado Civil: Soltero Etnia: Americano
Nivel de estudios: Bachiller

Genero bioldgico: Femenino

Etnia: Americano Procedencia: Madrilefia

Nivel de estudios: Bachiller Ocupacion: Operario de Oficios
Varios

Procedencia: Bogotana

Edad: 34
Ocupacion: Operario de Oficios
vVarios Experticia: 4 afios de experiencia
Estado de salud fisico y mental:

Edad: 36 Ninguno

- N . Estado fisico: Bueno
Experticia: 6 afios de experiencia

Estado de salud fisico y mental:

Ninguno

Estado fisico: Bueno



Personal cuarto de papa

El trabajador que se encuentra en esta area se encarga de recibir, lavar y alimentar la

peladora con papa.

Genero bioldgico: Masculino
Estado Civil: Casado

Estado Civil: Casado Etnia: Americano
Nivel de estudios: Bachiller

Genero bioldgico: Masculino

Etnia: Americano Procedencia: Bogotano

Nivel de estudios: Bachiller Ocupacion: Operario de Oficios
Varios

Procedencia: Bogotano

Edad: 34
Ocupacion: Operario de Oficios
vVarios Experticia: 3 afios de experiencia
Estado de salud fisico y mental:

Edad: 30 Ninguno

- N . Estado fisico: Bueno
Experticia: 4 afios de experiencia

Estado de salud fisico y mental:

Ninguno

Estado fisico: Bueno
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Personal que escoge papa caramelizada

El trabajador situado en esta &rea se encarga de escoger la papa caramelizada que sale del
proceso de freido. Entiéndase como papa caramelizada la que por sus caracteristicas de

humedad suele absorben maés aceite y adquirir un tono marron.

Genero biolégico: Femenino

Genero hioldgico: Femenino ..
g Estado Civil: Casada

Estado Civil: Soltero Etnia: Americano

Nivel de estudios: Bachiller

Etnia: Americano Procedencia: Bogotano

Nivel de estudios: Bachiller Ocupacion: Operario de Oficios
Varios

Procedencia: Bogotano

Edad: 45
Ocupacion: Operario de Oficios
\arios Experticia: 4 afios de experiencia
Estado de salud fisico y mental:

Edad: 49 Ninguno

- N . Estado fisico: Bueno
Experticia: 4 afios de experiencia

Estado de salud fisico y mental:

Ninguno

Estado fisico: Bueno
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6.2.2 Fuente secundaria

Como informacion existente se cuenta con el perfil de cargo que deben tener los
trabajadores que laboran en la linea de papa, asi como un procedimiento para la limpieza
de los equipos que componen la linea.

6.2.3 Fuente terciaria

Se consultd informacion acerca de Procedimientos de Trabajo Seguro y disefios de
Sistemas de Seguridad y Salud en el Trabajo que sirven como referencia para el

desarrollo de este proyecto.
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6.3. Cronograma

Con el fin de establecer los tiempos en los cuales se deben desarrollar las actividades
descritas anteriormente en el disefio metodoldgico, se ha establecido el siguiente
cronograma. La programacion en la ejecucion de tareas estd dada para tres meses,

iniciando en el mes de julio y culminando en el mes de octubre.



Tabla 2. Cronograma
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ATAT: ?'.' 1'un . 15Lu|io 015 agosto 2015 septiernhre 2015 actulbre
e i
Nombre Fechade.. |Fechade.. (26 (7 [28 (9 (30 [ [2 33 (4 (% (B (7 @B B 40 W
~Fase 1, Caracterizacion y descripcion del proceso Y0715 22007/15 O ]
----- 1.1 Inwestigar y establecer que aspectos se tendran en cuenta para el desarrollo de |a quia de observadidn del proceso productive— 1/07/15 4/07/15 O
----- 1.2Realizar el formato de quia de observadon 80715 8/07/15 0
----- 1.3 Observar las diferentes actividades que se desarrallan en el proceso productivo 49f07/15  10/07/15 0
----- 1.4Indagar con los colaboradores sobre [as medidas de proteccion v los procesas que actuamente se estan levando a cabo 130715 14j07/15 I
----- 1.5 Realizar entrevistas 2 los operarios de [ linea de producddn 150715 18/07/15 I
----- 1.6 Inspeccion general de los puestos de trabajo 70715 22007/15 -
----- 1.7 Tomar fotografias delas areas de trabajo 70715 18j07/15
----- 1.8 Identificar tareas criticas 240715 2/07/15 I
-Fase 2, Identificacion los riesqos, condicianes y actos insequros BO7/15  29/08/15 1
2,1 Fase 2, Identificacion los riesgos, condiciones y actos insequros B07/15 6f08[15 1
2,2 Identificacidn los riesgos, condiciones y actos inseguros 10/08/15 150815 ]
2,3 Realizacion de informe de hallazgos 1808/15  22/08/15 .
2,4 Complementar y en caso de que se requiera corregir los posibles errores presentes en la matriz de acuerdo con la GTC 45 25/08/15  29/08/15 O
-Fase 3. Propuesta v recomendaciones de mejora 109/15  29/09/15 O
3,1 Establecer propuestas de mejora para cada uno de los riesgos identificados, en especial las tareas ariticas, 1/09/15  10/09/15 ]
3.2 Investigar y determinar una quia para el desarrollo del Procedimiento de Trabajo Sequra (PTS) en la linga de papa frita 11/08/15 150915 |
3.3 Establecer una propuesta para el Procedimiento de Trabajo Sequro 16/08/15  23/09/15 ]

Fuente: Autor
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6.4. Presupuesto
A continuacion se presentaran los costos de la investigacion; es importante costear lo que

se va a usar, entendido como los recursos materiales y las personas involucradas en el

proceso de investigacion, entendido como recurso humano, asi:

6.4.1. Costeo de recursos materiales

En la siguiente tabla se relacionan los elementos tecnoldgicos, recursos fisicos, los gastos
que se incurren con el trabajo de campo que se tiene que genera, otros servicios

adicionales y demas rubros que se requieren para poder dar cumplimiento al disefio del

programa.
Tabla 3. Recursos Materiales (unidad de medida: pesos colombianos)
Recurso Cantidad Valor Tiempo Costo Total
Unitario (meses)
Computador 1 0 3 0
Hojas 100 8.000 3 8000
Esferos 3 1.000 3 3.000
Impresiones 70 400 3 28.000
Transporte 6 4.500 - 27.000

Fuente: Elaboracion propia

6.4.2. Costeo del recurso humano

A continuacion se describen los costos de salario implicitos dentro del desarrollo de la
investigacion, es importante dar a conocer con respecto a esto que no se tendra en cuenta
el costo de seguridad social ya que es un proceso de desarrollo de conocimiento de
caracter académico y adicionalmente las investigadoras estan vinculadas mediante
contrato de trabajo a diferentes empresas, por lo tanto se manejara con la figura de

prestacion de servicios y tampoco se costeara el factor prestacional:
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Tabla 4. Personal con cargo al proyecto (unidad de medida: pesos colombianos)

Profesion del No. De Salario Tiempo  Costo Total
investigador personas Mensual (meses)
Ingeniera 1 2.417.484 3 7.252.452
Ambiental
Administradora 2 4.212.176 3 12.636.528

de Empresas

Fuente: Elaboracion propia
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7. Resultados

7.1 Fase 1. Caracterizacion y descripcion del proceso

7.1. 1 Proposito de la observacion:

La observacion tiene como propdsito poder identificar los riesgos, condiciones y actos
inseguros a los que se encuentran expuestos los 5 integrantes del proceso; entre los cuales
encontramos al gerente del area de produccion, el supervisor de produccion y los 3
operarios que componen el proceso productivo de papa frita en la empresa INCODEPF
S.A., lo anterior por medio de un trabajo de andlisis, recopilacion de informacion y
evidencias que nos permita obtener un conocimiento méas especifico de lo relacionado

con dicha linea de produccion.
7.1.2. Técnica de Observacion:

La observacion pretende identificar hechos de la realidad con el fin de establecer
situaciones y acciones a tomar. La técnica que se implementara en la guia de observacién

es sistematica y directa, por lo tanto la observacion sera:

v Objetiva: Se describira y se registrara lo observado sin que sea calificado de forma
buena o mala.

v Precisa: Se enfoca solo en el proceso productivo objeto de estudio y separara todas
las demaés acciones que lo rodean.

v Confiable: La persona que se encargara de la observacion hara dicha accion de forma
constante y no en una situacion indicada. Este aspecto hara que cualquier persona
que observe el proceso detecte los mismos puntos que se detallaran mas adelante.

v" Valida: Dicha observacion adquiere valides por que se identifica en una empresa y

en un proceso productivo real.



54

7.1.3. Proceso de Deteccion:

La deteccion de los diferentes factores de riesgo a los que se encuentran expuestos los 5
trabajadores que componen el proceso productivo son:

v' Deteccion en el Grupo

v" Deteccion en el ambito individual.
7.1.4. Deteccion en el grupo:

Proposito: Observar la situacion del grupo a nivel general, asi como también identificar
los riesgos a los cuales se encuentran expuestos los trabajadores del proceso que trata el

presente trabajo.

a) Participantes:
v" Personal a cargo de la observacion y el diagnostico
v" Jefe de Produccion
v' Supervisor de Produccion
v" Operarios del proceso productivo.
b) Herramientas:
v’ Trabajo con el grupo a tratar.
v' Observacion directa en el area del proceso productivo.
v" Preguntas a los trabajadores para dar confiabilidad a la informacién.
v" Descripcion y registro de lo observado en el formato empleado para ello.
c¢) Actividades que involucran a la comunidad
v/ En este caso como es una area interna de la compafiia no se involucrara a la
comunidad sin embargo se les dara a conocer a los trabajadores el proceso que se

empleara para documentar el proceso de investigacion y de indagacion.
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7.1.5 Deteccion en el ambito laboral:

a) Participantes:
v" Personal a cargo de la observacion y el diagnostico
v Jefe de Produccion
v' Supervisor de Produccién
v' Operarios del proceso productivo.
b) Herramientas:
v" Observacion durante la encueta.
v’ Encuesta individual.
c) Actividades que involucran a la comunidad
v En este caso como es una area interna de la compafiia no se involucrara a la
comunidad sin embargo se les dara a conocer a los trabajadores el proceso que se

empleara para documentar el proceso de investigacion y de indagacion.
7.1.6 Manejo de la informacion:

v' La presente guia de observacion establece indicadores de medida en ambitos como
lo son: identificacion de los riesgo a los cuales se encuentran expuestos los
trabajadores, condiciones o actos inseguras que tenga la linea de produccion de papa
y elementos de proteccion personal

v’ La observacion se llevara acaba segun lo establecido en el cronograma que se tiene
estructurado.

v Registrar los comentarios y observaciones que hallan lugar.

<\

Solicitar informacion a las personas involucradas
v Determinar con base al proceso lo que se debe implementar para cumplir con las

condiciones de seguridad necesarias.



56

7.1.7. Registro de la informacion:

Al terminar el proceso de observacion y el registro de la informacién se generara una
reunién con las personas involucradas en el proceso y se dardn a conocer aspectos
relevantes que se obtuvieron, sin embargo para llegar al cumplimiento de lo indicado se
deberd: recopilar la informacion que evidencien los resultados finales, registrar lo
observado en el formato guia establecido para ello, registrar los resultados de las

encuestas realizadas a los trabajadores.

7.1.8 Andlisis de la informacion recolectada para la primera fase y consolidacion de

la caracterizacion en el proceso de produccion de papa frita en la empresa Incodepf

En la guia de observacion se pudo entrar a verificar los diferentes riesgos a los cuales se
encuentran expuestos los trabajadores, en especial los operarios de la linea de produccion
de papa quienes son los que se encuentran de cara con el proceso, dichos riesgos son:
riesgos biologicos, fisicos, psicosociales, biomédicos, mecanicos, locativos Yy

ergonémicos.

De igual forma se determinaron cuéles fueron los actos o condiciones inseguros entre los
cuales se encuentran que al inicio de la jornada los trabajadores no estan haciendo la
verificacion adecuada a las maquinas, adicionalmente se deben tomar algunas medidas en
cuanto a la demarcacion que se tiene en el momento, para ello se daran a conocer en el
documento final el cual recopilara todo lo correspondiente al procedimiento seguro que
se debe tener en cuenta en el proceso productivo.

También se encontr6 que actualmente no usan todos los elementos de proteccién personal
que deberian tener entre ellos se encuentra el respirador de filtro intercambiable,
adicionalmente se detecta que al momento de cambiar de tarea (Empaque, Freido, Lavado
de papa, pelado de papa, saborizado, entre otras) los trabajadores no tienen de forma
individual los elementos de proteccion personal si no que se prestan entre ellos los
diferentes elementos. A continuacion se mostrara el documento final de la Guia de

observacion en la cual se mostrara lo anteriormente descrito.
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Figura 1. Guia de Observacion

Formato de Observacion Grupal

Area de la compafiia Produccion
Proceso Productivo Linea de papa frita
Seccion |: Datos Generales

Ciudad Bogota

Fecha de Aplicacidn Julio 9 de 2015
Seccion |l: Registro

Observar significa mirdr COn tencion y reserva, 10 cudl implica fijarse, concentrarse, identificar, buscar v encontrar datos. Pard ¢llo, €5 importante detenerse én tres mbitos fundamentales
los cuales son: identificacion de riesgos, condiciones 0 8Ctos inseguros y verification del uso de elementos de proteccion personal,
March con una (X ) 108 indi¢adores detectados

. . . Condiciones o actos

Num.| Nombre del Empleado Edad Cargo |dentificacion de riesgos inseguros EPP
1]2|3|4|5]|6]7|8]|9]10j1]|2]|3]|a|5]|6]1]2]3]4]5
..... 1 [CarlosTorres .)..493. [|efedeproduccion N X1 X1 |t L
2. ffemandoSamudio | 37  ISupervisor de produccion | | XLl X b . O I T -
..... 3. |FebianCamargo | 30 _ |Operariooficiosvarios IX|X| IXIX)X] | 1X[XE |XIX) XX} [ 1X]. 1.
.4 |camiopiaz 1 25  loperariooficiosvarios I xfx| Ix[xfx] | I x (x| Ix]x [ fxfx] ] d ]| X

5 |Carmenza Buitrago 28 Operario oficios varios X| X X|X|X X|X X|X X|X X
(Durante of procese so observe
e oty i ot AP Soted 00 G s bbbk o o wsan ol
OBSERVACIONES GENERALES |t St e Vor ot s | o wemmrm | o o oo
oot s conseomncns. mmmd-ﬂ:ﬂu
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Fuente: Elaboracion Propia

La explicacion de la forma de diligenciar la anterior guia de observacion se encuentra en los anexos.
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7.1.9. Encuestas — Trabajadores

El siguiente documento tiene como propdsito final poder identificar el conocimiento que
tienen los trabajadores que intervienen de forma directa en el proceso productivo de papa
frita acerca de un tema tan relevante en nuestra investigacion como son los diferentes
riesgos a los cuales se encuentran expuestos, asi como también poder validar si conocen
los elementos de proteccion personal que se requieren en su lugar de trabajo,
adicionalmente se pretende identificar las condiciones 0 actos inseguros gque se presentan
en la labor diaria que desemperfian. Por lo anterior se disefié un documento que permita
validar y aportar informacion valiosa en la estructuracion del procedimiento de trabajo
seguro que se quiere implementar como entregable final. De esta manera se triangula la
informacidn de la observacion con las encuestas cerradas y estructuradas que se

disefiaron, aplicaron y tabularon.

Los documentos finales que se aplicaron a los trabajadores se encuentran en los anexos
del presente trabajo con el fin de documentar y mostrar la evidencia de la encuesta que se
hizo al interior de las instalaciones de la compafiia. Luego de implementar el instrumento
se evidenciaron aspectos relevantes que apoyaron a la construccion final del

procedimiento de Trabajo Seguro.

La encuesta estaba compuesta por diez (10) reactivos, los cuales tenian opcion de
respuesta, si, no o no aplica e indagaba por la incidencia de accidentes, el uso de

elementos de proteccion personal, iluminacion, condiciones de trabajo seguro.

Los resultados de la presente encuesta evidencio que los trabajadores del area de
produccién de papa frita de la empresa Incodepf no generan la respectiva verificacion
inicial de las maquinas y tampoco estan reportando las anomalias que se presenten en la
méaquina, de igual forma se detectd que los accidentes en el puesto de trabajo por

gquemadura son frecuentes.
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Sin embargo se evidencia segun los resultados de la encuesta que los factores de
temperatura e iluminacion inadecuada son latentes en el proceso productivo, asi como
también los riesgos ergondmicos debido a las diferentes incapacidades que los
trabajadores han tenido. Con lo anterior se puede concluir que los trabajadores no son
conscientes de los riesgos a los cuales se encuentran expuesto y para ello es importante
identificarlos en la matriz, se recomienda posteriormente darles a conocer los factores de
riesgos a los cuales se encuentran expuestos y los resultados de la aplicacion de la

matrices desarrolladas en esté estudio.
Fotografias - Proceso productivo de la linea de papa frita
1. Lavado de papa:

La primera actividad que se realiza en la linea de produccién de papa frita consiste en el
lavado de la papa. Previamente el personal de materia prima ha dispuesto los bultos sobre
una estiba plastica manteniendo una altura maxima de 1.30 m. El trabajador inclina el
bulto para llenar una canastilla plastica. Posteriormente traslada dicha canastilla para

alimentar la lavadora de inmersion.

Figura 2. Proceso de Alistamiento, Seleccion y Entrada de la papa al proceso productivo

Fuente: Autoras
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La banda transportadora conduce la papa de la lavadora de inmersion hacia la lavadora de

cepillos, los cuales constan de chorros a presion que permiten un mejor lavado de la

papa.

Figura 3. Lavadora de inmersion y de cepillos

Fuente: Autoras

Posteriormente la papa pasa por un seleccionador de rodillos, el cual consiste en una
banda que transporta la papa desde la lavadora de cepillos hacia la banda de entrega a la
peladora. En esta banda el trabajador parte la papa mas grande con un cuchillo, con el fin

de que la peladora no se atasque.

Figura 4. Banda Transportadora a la peladora de papa.

0 .'"\

Fuenté: Autoras
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Posteriormente una nueva banda transportadora conduce la papa hacia la
peladora

Figura 5. Ingreso a la peladora de papa

Fuente: Autoras

2. Pelado de papa

Como se menciono, la banda transportadora conduce y alimenta la peladora de papa,
donde unos cepillos retiran posibles residuos de tierra que no fueron extraidos en el
lavado, al igual que el esqueje de la misma. Durante este proceso el trabajador debe estar
pendiente de los espacios vacios que hay en la banda transportadora, para llenarlos con
papa. Es necesario evitar que estd permanezca vacia debido al incremento de la

temperatura en la freidora. Dicha banda transportadora conduce la papa hacia la tajadora.
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Figura 6. Banda - Ingreso a la freidora de papa

Fuente: Autoras
3. Tajado de papa
Una vez la papa esta en la tajadora, mediante un sistema de cuchillas que son calibradas
diariamente con el fin de darle el grosor adecuado a la misma, se corta en rodajas,

posteriormente pasa hacia la centrifugadora, alli se extrae gran parte del almidon, para
luego pasar por el proceso de secado.

Figura 7.Corte de papa y Centrifugado

Fuente: Autoras

4. Freido de papa

La banda transportadora conduce la papa hacia la freidora donde se encuentra contenido

aceite de palma a una temperatura de 180 °C que frie la papa
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Figura 8.Banda de Ingreso a la freidoray freido de papa
- 2

“ _--‘} -
Fuente: Autoras
5. Seleccion de papa caramelizada

Una vez el producto sale de la freidora, un trabajador realiza la seleccion de la papa
caramelizada, es decir la papa que por su contenido de almidon se frio mas del estandar

de calidad que se fijo.

Figura 9.Seleccion de papa caramelizada

I, 4

Fuente: Autoras

6. Saborizado

Este proceso se realiza en una maquina giratoria que lleva acabo la incorporacion de los

sabores artificiales del producto.
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Figura 10.Saborizado

Fuente: Autoras

7. Empaque

Después que el producto sale de la saborizadora cae a la banda transportadora quien es la

encargada de conducir el producto hacia la maguina empacadora.

Figura 11.Banda — Empaque
T8 >

Fuente: Autoras

7.2 Fase 2. ldentificacidn los riesgos, condiciones y actos inseguros

Teniendo como base la matriz de peligros y evaluaciéon de riesgos entregada por la

empresa INCODEPF S.A., se realizd una revision y actualizacién de la misma en la linea
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del proceso de produccién de la linea de papa de acuerdo a las inspecciones y entrevistas
realizadas al personal involucrado, dicha matriz se basa bajo la metodologia de la (GUIA
TECNICA COLOMBIANA GTC 45, 2012) y de acuerdo a ello se identificaron los
siguientes riesgos de acuerdo a la valoracion del riesgo que incluye la evaluacion de
riesgos teniendo en cuenta la suficiencia de los controles existentes, la definicion de los
criterios de aceptabilidad del riesgo y la decision de si son aceptables o no, con base en
los criterios definidos se clasificaron de acuerdo a la interpretacion del nivel de

probabilidad asi:

Muy alto
Figura 12. Parte 1-Riesgos muy altos del proceso de produccion de la linea de papa
Pallgro Efactos Controlas axistantas Evaluacion del riasgo
posibiae
Descripcion  Clasficackin Fugnte  Medlc  Trabalsdor , _ o  Intamretackn Interpratacicn
o al riaago g 2 T Probablidad o dal NR
= & i % 3 g @
EE g 2 F 55 &
i 8o ¢ i 3
58 g S
:E 3 L
= = z
4 § Temlls  CRGONOWLD  CLmbagE  Nhgum Nmgnn nezw 10§ @ WOYADD & 150 Modapame
F‘- . paElras “Manguia (Us3s
2E aloimem e v,
ug ragefiio racin d
=0 “Pasiciin A00ras
Q: tlo2da
ﬁ-:ﬁ
4
i
w

Fuente: Autoras

En la tarea de seleccion de papa caramelizada el riesgo ergonomico por posturas
inadecuadas, movimientos repetitivos y posicion bipeda se identifico como un riesgo muy

alto dado el nivel de deficiencia y de exposicion.
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Figura 13. Parte 2-Riesgos muy altos del proceso de produccion de la linea de papa

Critarios para setablacer controdas

Madidas de Intarvancidn
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Fuente: Autoras

Teniendo en cuenta que las personas que intervienen en el proceso son tres (3) y de estas

hay dos (2) expuestas; las peores consecuencias que pueden ocasionarse con respecto a

este riesgo son las incapacidades temporales o enfermedades de trabajo, se propone que

dentro de las medidas de intervencién se debe hacer la adecuacion del puesto de trabajo,

la capacitacion a cerca del riesgo y la reduccién del tiempo de exposicion.

e Alto

Figura 14.. Parte 1-Riesgos altos del proceso de produccion de la linea de papa
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Fuente: Autoras

De las ocho (8) tareas que intervienen dentro del proceso de produccion de la linea de
papa en Incodepf S.A., se encuentra que en cinco (5) de los mismos existen riesgos altos,
en donde se identifican diez (10) tipos de riesgo de acuerdo a las actividades realizadas
por las personas que intervienen en dichos procesos; es importante resaltar que en la
valoracién del riesgo de acuerdo a la aceptabilidad de estos, hay cinco (5) riesgos que
luego de la evaluacion realizada no son aceptables lo que indica que es una situacion

critica, que requiere una correccion urgente.
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Figura 15. Parte 2-Riesgos altos del proceso de produccion de la linea de papa
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Fuente: Autoras

Teniendo en cuenta que de acuerdo a la evaluacion de riesgo no son aceptables las
medidas de intervencidon que se sugieren con respecto a los riegos principalmente son
determinar qué tipo de elementos de proteccion personal son los adecuados para la tarea a
realizar ya sea en el proceso de corte de papa o las altas temperaturas a las que se ve
expuesto el trabajador en la tarea de freido y seleccion de papa caramelizada, que en este
caso pueden ser los guantes de Kevlar para altas temperaturas o los guantes anticorte para
la tarea de corte de papa, adicional a lo anterior también se propone como control de
ingenieria instalar sistemas de aislamiento con respecto a que el trabajador no tenga
cercania con las altas temperaturas y adicionalmente como otras medidas a incluir serian

la capacitacion a cerca del riesgo y la reduccién en los tiempos de exposicion.
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e Medio
Figura 16. Parte 1-Riesgos medios del proceso de produccion de la linea de papa
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Fuente: Autoras

Dentro del proceso de lavado de papa se encuentran dos riesgos de valoracion media los
cuales son el locativo por los pisos mojados y espacios reducidos y el fisico por la
iluminacién insuficiente los cuales generan golpes y caidas principalmente, de acuerdo a
lo observado y a la valoracién del riesgo se encuentra que es aceptable dicho riesgo con

la salvedad que se deben tener controles especificos.

Figura 17. Parte 2-Riesgos medios del proceso de produccion de la linea de papa

Criterios para establecer controles Medidas de intervencion
Expuestos Peor Er;;iﬁ":;:;zﬁ_:gh Eliminacion | Sustitucion Controles de | Sefializacion, advertencia, | Equipos |
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Fuente: Autoras

Dado que los riesgos medios encontrados son aceptables con controles, también es
importante que se realicen ciertas medidas de control que mitiguen estos, entre las cuales
se propone realizar las capacitaciones sobre los riesgos encontrados con el fin de que sean
mas facil de identificar y reportar por parte de las personas que intervienen en el proceso,

adicional se sugiere realizar la sefializacién correspondiente y realizar estudios de
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iluminacién con el fin de determinar si las luminarias existentes son las adecuadas y si se

requiere cambios o ajustes para beneficiar el proceso.

e Bajo
Figura 18. Parte 1-Riesgos bajos del proceso de produccion de la linea de papa
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posibles del riesgo
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Fuente: Autoras

En cinco (5) de las ocho (8) actividades que intervienen dentro del proceso de produccién

de papa en Incodepf S.A. se identificaron riesgos bajos, en donde es importante decir que

son aceptables de acuerdo a la valoracion del riesgo; adicional los principales riesgos

identificados fueron los biomecéanicos, bioldgico, mecanico y psicosocial.
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Figura 19. Parte 2-Riesgos bajos del proceso de produccion de la linea de papa

Criterios para establecer controles Medidas de intervencion
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Fuente: Autoras

A pesar de la aceptabilidad del riesgo identificada en los riesgos bajos se sugiere realizar
unas medidas de intervencién que contribuyan a la mitigacion o eliminacion de dichos
riesgos como la instalacion de sistemas de ventilacion, capacitacion a cerca del riesgo y
la implementacion de elementos de proteccion personal como lo son el respirador de

filtro intercambiable y el uso de guantes anticorte.
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7.3 Propuesta y recomendaciones de mejora

Teniendo en cuenta la identificacion de peligros y valoracion de riesgos que se genero
para el proceso productivo de la linea de papa, se pudo proponer algunas
recomendaciones de mejora, tanto para el procedimiento productivo como para la
formacion del personal que labora en la misma.

Se debe realizar un analisis seguro de trabajo, antes de que inicie la operacién, en cabeza
del supervisor y coordinador de Seguridad y Salud, esto con el fin de controlar posibles
riesgos que estén presentes antes de iniciar la operacion, actuar al respecto y evitar que se
materialicen.

Sin duda alguna una de las necesidades més evidentes para contrarrestar los efectos
producto de inadecuados habitos posturales es la capacitacion del personal, enfatizando
en cada uno de los subprocesos, las posturas adecuadas para el desarrollo de la actividad,
asi mismo se hace indispensable implementar un programa de pausas activas, de manera
diaria y con ejercicios que intervengan principalmente, la disminucién de enfermedades
tales como la tendinitis, manguito rotador y los lumbagos, las cuales suelen presentarse
con mayor frecuencia, todo esto, hara parte de la necesidad de crear un programa de
vigilancia epidemioldgica, principalmente para miembros superiores y columna.

Se evidencio también, que uno de los factores de riesgo principal para la generacion de
accidentes laborales, es el inadecuado uso de herramientas, por lo que es necesario
capacitar al personal para evitar posibles accidentes, sobre todo en manos, e implementar,

el mantenimiento periddico de méaquinas y herramientas empleadas en la produccion.

Abordando especificamente el proceso productivo, en el cuarto de papa se perciben
temperaturas bajas, con una humedad relativa elevada, la adecuacion de la infraestructura
del cuarto, permitira el paso de calor. En caso de no poder realizarse, se puede dotar al
trabajador de una chaqueta, la cual permitira que soporte dichas condiciones. La
implementacién de barreras que impidan el desbordamiento del agua de la lavadora al
suelo o secarlo inmediatamente se realicen los cambios de agua, evitara minimizar el

riesgo de caidas y golpes.
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La actividad de corte de papa suele ser muy riesgosa ya que el trabajador debe cortar la
papa con un cuchillo una vez sale de la lavadora, la misma sale mojada y en ocasiones
suele ser muy grande, por lo que se recomienda realizar el respectivo control de calidad
desde la llegada de la papa para controlar el tamafio de la misma, en caso de que no
cumpla con las condiciones necesarias solicitar al proveedor su cambio. Encerrar el
espacio que hay entre el transportador de la peladora y la freidora con el fin de evitar las
salpicaduras de aceite caliente. Es importante que el manejo de la freidora jaméas se haga
con la campana de extraccion arriba, para evitar cualquier tipo de exposicién directa con
el aceite, en caso de ser necesario el levantamiento de la campana, se debe esperar que
disminuya la temperatura de la freidora. Las selladoras que se emplean en el proceso de
empaque deben ser recubiertas de aislante térmico para evitar las quemaduras en brazos
de las trabajadoras. Adecuar sistema de ventilacion que permita movimiento de la masa
de aire, principalmente en el proceso de papa caramelizada. Dotar a los trabajadores de
los elementos de proteccion necesarios y especificos, como se determind en la matriz de
identificacion de peligros y valoracion de riesgos, para el desarrollo de las actividades en

la linea de papa.

No se debe desconocer que los factores de riesgo psicosocial son influyentes en el buen
desarrollo de labores y en el estado de salud de los colaboradores, por lo que resulta
necesario apoyar actividades de recreacién, deporte e incentivar con estimulos a todo el

personal.
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8. Conclusiones y recomendaciones

De acuerdo al proyecto realizado es importante resaltar que dentro de la industria de
alimentos y en general todas las empresas en Colombia deben tener en cuenta con
respecto al tema de seguridad y salud en el trabajo la relevancia de estructurar de una
forma correcta, coherente y a conciencia el Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en
el Trabajo, ya que mas que un requisito legal, es una necesidad que surge con el fin de
generar ambientes de trabajo propicios para la labor que se desarrolle en cada empresa y
que de acuerdo a esto la seguridad y salud de los trabajadores que se encuentren

laborando en estas no se vea afectado.

La seguridad y salud en el trabajo y todas las actividades que esto involucra son un
requerimiento legal que ninguna empresa debe desconocer, ya que es reglamentacion

para todas contar con unas actividades y documentacién minima.

Dentro de las muchas tareas, actividades y obligaciones que conlleva el Sistema de
Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo, una buena identificacion de riesgos y
peligros es una de los puntos basicos de partida y para ello se debe contar o disefar para
ello herramientas que faciliten la indagacion y la observacion objetiva con el fin de poder
conocer e identificar los riesgos y peligros, y con ello evitar accidentes y enfermedades
de trabajo, ademas de mitigar los mismos a través de las medidas de control y de
intervencion teniendo en cuenta la calificacion del riesgo; en la actualidad se cuenta con
numerosas metodologias o herramientas para facilitar la valoracion e identificacion de
estos peligros y riesgos dentro de las que se encuentra la GTC 45 version 2012, William
T. Fine, entre otras, las cuales son validas a nivel local o internacional y en las que su
aplicacién depende del profesional que realice esta indagacién e identifique cual

metodologia puede ser la mas eficaz y eficiente de acuerdo al objetivo de este estudio.
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Las empresas deben tener en cuenta que las primeras medidas de intervencion no deben
ser directamente en el trabajador sino que al contrario las actividades y demas en el
trabajador deben ser complementarias y solamente para reforzar y acompaiiar las

diferentes intervenciones.

Tener en cuenta el personal que interviene directamente en el proceso objeto de estudio
es vital, dado que son estos los que realmente conocen la labor y los riesgos a los cuales
se ven expuestos dia a dia; lo anterior complementado con el conocimiento de una
persona competente en el area, da como resultado una evaluacién més objetiva y efectiva

para valorar e intervenir.

Cuando se disefian procedimientos y se estructuran programas es importante capacitar e
instruir al personal involucrado en su uso e importancia, dado que en muchos casos en las
empresas se cuenta con documentos muy bien elaborados pero de los que nadie tiene
conocimiento, llegando a hacer un papel més que no beneficia o es usado correctamente;
esto en coherencia con los parametros estandarizados que el Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud en el Trabajo brinda, ya que en la actualidad no basta solo con
estructurar de forma escrita los procesos, procedimientos y demas, sino que se debe tener
evidencia de su gestion continua, de establecer responsables, de realizar seguimientos y

los respectivos ajustes cuando se amerite, entre otras actividades.

Es relevante que después del disefio de los procedimientos, procesos y actividades se
tengan en cuenta indicadores que midan la efectividad del uso de estos, ya que con ello se
evalla la pertinencia de estos y contribuye a la mejora continua porque permite realizar

cambios en caso que Se requiera.

Teniendo en cuenta que las empresas son creadas para generar unas utilidades y ser
productivas, no hay que desconocer que el trabajo y gestion que se requiere para una
eficiente implementacion del sistema de gestion de seguridad en el trabajo requiere una

inversion, que generalmente llega a ser alta, lo que provoca en los duefios y directivos de
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las empresas un inconformismo y en muchos casos una negativa a la realizacion de las
actividades por parte de estos, por eso es relevante el trabajo de los profesionales de esta
area en cuento a la concientizacion de la importancia y costo-beneficio que genera el
hecho de tener esta reglamentacion al dia, haciendo hincapié en que las empresas mas
productivas son aquellas en donde existe menos probabilidad de que se presenten
accidentes de trabajo y enfermedades laborales, ya que los costos de esto son mas altos
que la misma de gestion de la seguridad y salud en el trabajo, adicionalmente que se debe
buscar la bienestar de los trabajadores y humanizar la labor productiva haciendo personal

mas comprometido y productivo para la empresa.

La Seguridad y Salud en el Trabajo es una especie de valor agregado en las empresas, ya
que a pesar de ser una obligacion legal, aun son muchas las empresas que ni siquiera han

iniciado su estructuracién y mucho menos su implementacion.
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ANEXO 1

Instrucciones de diligenciamiento de la Guia de Observacion

Tabla 5. Instructivo - Guia de Observacién 1

80

Identificacion de Riesgos

Los involucrados en el proceso productivo estan expuestos a riesgos Bioldgico

Los involucrados en el proceso productivo estan expuestos a riesgos Fisico

Los involucrados en el proceso productivo estan expuestos a riesgos Quimico

Los involucrados en el proceso productivo estan expuestos a riesgos Psicosocial

Los involucrados en el proceso productivo estan expuestos a riesgos Biomecanicos

Los involucrados en el proceso productivo estdn expuestos a riesgos mecanico

Los involucrados en el proceso productivo estan expuestos a riesgos de seguridad

Los involucrados en el proceso productivo estan expuestos a riesgos naturales

Wi NI~ IWINIE

Los involucrados en el proceso productivo estan expuestos a riesgos locativos

10.

Los involucrados en el proceso productivo estan expuestos a riesgos ergondmico

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 6. Instructivo - Guia de Observacién 2

Condiciones o actos inseguros

Verifican el buen funcionamiento de las maquinas antes de empezar labores

El trabajador estd expuesto a quemaduras

El trabajador estd expuesto a posibles cortaduras durante el proceso

El drea esta demarcada adecuadamente

vk iwine

Iluminacidon adecuada

6. | Exceso de ruido

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 7. Instructivo - Guia de Observacion 3

Elementos de Proteccién Personal

Usan proteccidén elementos de proteccidn personal para evitar todos los riegos
a los que se encuentran expuestos.

Usan respirador de filtro intercambiable

Usan guantes anti corte

Usan guantes largos de Kevlan

REIFTTIN

.| Usan peto o impermeable PVC calibre 18

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 2

Encuestas realizadas a los trabajadores

Figura 20. Encuesta 1

Encuesta Individual

Area de la compaiiia: _Produccion
Proceso Productivo: _Linea de Produccion de papa frita

Seccion I: Datos GEherales

Seccion II: Registro ;
Indicaciones de diligenciamiento: Marque con una (X) de acuerdo 3 su conocimento

ig;\fién:

3\’ W 2013

Preguntas

10

Verifica el buen funcionamiento de las maquinas que
opera.

Ha tenido usted algun accidente de trabajo por
atrapamiento.

Ha tenido usted algun accidente de trabajo por
quemadura.

Las tomas o los interruptores se encuentarn en buen
estado.

Ha estado usted incapacitado por lesiones

osteomusculares

Encuesta realizada por: AOb‘CD

Fuente: Autoras
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Figura 21. Encuesta 2

Encuesta Individual

Area de la compaiiia: _Produccion
Proceso Productivo: _Linea de Produccion de papa frita

Seccion I: Datos Generales
Ciudad: (O60T 0¢

Fecha de Aplicacién: |5 /07/20( S
Nombre: (AMiLO YA

Cargo: QpeRAz(0 De OF(C05 vA2(0S

Seccion II: Registro

Indicaciones de diligenciamiento: Marque con una (X) de acuerdo a su conocimento.

Num. Preguntas Sl NO

N/A

Verifica el buen funcionamiento de las maquinas que

atrapamiento.

Ha tenido usted algun accidente de trabajo por
quemadura.

Ha tenido usted algun accidente de trabajo por ,>< I

Las tomas o los interruptores se encuentarn en buen ><
estado.

Conoce todos los riesgos a los que se encuentra

EXPUES YOS o e e i G

10
osteomusculares

Encuesta realizada por: Aobro.s

Fuente: Autoras
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Figura 22. Encuesta 3

Encuesta Individual

Area de la compaiiia: _Produccion

Proceso Productivo: _Linea de Produccion de papa frita

Seccion I: Datos Ge'_ner'a-léSA : i
Ciudad: BO60TA 0C

Fecha de Aplicacion: IS/o}/ZO( 5
Nombre: CAaMiLO onz

Cargo: OpeRAZ(0 De OFiciOs vp2(0S

hSeccionflI:'Registr'oﬁ SR8 : __'_ k V_

Indicaciones de diligenciamiento: Marque con una (X) de acuerdo a su conocimento.

Num. Preguntas Sl

N/A

Verifica el buen funcionamiento de las maquinas que

Caso de que encuentre alguna anomalia la informa a

8 Conoce todos los riesgos a los que se encuentra X
BSOS, o DL
...... Ha estado usted incapacitado por dolores en la ><
9 espalda o e s e L
Ha estado usted incapacitado por lesiones )<
. osteomusculares

Encuesta realizada por: A()b ((eb)

Fuente: Autoras
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Figura 23. Encuesta

Encuesta Individual

Area de la compariia: _Produccion
Proceso Productive:  Linea de Produccion de papa frita

Seccion |: Datos Generales
Ciudad:

Fecha de Aplicacion:
Mombre:

Cargo:

Seccion II: Registro

Indicaciones de diligenciamiento: Marque con una [X) de acuerde a su conocimento.

84

Mum.

Preguntas

|

Verifica el buen funcionamiento de las magquinas que opera.

Caso de que encuentre alguna anomalia la informa a tiempo al
area de mantenimiento.

Ha estado usted incapacitado por lesiones osteomusculares

Encuesta realizada por:

Fuente: Autoras
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Graéficas de resultados por respuesta de la encuesta aplicada a trabajadores de la linea
de produccién de papa frita de la empresa Incodepf:

Figura 24. Pregunta 1 (Encuesta).

Num. Pregunta Sl NO | N/A
1 Verifica el buen funcionamiento de las 0 3 0
maquinas que opera. I

35

3
25

2 m Verifica el buen
15 fundonamiento de las

' maquinas que opera.
0.5

u L] L] L]

S NO N/A
Fuente: Autoras
Figura 25. Pregunta 2 (Encuesta)

Num ) Pregunta | st | no | na
Ha tenido usted algun accidente de | R | 3 °|
trabajo por atrapamiento.

55

3
5 —
2 ® 2 Ha tenido usted algun
pOr Btrapam Ento.,
l e J
05
n L L] L]
S NO N/A

Fuente: Autoras



Figura 26. Pregunta 3 (Encuesta)

[num] Pregunta st | NO | N/A
Ha tenido usted algun accidente de 2 1
trabajo por quemadura. '1
5
2
Ls _—
® 3 Ha tenido usted sigun
14— Bccidente de trabajo
POr quemadura.
0S5 T—
0 +— v -
S NO N/A

Fuente: Autoras

Figura 27. Pregunta 4 (Encuesta)

Num, Pregunta S No | Na
mummummdu
4 |la informa a tiempo al area de 1 2 o
mantenimiento.
25
2
1s = 4 Caso de que
encuentre alguna
anomalis ls informa 8
1T tiempo al ared de
SNt &N e ntD.
05 +—
n ——
S NO NSA
Fuente: Autoras
Figura 28. Pregunta 5 (Encuesta
Num Pregunta Si | NO | N/A
s Las tomas o los interruptores se 3 0 o
encuentarm en buen estado.
35
s o .
25 +—
2 — =S Lastomas o log
interruptores se
T encuentam en buen
14— estado.
0S5 T—
0 — v .
L] NO N/A

Fuente: Autoras
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Figura 29. Pregunta 6 (Encuesta)

Num Pregunta S | NO NJAJ
6 |Las temperaturas son adecuadas 0 3
55
]
25
2
86 Las tem perst uras son
15 adecuadas
1
05
[} . -
s NO N/A
Fuente: Autoras
Figura 30. Pregunta 7 (Encuesta
Nurn Pregunta WS LLNO | N/A
7 |La lluminacion &3 adecuada 0 3 0
35
]
25
2
87 Lo lumingcion es
L5 a0¢cusda
L
05
[} . v
L] NO N/A
Fuente: Autoras
Figura 31. Pregunta 8 (Encuesta)
Num Pregunts S NO | N/A
8 Conoce todos los riesgos a los que se ° 3
encuentra expuestos. 0
35
8
25
2 @8 Conoce todos los
15 riesgos & los que se
EN0ue Ny s ¢ L PUESTDS.
1
05
[}
'] NO N/A

Fuente: Autoras
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Figura 32. Pregunta 9 (Encuesta)

Num Pregunts W3L)LNO L /A
Hs é3tad0 usted Incapacitado por dolores
9 2 1
en 12 espalda 9
25
z ——
Ls e
89 Ha estado usted
% incapacitado por
[ dolores en Is espaida
05 +—
0 +— T .
L] NO NJA
Fuente: Autoras
Figura 33. Pregunta 10 (Encuesta)
Nurm Pregunta WS NO L N/A
10 Ha estado usted Incapacitado por 2 2
Ilﬂwostoomustulm of
25
2
15 # 10 Hp estado usted
Incapacado por
i f— lesiones
osteomusculares
0S T
n —

L] NO N/A
Fuente: Autoras
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Procedimiento def 2015

Trabajo Seguro para
la Linea de papa frita

INCODEPF S.A
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PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO (PTS) PARA LA LINEA DE
PRODUCCION DE PAPA FRITA

1. Objetivo

Establecer el Procedimiento de Trabajo Seguro para la linea de produccion de papa frita

2. Alcance

Comprende todas las actividades que se realizan en el proceso de produccion de papa
frita y por ello requieran de una adecuada planificacion

3. Términos y definiciones

Procedimiento de Trabajo Seguro (PTS): es una descripcion detallada de como proceder
para desarrollar de manera correcta y segura un trabajo o tarea. Son la definicién de un
método sistematico de trabajo integrado en el proceso productivo, en el que se recogen
los aspectos de seguridad que se debe aplicar con la actividad realizada. Pretenden
eliminar o reducir los actos inseguros.

Peligro: fuente, situacion, acto con potencial de causar dafio

Riesgo: probabilidad de ocurrencia de un evento no deseado

Seguridad Industrial: es un area multidisciplinaria que se encarga de minimizar los

riesgos en la industria

4. Responsabilidades

4.1 Coordinador en Seguridad y Salud en el Trabajo:

Verificar el cumplimiento del presente procedimiento, tomando las medidas necesarias
para su adecuada implementacion
Actualizar el procedimiento cuando se presenten cambios dentro del proceso productivo

Informar a la gerencia de produccion sobre la gestion en la implementacion del mismo
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Dotar a los colaboradores de los elementos de proteccion que aqui se establecen

Capacitar el personal que trabaja en la linea de papa y divulgarles el procedimiento

4.2 Gerencia de produccion

Brindar los recursos necesarios para poder ejecutar el Procedimiento de Trabajo Seguro
Informar sobre posibles cambios en la produccion

Evalua el cumplimiento del presente procedimiento

4.3 Supervisores de produccion y mantenimiento

Dirigen y realizan continuo acompafiamiento al colaborador en la ejecucion de labores

4.4 Colaboradores

Asistir a las capacitaciones s que se impartan con relacién al Procedimiento de Trabajo
Seguro
Hacer uso de todos los elementos de proteccion, suministrados por el coordinador de SST

Conocer y entender este procedimiento, cumpliendo los requerimientos establecidos

5. Procedimiento

A continuacion se describe el proceso productivo que se debe llevar a cabo para la
realizacion de papa frita, teniendo en cuenta las actividades necesarias antes, durante y
finalizado el proceso, con el fin de tener una adecuada produccion pero sobre todo

disminuir los riesgos presentes en la linea.

ACTIVIDAD (Flujograma)
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N°

Inicio

¢ Tiene puestos los
EPP?

Sl

Lavado de papa

¢ Papa de

fmmmm

Sl

NO

Pelado de papa

¢ Atascamiento
0 cambio de
ceoillos

Sl

NO

Responsable

Observaciones

Péngase los EPP
(monogafas,
impermeable, guantes
anti corte, botas
antideslizantes)

Coordinador de
Seguridad y Salud,
verifica antes de
iniciar el turno de
trabajo que los
colaboradores usen
los EPP

Gerencia de
produccion

Igualmente antes de
iniciar el proceso hace
una verificacion del
area de trabajo, con el
fin de identificar
condiciones
inseguras.

Revisa la lista de
control diario del area
de mantenimiento
para verificar, posibles
mantenimientos en
Ccurso,
mantenimientos
preventivos y
correctivos. Transmite
informacion al
coordinador SST

Uso de cuchillo para
corte de papa gruesa

Supervisor de
produccion y
colaborador de turno

El cuchillo es usado
para desprender las
cuerdas que sujetan
el costal de fibra'y
partir la papa que
viene demasiado
grande. El trabajador
debera cortarlas hacia
afuera (direccion
contraria al pecho) y
hacia abajo.

Apagado de peladora
Cambio de cepillos
Uso de guantes de

caucho

Supervisor de
produccion y
colaborador de turno

La peladora debe
estar apagada para
realizar el cambio de
cepillos.

Se toman los
extremos de los
mismo y se retiran
ejerciendo fuerza
hacia arriba.
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Tajado de papa

¢ Cambio de
cuchillas?

S

NO

Apagado de Tajadora
Cambio de cuchillas
Uso de guantes
anticorte

Supervisor de
mantenimiento,
produccion y
colaborador de turno

La tajadora debe estar
apagada para poder a
realizar el proceso.

Se debe retirar todo el
juego de cuchillas
para evitar posibles
heridas o cortes

Freido de papa

¢ Aceite en

condiciones optimas
de calidad?

;,Campana de

;Se alcanza a
temperatura
ideal de freido?

Encendido de bomba
para inyeccion de
aceite de palma
Ubicar campana de
extraccion sobre la
freidora
Uso de guantes
kevlar

Revision tablero de
control.

Supervisor de
produccion y
colaborador de turno

Mantener la freidora
encendida mientras
se realiza la inyeccion
de aceite para permitir
la recirculacion del
mismo y evitar dafio
de equipos

Indispensable
mantener campana de
extraccion sobre la
freidora para evitar
contacto con el aceite

Permitirle al sistema
las dos horas
necesarias para que
alcance la
temperatura ideal de
freido (180 C), sin
forzar el proceso

Seleccion de papa caramelizada

¢ Producto
conforme?

Sl

Saborizado

NO

Retiro manual papa
no conforme del
proceso

Uso de guantes de
manipulacion de
alimentos

Colaboradora de
turno

Mantener estructura
para soporte de
cuerpo

Supervisor de
produccion y
colaborador de turno

El sabor debe
adicionarse mientras
rueda el tornillo sin fin,
sin introducir las
manos y dejandola
tapada.
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7 Se deben conectar las
selladoras y
Supervisor de accionarlas
. produccién y manualmente con el
[ o ] colaborador de tumo | Pedal

6. Acciones preventivas

Inicialmente y antes de empezar con la actividad de produccidn el coordinador en SST y
el supervisor de produccion verifican las condiciones de la linea de papa (instalaciones
eléctricas, locativas, verificacion de tableros de control, alistamiento de materias primas y
uso de elementos de proteccion personal)

Se debe mantener la linea en total estado de limpieza y orden

El supervisor de mantenimiento deberd impartir las instrucciones necesarias antes de
iniciar el proceso.

Bajo ninguna circunstancia se debe permitir que colaboradores que no hayan recibido la
capacitacion necesaria para el desarrollo de labores dentro de la linea y no conozcan el
procedimiento de trabajo seguro, ejerzan cualquier tipo de actividad en la misma.

7. Atencion de emergencias

En caso de que se presente algun tipo de accidente laboral, se debera avisar
inmediatamente a la brigada de emergencias, a través de radioteléfonos, quienes haran
contacto con el movil de atencion y prestaran los primeros auxilios. El coordinador SST

reportara el accidente y la persona debera ser atendida por la ARL.
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8. Elementos de Proteccion Personal EPP

Los colaboradores deberan utilizar, de acuerdo a la actividad a desarrollar, los elementos

de proteccion necesarios tales como:

Guantes de kevlar para operaciones en caliente o exposicion a altas temperaturas
Guantes anticorte para operaciones de contacto directo con herramientas como
cuchillos y cuchillas de corte de papa

Guantes de caucho para operaciones de limpieza

Guantes de manipulacién de alimentos para escoger producto no conforme
Impermeable de pvc completo para evitar el paso del agua

Monogafas para evitar la llegada de particulas o elementos a los 0jos

Respirador de vapores organicos para el proceso de saborizado

Botas antideslizantes para evitar caidas producto de desbordamiento de agua de la
lavadora y evaporacion de aceite

Tapa oidos para disminuir el ruido que emite la maquinaria de produccion

9. Cobertura: porcentaje de trabajadores a riesgo capacitados en el procedimiento

Numero de trabajadores a riesgo capacitados 100
x

Numero total de trabajadores a riesgo



