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Resumen

Este proyecto se baso en el apoyo al disefio e implementacion del programa de gestion de la
prevencion de riesgo mecanico en la empresa Carnes Frias Cifuentes, ubicada en la ciudad de
Cucuta. Para ello, se implementd una investigacion descriptiva, ya que se realizo la
caracterizacion de cada uno de los peligros y riesgos existentes dentro de las instalaciones de la
planta Carnes Frias Cifuentes. La informacion se obtuvo mediante listas de chequeos y la
poblacién y muestra correspondio a la empresa Carnes Frias Cifuentes. Se logré apoyar el disefio
e implementacion del Programa de Gestion de la Prevencion de Riesgo Mecanico de las areas
productivas de la empresa en un periodo de tiempo aproximado de 3 meses desde el dia 16 de
marzo del 2022 al 24 de junio del 2022. Seguidamente, se diagnosticaron las condiciones de
seguridad con respecto a las maquinas y su operacion en la empresa carnes frias Cifuentes.
Posteriormente, se implementd el programa de gestidn para la prevencidn de riesgo mecanico que
permitio la reduccion de riesgos mecanicos en las areas productivas de la empresa. Finalmente, se
Ilevd a cabo la gestion de los procedimientos de trabajo seguro y el cumplimiento al programa de

gestion de la prevencion de riesgo mecanico.
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Introduccion

Un Programa de Riesgo Mecanico es un proyecto que se disefia con el fin de desarrollar
actividades que conlleven a la mejora o control de manera permanente de las condiciones del
ambiente laboral, mejorando la calidad tanto en la productividad como en la seguridad y salud de
los trabajadores. Este programa se ejecuta con un objetivo principal el cual se basa en definir
habitos de seguridad en la operacion de maquinaria, equipos y herramientas, logrando facilitar
procesos y mejorando la productividad de la empresa que lo implemente, por otra parte la
relacién trabajador con la maquinaria o herramienta de trabajo puede generar una diversidad de
accidentes de trabajo, los cuales se distribuyen entre accidentes leves como golpes y heridas o
superficiales, accidentes graves como amputaciones, heridas abiertas de gravedad y fracturas, y

hasta accidentes mortales.

El proyecto denominado “Apoyo al Disefio e implementacion del Programa de Gestion de la
Prevencién de Riesgo Mecanico en la empresa Carnes Frias Cifuentes, ubicada en la ciudad de
Cucuta”. Fue un proyecto realizado en un periodo de tiempo aproximado de 3 meses, siendo
establecidas las fechas por parte de la universidad, desde el dia 16 de marzo del 2022 al 24 de
junio del 2022, dentro de un convenio realizado por parte de la Universidad francisco de paula
Santander y la empresa Carnes Frias Cifuentes, siendo apoyada en el transcurso de la pasantia por

el encargado del sistema de la empresa el Ingeniero Carlos Felipe Parada Ramon.

La pasantia del programa de seguridad y salud en el trabajo orientada hacia al apoyo del
disefio e implementacion del programa de gestion para la prevencion de riesgo mecanico se
ejecuto con el fin de intervenir en la presencia de los posibles peligros o riesgos existentes en la

manipulacion de maquinas, herramientas y equipos utilizados en los procesos productivos de la
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planta, siendo estos los posibles causantes de eventos o efectos negativos para la seguridad y

salud de los operarios y dafios en bienes de la empresa.

Para la ejecucion de la pasantia se tuvo en cuenta el cronograma planteado en el
anteproyecto, considerando las fechas establecidas, se llevd a cabo el disefio y aplicacion de las
listas de chequeo donde se valoraban las condiciones de trabajo de cada una de las areas donde se
opera maquinaria, considerando aspectos como dispositivos de proteccion, condiciones de
organos de mando, estados de documentacion y procedimientos establecidos para el manejo de la
maquinaria, el entorno laboral y las caracteristicas personales de los operarios, obteniendo la
informacidn para la creacion de la matriz de seguimiento a medidas de intervencién acorde a las

falencias o necesidades encontradas mediante las listas de chequeo.

Se hizo el apoyo al disefio del programa de gestion para la prevencion de riesgo mecanico
donde se plantearon los compromisos o niveles de responsabilidad de forma general para la
empresa, se realiza el diagnostico de cada una de las maquinas en el transcurso de su operacion,
sirviendo esto para crear un informe técnico donde se plantean controles a implementar teniendo
en cuenta lineamientos normativos vigentes, también se determina el seguimiento de manera
periddica actividades planeadas buscando dar cumplimiento a recomendaciones. Se crean
procedimiento de trabajo seguro, mapas de riesgo Yy fichas técnicas, se brindaron charlas sobre
seguridad y prevencidn en riesgo mecanico a los operarios de las areas presentes en la planta de

produccion, todo lo anterior con el fin de dar cumplimiento a los indicadores planteados.
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1. Problema

1.1 Titulo

APOYO AL DISENO E IMPLEMENTACION DEL PROGRAMA DE GESTION DE LA
PREVENCION DE RIESGO MECANICO EN LA EMPRESA CARNES FRIAS CIFUENTES,

UBICADA EN LA CIUDAD DE CUCUTA.

1.2 Planteamiento del Problema

Segun la organizacién internacional del trabajo, cada afio mueren aproximadamente dos
millones de hombre y mujeres debido a los accidentes de trabajo y las enfermedades
profesionales. Actualmente, en todo el mundo se producen 270 millones de accidentes de trabajo

y 160 millones de personas contraen enfermedades profesionales (Flores, 2016).

La organizacion internacional del trabajo define que, de cada 5 accidentes relacionados con el
riesgo mecanico por la manipulacién de equipos, herramientas 0 maquinas, y se establece que 4
de cada 10 accidentes la parte del cuerpo mas afectada son las manos por su contacto directo con
el riesgo, el 30% de la ocurrencia de accidentes se relaciona por la operacién de maquinas.
Ademas de esto se define que mediante el uso e implementacion de resguardo de seguridad se

evitaria en un 75 % de ocurrencia (ARL Sura, 2012).

El riesgo mecanico tiene un impacto en general el cual logra la afectacion de cualquier parte
cuerpo, de forma mas detallada son los dedos los que tienen la mayor exposicién, con un 22%, le
sigue la mano con un 15% de exposicion, el brazo, los ojos y los tobillos con el 7%, la pierna con
el 10%, el rostro con un 12% y el pie, la rodilla, el torso y el craneo con un 5% de exposicion

(Duarte, 2017).
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En la empresa Carnes Frias Cifuentes objeto de estudio no existe un programa de gestion para
la prevencion de riesgo mecanico para las areas de produccion, por lo tanto, los operarios se
exponen a la ocurrencia de posibles accidentes que pueden resultar perjudiciales para su bienestar

y para la gerencia de la empresa.

El presente proyecto se relaciond de manera general con las necesidades del sistema de
gestion de seguridad y salud en el trabajo, en particular para el caso colombiano el congreso de la
republica desde su normatividad en el afio 2012, siendo delimitada de la siguiente manera:
Seguridad y Salud en el Trabajo, definida como aquella disciplina que trata de la prevencién de
las lesiones y enfermedades causadas por las condiciones de trabajo, y de la proteccion y
promocion de la salud de los trabajadores. Tiene por objeto mejorar las condiciones y el medio
ambiente de trabajo, asi como la salud en el trabajo, que conlleva la promocion y el
mantenimiento del bienestar fisico, mental y social de los trabajadores en todas las ocupaciones

(Ley 1562, art.1).

De lo anterior, se reconoce la importancia del trabajador y las condiciones ambientales en
donde desarrolla sus actividades laborales diarias, teniendo como fin la proteccion de los
trabajadores y la prevencion de situaciones que conlleven a eventos negativos. En este caso se
hace indispensable estudiar en lo que se considera un accidente de trabajo, de acuerdo a la guia
técnica colombiana (GTC) 45 lo define como: Suceso repentino que sobreviene por causa o con 9
ocasion del trabajo, y que produce en el trabajador una lesién orgéanica, una perturbacion

funcional, una invalidez o la muerte

Es de vital importancia que el empleador proporcione las condiciones necesarias para evadir

la materializacion de accidentes de trabajo. En la presente se considera importante lo
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anteriormente mencionado, para el cumplimiento de los objetivos planteados en el sector
empresarial, sector expuesto a riesgos y peligros que pueden ocasionar accidentes de trabajo con
eventualidad negativa tanto para los empleados como para la empresa en los procesos de

transformacion de materia prima a bienes de consumo

En la empresa carnes frias Cifuentes se define el espacio que cumple con las necesidades
problematicas donde se busca el apoyo de la creacion o disefio e implementacion de un programa
de gestion para la prevencion de riesgo mecanico, en el mismo sentido, se determinan los
espacios que cumplen con las necesidades de implementacidn del programa por la presencia de

maultiples peligros mecanicos en la manipulacion de maquinas, equipos y herramientas.

De tal modo el area de produccién y empaque son los espacios propensos a peligros
mecanicos, hallando maquinas, equipos y herramientas que permiten la transformacion de

materia prima en una relacion entre trabajador y maquinas.

En la empresa carnes frias Cifuentes ubicada en la ciudad de Cucuta, especificamente en el
barrio san Luis, es una empresa dedicada a la transformacion de materia prima carnica en
embutidos comestibles. Su area de trabajo cuenta con un promedio de 60 trabajadores directos e

indirectos con diferentes actividades laborales.

El sector de produccion, fabricacion y venta de productos carnicos, es uno de los sectores
donde se presenta la necesidad de la existencia, desarrollo e implementacion de un programa de
gestion para el control de riesgo mecanico que permita la disminucion o prevencion de accidentes
de trabajo y el manejo seguro de las mismas, evitando asi consecuencias tanto en el sector de

recursos humanos como en lo material para la empresa.
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La elaboracion del programa de gestion de la prevencion de riesgo mecanico se pretende
Ilevar a cabo e implementar en cada uno de sus procesos productivos, ya que en el desarrollo de
10 los mismos existe la presencia de diferentes factores de riesgos responsables de accidentes de
trabajo ocasionados por variables como el manejo de maquinaria, equipos y herramientas por la

carencia de normas de seguridad durante la realizacion de los procesos.

Lo anterior justificado por datos de accidentalidad que la empresa presenta mediante
informes anuales, por consiguiente, el desarrollo del programa de gestion de la prevencién de
riesgo mecanico en la elaboracion de procesos productivos de la empresa Carnes Frias Cifuentes
conlleva al disefio e implementacion de buenas préacticas con el fin de prevenir y promocionar
actos y condiciones seguras en la realizacion de actividades laborales, las cuales se reflejaran en

los indicadores de accidentalidad.

1.3 Formulacién del Problema

¢Como a partir del apoyo al disefio e implementacion del programa de gestion para la
prevencion del riesgo mecanico se puede controlar o mitigar la ocurrencia de accidentalidad en el

area de produccion de la Empresa Carnes Frias Cifuentes?

1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo general. Apoyar en el disefio e implementacion del Programa de Gestion de la
Prevencién de Riesgo Mecanico de las areas productivas de la empresa Carnes Frias Cifuentes de
la ciudad de Cucuta en un periodo de tiempo aproximado de 3 meses desde el dia 16 de marzo del

2022 al 24 de junio del 2022.
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1.4.2 Objetivos especificos. Los objetivos especificos se muestran a continuacion:

Diagnosticar las condiciones de seguridad con respecto a las maquinas y su operacion en la

empresa carnes frias Cifuentes.

Implementar programa de gestidn para la prevencion de Riesgo Mecanico que permita la

reduccion de riesgos mecanicos en las areas productivas de la empresa Carnes Frias Cifuentes.

Gestionar los Procedimientos de trabajo seguro y el cumplimiento al programa de gestion de

la prevencion de riesgo mecanico.

1.5 Justificacion

La elaboracion del programa de gestion de la prevencion de riesgo mecanico se pretende
Ilevar a cabo e implementar en cada uno de sus procesos productivos, ya que en el desarrollo de
los mismos existe la presencia de diferentes factores de riesgos responsables de accidentes de
trabajo ocasionados por variables como el manejo de maquinaria, equipos y herramientas por la

carencia de normas de seguridad durante la realizacion de los procesos.

Lo anterior justificado por datos de accidentalidad que la empresa presenta mediante
informes anuales, por consiguiente, el desarrollo del programa de gestion de la prevencién de
riesgo mecanico en la elaboracion de procesos productivos de la empresa Carnes Frias Cifuentes
conlleva al disefio e implementacion de buenas préacticas con el fin de prevenir y promocionar
actos y condiciones seguras en la realizacion de actividades laborales, las cuales se reflejaran en

los indicadores de accidentalidad.
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1.6 Delimitaciones

1.6.1 Delimitacion espacial. A continuacion, se presenta la delimitacion espacial:

]

5 Cl.7 #6-2 a 6-46
Cl. 7 #6-2 a 6-46, Cucuta, Norte de
Santander

Ampliar el mapa

Figura 1. Ubicacién de la empresa objeto de estudio

Fuente: Google Maps (2021).

1.6.1.1 Ubicacion de la empresa. Carnes Frias Cifuentes es una empresa dedicada a la
fabricacion y venta de productos carnicos (embutidos), contando con un nimero de empleados,
actualmente de treinta y cuatro (34) de contratacion directa con la empresa los cuales se
distribuyen ente el area operativa y administrativa, y cuarenta y ocho (48) empleados en
contratacion por parte de una cooperativa de nombre: Centro Logistico de Eventos Empresariales

S.A.S, quienes laboran por contratos a término fijo menor a un afio.

1.6.1.2 Mision. Carnes Frias Cifuentes es una empresa Norte Santandereana, dedicada al
procesamiento y comercializacion de productos carnicos embutidos, de alto valor nutritivo,

asegurando la inocuidad y calidad de cada uno de ellos. Buscamos satisfacer las necesidades de
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nuestros consumidores con alimentos saludables, con atributos de confianza y valor agregado.
Contamos con tecnologia apropiada y nos apoyamos de un talento humano eficiente, capacitado y
comprometido con los valores corporativos y la preservacion del medio ambiente para la

construccién de un mejor pais

1.6.1.3 Vision. La empresa Carnes Frias Cifuentes sera para 2022 la empresa con mayor
crecimiento en la regién Norte Santandereana, lider en la elaboracion y comercializacién de
productos carnicos procesados brindando altos niveles de calidad, conquistando
permanentemente la preferencia de los clientes hacia nuestra marca “razon de ser de la empresa”,
logrando competitividad y rentabilidad para ser una de las compafias mas exitosas en el mercado

de alimentos de la regién

1.6.1.4 Organigrama. A continuacion, se detalla en un organigrama las areas de produccion

de la empresa Carnes Frias Cifuentes objeto de estudio.

“EM HYEE- UM BN N
‘NEE RUDE NNH - MEEE a
Al e @Lﬂgﬂﬂgﬁgg

Figura 2. Organigrama
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1.6.2 Delimitacion temporal. La pasantia del programa de Seguridad y Salud en el Trabajo
fue desarrollada en la empresa Carnes Frias Cifuentes mediante un convenio, estableciéndose
fechas de inicio de pasantia desde el dia 16 de marzo de 2022 al 24 de junio de 2022 en el primer
semestre académico del afio 2022 siendo establecidas las fechas por la universidad Francisco de
Paula Santander, en donde se desarrollaron diferentes competencias cognitivas, procedimentales
y disciplinarias dentro de mi perfil profesional en Seguridad y Salud en el Trabajo, dandose
ejecucion al proyecto de apoyo de disefio e implementacion del programa de gestion para la

prevencion de riesgo mecanico en las areas productivas de la empresa Carnes Frias Cifuentes.

1.6.3 Delimitacion conceptual. A continuacion, se describe la delimitacion conceptual:

Riesgo. Combinacidn de la probabilidad de que ocurra un(os) evento(s) o exposicion(es)
peligroso(s), y la severidad de lesion o enfermedad, que puede ser causado por el (los) evento(s)
o la(s) exposicién(es) (NTC-OHSAS 18001) (Instituto Colombiano de Normas Técnicas y

Certificacién ICONTEC, 2012).

Riesgo mecénico. Se entiende por riesgo mecanico el conjunto de factores fisicos que pueden
dar lugar a una lesion por la accion mecanica de elementos de maquinas, herramientas, piezas a

trabajar o materiales proyectados, sélidos o fluidos (Madrid, Riesgos Mecanicos).

Analisis de riesgo. Proceso para comprender la naturaleza del riesgo y para determinar el

nivel de riesgo.

Medidas de control. Medida(s) implementada(s) con el fin de minimizar la ocurrencia de

incidentes (ICONTEC, 2012).
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Accidente de trabajo. Suceso repentino que sobreviene por causa o con ocasion del trabajo,
y que produce en el trabajador una lesion organica, una perturbacion funcional, una invalidez o la
muerte. Es también accidente de trabajo aquel que se produce durante la ejecucion de 6rdenes del
empleador, o durante la ejecucion de una labor bajo su autoridad, incluso fuera del lugar y horas

de trabajo (Decision 584 de la Comunidad Andina de Naciones) (ICONTEC, 2012).

Enfermedad profesional. Todo estado patologico que sobreviene como consecuencia
obligada de la clase de trabajo que desempefia el trabajador o del medio en que se ha visto
obligado a trabajar, bien sea determinado por agentes fisicos, quimicos o bioldgicos (ICONTEC,

2012).

Seguridad y salud en el trabajo. Esta definida como aquella disciplina que trata de la
prevencion de las lesiones y enfermedades causadas por las condiciones de trabajo, y de la

proteccidn y promocién de la salud de los trabajadores (Congreso de Colombia, 2012).

Magquina. Comprende a todos aquellos conjuntos de elementos o instalaciones que
transforman energia con vista a una funcién productiva principal o auxiliar. Es comun a las
maquinas el poseer en algin punto o zona concentraciones de energia, ya sea energia cinética de

elementos en movimiento u otras formas de energia (eléctrica, neumatica, etc) (Araujo, 2016).

Personal expuesto. Namero de personas que estan en contacto con peligros (ICONTEC,

2012).

Resguardo fijo. Se mantienen en su posicion de forma permanente o bien por medio de
elementos de fijacion. Pueden ser de tipo envolvente, cuando encierran completamente la zona

peligrosa o de tipo distanciador, cuando por sus dimensiones y distancia a la zona peligrosa, la
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hacen inaccesible (Flores, 2016).

Resguardo movil. Resguardo articulado o guiado que es posible abrir sin herramientas

(Flores, 2016).

Resguardo movil con enclavamiento. Resguardo asociado a un dispositivo de

enclavamiento de manera que:

e Las funciones peligrosas de la maquina cubiertas por el resguardo no pueden

desempefarse hasta que el resguardo esté cerrado.

e Laapertura del resguardo, mientras se desempefian las funciones peligrosas de la

maquina, da lugar a una orden de parada.

e El cierre del resguardo no provoca por si mismo su puesta en marcha (Araujo, 2016).

Peligro de atrapamiento. Es debido por zonas formadas por dos objetos que se mueven
juntos, de los cuales al menos uno, rota como es el caso de los cilindros de alimentacion,
engranajes, correas de transmision, etc. Las partes del cuerpo que mas riesgo corren de ser
atrapadas son las manos y el cabello, también es una causa de los atrapamientos y de los arrastres
la ropa de trabajo utilizada, por eso para evitarlo se deben usar ropa ajustada para evitar que sea
enganchada y proteger las areas proximas a elementos rotativos y se debe llevar el pelo recogido

(Araujo, 2016).

Peligro de aplastamiento. Las zonas se peligro de aplastamiento se presentan principalmente
cuando dos objetos se mueven uno sobre otro, o cuando uno se mueve Yy el otro esta estatico. Este

riesgo afecta principalmente a las personas que ayudan en las operaciones de enganche, quedando



atrapadas entre la maquina y apero o pared. También suelen resultar lesionados los dedos y

manos (Madrid, Riesgos Mecanicos).

Elementos de proteccidn personal. Dispositivo que sirve como barrera entre un peligro y

alguna parte del cuerpo de una persona (ICONTEC, 2012).

24
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2. Marco Referencial

2.1 Antecedentes

2.1.1 Antecedentes internacionales. Araujo (2016). “Disefio de un plan de control de
riesgos mecanicos para el area de produccion de una empresa de productos plasticos de la ciudad
de Guayaquil”. Proyecto realizado en una empresa de productos plasticos en la ciudad de
Guayaquil con el fin de ayudar a la gerencia a minimizar accidentes ocasionados por las distintas
actividades diarias de sus trabajadores, buscando también reducir gastos que incurren por la

eventualidad de un accidente.

La informacion trabajada se consiguié mediante el estudio de cada uno de los puestos de
trabajo identificando peligros y riesgos existentes, fueron dados a conocer por medio de una

matriz

Se realizé una evaluacion detallada a los riesgos mecanicos y se calculé el grado de
peligrosidad dentro de cada uno de los puestos de trabajo, involucrando directamente 3 factores

tales como la consecuencia, exposicion y peligrosidad.

Finalmente se proponen medidas de control por medio de informacién detallada, desde
habitos preventivos para cortes o golpes por herramientas de la organizacion iberoamericana de
seguridad social, técnicas de prevencion de trabajo en alturas y mejoramiento del ambiente de
trabajo del instituto ecuatoriano de seguridad social, buscando la reduccién de riesgos y peligros

presentes en sus actividades laborales diarias (Araujo, 2016).

Avila. (2015). “Identificacion, medicion y evaluacion de riesgos mecanicos en el proceso de

mantenimiento automotriz de mecanica Express S.A”. Estudio realizado en la empresa Mecanica
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Express S.A., con el fin de evaluar el riesgo mecanico del area de mantenimiento automotriz e
implantar un control interno sobre los accidentes e incidentes que afectan al personal expuesto y a
la productividad del taller, al identificar los riesgos mecanicos, mediante el método de William
Fine se determina el grado de peligrosidad de las maquinas y herramientas para mitigar o
disminuir los incidentes y accidentes. De acuerdo a las observaciones de campo, la identificacion
inicial de los puestos estudiados y al valioso aporte de los trabajadores, se determind que los
principales problemas que afectan al desarrollo de sus actividades son provocados por los
factores de riesgo mecanico y los controles deben ser aplicados en el personal, como capacitacion
al personal, en el uso y manejo de maquinas y herramientas, la adecuada utilizacion del equipo de
proteccién personal, cumplimiento del plan de mantenimiento automotriz, de esta manera
obteniendo un funcionamiento eficiente de las maquinas y herramientas utilizadas en el area
mencionada; con el objeto de reducir los incidentes y/o accidentes, manteniendo al personal mas
capacitado y eficiente para realizar sus actividades diarias, amparado en el cumplimiento de la
normativa legal vigente nacional como es el Reglamento de Seguridad y Salud y el Mejoramiento
del Medio Ambiente de Trabajo 2393, y la Resolucién C.D. 333 Reglamento de Sistema de

Auditoria de Riesgos del Trabajo (SART) (Avila., 2015).

2.1.2 Antecedentes nacionales. Moreno, Enciso, Mosquera & Guerrero (2020). “Disefio de
programa para la prevenciéon del peligro mecanico y mitigacion de accidentes de trabajo en el
area de produccién en IM industrial de Maderas S.A.S”. Esta investigacion se enmarco en un
enfoque mixto el cual caracteriza a los objetos de estudio mediante nimeros y lenguaje e intentan
recabar un rango amplio de evidencia para robustecer y expandir nuestro entendimiento de ellos.
De esta manera, se busco no solo caracterizar de manera cuantitativa el fenomeno del peligro

mecanico en el area de produccion de la empresa, sino que se hizo necesario interactuar con los
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trabajadores para conocer los aspectos cualitativos del fenomeno, es decir identificar la
problematica desde la experiencia misma del grupo poblacional. En primera instancia, para la
construccion de las categorias a indagar del objeto de estudio se llevé a cabo una revision de la
Matriz de Peligros y Riesgos de IM correspondiente al afio inmediatamente anterior, a partir del
relacionamiento de los porcentajes alli establecidos y los elementos de viabilidad para la
investigacion se seleccionaron tres categorias, Peligro Mecanico desde la clasificacion de
Condiciones de Seguridad y Accidentes de Trabajo. En segunda instancia se dio la revision de
literatura relacionada con la produccion académica y técnica méas proxima que abordara las
categorias de investigacion, de este modo se puntualizo la validez, viabilidad y en la misma

medida la construccidn del marco tedrico (Moreno et al., 2020).

Canasto, Parra & Parra (2017). “Analisis del riesgo mecanico de la empresa Ocso LTDA”.
Estudio realizado con el fin de averiguar la causalidad de accidentes de trabajo reportados en el
transcurso del afio 2016 en la ARL Colpatria de la empresa Ocso Ltda, sector de la construccion.
Se realizaron controles en los sitios de trabajo con el objetivo de dar creacion al disefio de la
encuesta y matriz de identificacion de peligros y valoracién de riesgos relacionados con la

accidentalidad asociada al riesgo mecanico, teniendo en cuenta la GTC 45.

El transcurso de la investigacion llevada a cabo se relacion6 con la identificacion de factores
de riesgos mecanicos en las obras ejecutadas en la organizacion donde se presento accidentalidad
relacionada con el riesgo mecanico en el afio 2017; esto con el fin de plantear acciones a la alta
gerencia para el tratamiento del riesgo y lograr la disminucion de la accidentalidad (Canasto et

al., 2017).
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2.2 Marco Teorico

La creacion de maquinas en la revolucion industrial permitié un cambio de vital importancia
en la realizacion de labores, trayendo nuevas formas de realizacion de funciones, lo que creo

nuevos cambios en el bienestar tanto de trabajadores como en ambientes laborales.

Desde la historia se empiezan a percibir riesgos mecanicos presentes en la elaboracion de

funciones o tareas.

El riesgo mecanico en la actualidad es aquel que esta relacionado con las condiciones
operativas, desde las condiciones ambientales, maquinarias, equipos y herramientas y sus
condiciones de seguridad, como el orden y aseo, limpieza y almacenamiento, en otras palabras, el
riesgo mecanico une el 6ptimo funcionamiento de las maquinas, como las condiciones aptas del
ambiente operativo, de tal manera que se dé la prevencion de eventos negativos por medio de un

ejercicio de analisis constante.

Es una responsabilidad para la empresa la adopcidn de politicas y programas de prevencion,
buscando el mantenimiento 6ptimo de las condiciones de seguridad de maquinas, equipos y
herramientas controlando asi los riesgos y peligros generados por el uso de las mismas, logrando
la prevencion de accidentes y productividad de la empresa. EIl programa contribuye a minimizar
la generacidn de eventos negativos, facilitando la identificacidn de irregularidades en el
mantenimiento y la operacion de maquinas, equipos y herramientas, controlando los riesgos
ocasionados por la manipulacion y realizacion de procesos productivos de la empresa con el fin

de generar ambientes de trabajos seguros.
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El disefio y la implementacion del programa traen consigo beneficios tales como la
identificacion y caracterizacion de riesgos, promueve la cultura del autocuidado enfocado en la
prevencion de AT por riesgo mecanico, identificar energias que intervienen en las maquinas,
equipos y herramientas generando un sistema de control y permite la retroalimentacion y ajustes

segun las necesidades de la empresa.
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3. Diseflo Metodoldgico

3.1 Tipo de Proyecto

Para la ejecucion de la pasantia “Apoyo al Disefio e implementacion del Programa de Gestion
de la Prevencidn de Riesgo Mecanico en la empresa Carnes Frias Cifuentes, ubicada en la ciudad
de Cucuta” se realiz6 un estudio descriptivo de corte transversal, en un periodo de tiempo
transcurrido del dia 16 de marzo al 24 de junio del afio 2022 en el primer semestre académico del

afio en curso.

Segun Tamayo (1998), en el Capitulo 11 del libro Metodologia de la investigacion, la

investigacion descriptiva:

Comprende la descripcion, registro, analisis e interpretacion de la naturaleza actual,
composicion o procesos de los fendmenos. El enfoque que se hace sobre conclusiones es
dominante, 0 como una persona, grupo o cosa, conduce a funciones en el presente. La
investigacion descriptiva trabaja sobre las realidades de los hechos y sus caracteristicas

fundamentales es de presentarnos una interpretacion correcta. (p.1)

Segun Hernandez, Fernandez & Baptistas (2003), las investigaciones de corte transversal
recolectan datos en un solo momento, en un tiempo Unico. Su propdsito es describir variables y

analizar su incidencia e interrelacion en un momento dado.

De esta manera se busco la caracterizacion de cada uno de los peligros y riesgos existentes
dentro de las instalaciones de la planta Carnes Frias Cifuentes, interactuando con los operarios a
cargo de las areas y con el encargado de mantenimiento, logrando el reconocimiento de aspectos

cualitativos, identificando desde el grupo trabajador las falencias existentes.



Se verificaron las condiciones ambientales, la practica diaria de los operarios en el

cumplimiento de sus actividades laborales, uso de las maquinas, el estado de los dispositivos de

proteccidn, el cumplimiento de uso de los EPP, estado de la documentacién y procesos de
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trabajo. Se permitio la toma de fotografias para lograr evidenciar y analizar los riesgos a los que

estan expuestos, determinando la probabilidad de ocurrencia de eventos negativos y asi generar

controles o actividades que mitiguen los acontecimientos.

3.2 Actividades Metodologia

Tabla 1. Actividades metodologia

Actividades metodologia

Obijetivo General

Apoyar en el disefio e implementacion del Programa de Gestion de la
Prevencion de Riesgo Mecénico de las areas productivas de la empresa
Carnes Frias Cifuentes de la ciudad de Cucuta en un periodo de tiempo

aproximado de 3 meses desde el dia 16 de marzo del 2022 al 24 de junio del

2022.

Obijetivo Especifico
1

Diagnosticar las condiciones de seguridad con respecto a las maquinas y su
operacion en la empresa carnes frias Cifuentes

Indicador

# de inspecciones realizadas

# de inspecciones programdas

=100

Actividad

Propuesta desarrollada

Porcentaje de cumplimiento

1.Lista de chequeo
diagnostica:

cuestionario para la
determinacion de las
condiciones de los
dispositivos de
proteccién

Se realiz6 apoyo al disefio y aplicacion de
lista de chequeo para la determinacion de
condiciones en los dispositivos de
proteccion de cada una de las maquinas
existentes en la planta de produccion

100%

2. Lista de chequeo
diagnostica:
cuestionario para
determinar las
condiciones de los
6rganos de mando

Se realiz6 apoyo al disefio y aplicacion de
lista de chequeo para la determinacién de
condiciones en los érganos de mando

100%

3. Lista de chequeo
diagnostica:

cuestionario para
determinar el estado
de documentacién y

Se realiz6 apoyo al disefio y aplicacion de
lista de chequeo para la determinacion del
estado de la  documentacion vy
procedimientos establecidos en cada una de
las areas

100%
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Actividades metodologia

procedimientos de la
maguinaria y
herramientas

4. Lista de chequeo
diagnostica:

Se realizd apoyo al disefio y aplicacién de

cuestionario para lista de chequeo para la determinacion del 100%
determinar el entorno entorno laboral
ambiental
5. Lista de chequeo
diagnostica o - L
cuestionario ara Se realizd apoyo al disefio y aplicacién de
. P lista de chequeo para la determinacion de 0
determinar las g 100%
. caracteristicas personales para cada uno de
caracteristicas . .
los operarios responsables del area
personales del
operario

Obijetivo Especifico

Implementar programa de gestion para la prevencién de Riesgo Mecénico

que permita la reduccion de riesgos mecanicos en las areas productivas de la

2 empresa Carnes Frias Cifuentes
: t .
# de acciones —1 2<% 4 jecutadas
prevent )

. =100

Indicador . correct
# de acciones ———— ejecutas
prevent

Actividad Propuesta desarrollada Porcentaje de cumplimiento

6. Creacion de matriz
de seguimiento a las

medidas de
intervencién de
ingenieria seglin

diagnostico de riesgo
mecénico

Se realiz6 la identificacion de condiciones
inseguras en las areas productivas mediante
el andlisis gestionado en la aplicacion de las
listas de chequeo de la empresa creando
recomendaciones con el fin de controlar la
posible ocurrencia de eventos negativos
tamo para los operarios como para la
empresa

100%

7. Disefio del
programa de gestién
para la prevencién de
riesgo mecanico

Se consideraron acciones de mejora y
controles aplicar en las condiciones de
trabajo, mediante el andlisis realizado en la
aplicacién de las listas de chequeo, con el
fin de garantizar la calidad, productividad,
la seguridad y salud de los operarios,
generando e implementando héabitos de

trabajo seguros, para el desarrollo
productivo en colaboracion de la
maquinaria.

100%

8. Disefio del plan de
trabajo

Se establecieron actividades con el fin de
promover y mejorar las condiciones de
seguridad, salud y bienestar de los operario,
buscando prevenir la ocurrencia de AT por
la utilizacion de equipos, maquinas y
herramientas

100%
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Actividades metodologia

Obijetivo Especifico

Gestionar los Procedimientos de trabajo seguro y el cumplimiento al

3 programa de gestion de la prevencion de riesgo mecanico
Indicador
Actividad Propuesta desarrollada Porcentaje de cumplimiento

0. creacion de

Se analizaron en cada una de las areas, en
relacién trabajador-maquina, los
procedimientos de realizacion de las

procedimientos  de . ; 80%
. labores, identificando los riesgos expuestos
trabajo seguro ) . >
y las medidas correctivas existentes y por
aplicar
Se analiz6 e identifico los riesgos de las
10. Creacion de éareas con desarrollo operacional de 90%
mapas de riesgo maquinaria, creando material para su
instalacion en cada una de las areas
L . Se realiz6 con ayuda del encargado de
11. Creacion de fijas - y nearga 0
. mantenimiento y documentacion existente 70%
técnicas .
de las maquinas
. Se identificaron las condiciones inseguras
12. Indicadores de . guras y
T . se plantearon las acciones de mejora 0
eficacia de acciones - . O 50%
correctivas mediante la matriz seguimiento de las
medidas de intervencion
Se dio cumplimiento a las actividades
. rogramadas en el plan de trabajo en temas
13. Indicadores de Pro9' P J . 0
. relacionados a SST en el periodo 100%
actividad .
comprendido del mes de marzo al mes de
junio
14. Indicadores de . I
Lo Se realizaron charlas y capacitaciones
cumplimiento . 0
L programadas al personal expuesto a riesgos 100%
capacitacion y

entrenamiento

mecanicos
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4. Resultados

4.1 Desarrollo del objetivo 1. Diagnosticar las Condiciones de Seguridad con Respecto a las

Maquinas y su Operacion en la Empresa Carnes Frias Cifuentes

4.1.1 Lista de chequeo diagnosticas para la determinacion de las condiciones de los
dispositivos de seguridad. A continuacion, se evidencia la lista de chequeo diagnosticas para la

determinacion de las condiciones de los dispositivos de seguridad:

Q LISTA DE CHEQUEO DIAGNOSTICO
4]
CUESTIONARIC) PARA LA DETERMINACION DE LAS CONDICIONES DELOS
DISPOSITIVOS DE PROTECCION

SEPARAD MOLIND \MEZCLAD MEZCLAD MEZCLAD MEECLAD

FLAKER | EMBUTID 'EMBUTID. EMUTIOO | OLLAS | HORNOS: TOMELER | CLIPADDRA |

Si NO!'Si/ND |Si NO'SiNOSi WO 'Si|MO|Si NO'Si'NO'|Si NOI'ST MO Si NO''Si (MO |Si ND| Si M |

L“f“““_""s“‘, “cet 100 RELIC 3 Hoarich | 3 WO APUEA
disefin, babiicacitny'o uti , A
Enstarreng:in‘J:s:||:sctiarrptcenelEa:ss_:amgmcsmfu.bszl:lsq.@sadsl:@ ¥ p p p p | woseues | mossocs | woseies | ¢ s | wosrca | sospuce s
acoeder coasicnamente. 5latespuesta s 1) pase slaPREGUNTA S
Lo resquardos s estin sfldamente sujtns ensulug 3 NOAPICA | MAELGA | HOARICA | MOARLEH | KOARICA [
Pata su apeiea se precisa uiliar henamientas A | WORPUCA | MOARLICH [ BOARICA | NDAELEEA | HDARICH i
Lngresquardos s son de labiaciin solda yresizerte [ NOARUCA | NDAFLIGH | NOARUCA | NDAFLIH | NOARUCA [
Lo resquandos s n ozsionan iesgas suplemertatios A | WORPUGA | MOAFLIGH [ BOARICA | WDRELEES | HDARICA i
Sevisten abenuras enesresguarda o, dstas estén shaces asuliziente y woeruca | moaeues | woseuca | mossues | woseuca M
distanciade 3 zcnapeigioss
Existan tesguaIcs miies que .|'pde1 el 200est & s diganas e II!'I'SIT[QCO i |« y ¢ _r mietes | wosmic | msees | nosc | x y ¢ ¥
cuando e prawnickeenciones hecueries SilamapuestasshD pass af?
Les resguerdas méules estén asosiades & wn diposivn ce enclavamintn que
imakdz que s elementos mivies emplecen a furcionai mizriras 52 pusda scoedr Bl ¥ " ¥ " i 5 ¥
ez oue provocala parads cuzndo los rasquardes sean sbienios
s resguzndas miules son de Fabiicasdn sl day iesistente mares |« ] i wares |« X i % 3
Lo resguardos miwles no ocasionan fesgos supiementaios [ IR H i [ H i 1 ]
T eeten abertuias enlos resguads mives, Estos edtan siuados 2 al cierve

- - maes | b t ma | x H 1 o
distznziadelzenapaigiosa

Figura 3. Diagnostico para la determinacion de las condiciones de los dispositivos de

seguridad

Para el desarrollo de esta actividad en el trascurso de la semana 1 se disefid y aplico la lista de
chequeo bajo el criterio del responsable del sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo
y el asesor de la ARL, siendo desarrollada en la poblacién trabajadora de la planta de produccion,
el cual estuvo dividido por sesiones segun las maquinas existentes, determinando las condiciones

de los resguardos de seguridad presentes en cada una de las maquinas analizadas, teniendo en
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cuenta si son fijos 0 maviles, si estan sélidamente sujetos, si el material de su fabricacion es
resistente, si ocasionan riesgos suplementarios y si presentan aberturas, esto analizado con ayuda

del personal a cargo de la maquina y el encargado de mantenimiento.

4.1.2 Lista de chequeo para determinar las condiciones de los érganos de mando. A
continuacion, se evidencia la lista de chequeo para determinar las condiciones de los 6rganos de

mando:

CUESTIOMARIO PARA LA DETERMINACION DE

LAS CONDICHONES DELOS GRGANOS DEMANDO

HAQUINA MOLIND  MEZCLAD MEZCLAD MEZCLAD MEZCLAD | FLAKER || SMBUTID 'EMBUTID! EMUTIDD - O HORNOS TOMBLER
A3 - CUESTIONARIO 5i i WD Si MWD SI ND Si MO S ND Si MO 5i MO Si MO S ND S 5 NO S MO
Loz B o ] X ] ] 3 % [ % [ % [ X %
A ¥ 2 % ] ¥ ] £ i k3
X 4 i 4 ¥ ¥ E iy X X X
Suaccionamiento e |;ras| mote unamanichea intercionads E3 X ES [ 3 ] [ X i X X
Si cesce el puria de manda prcingl, e opeizde mo connicla tocas las zonas|
peligasas, esiste unz dlaima zcdstiza previa 2 |3 puesz en marcha ce la magquing| « " < 3 ¢ 3 € 3 € M 3 3 "
quz permite 3 |z peisanz ewpuzsta disaoner de tiemac para sbandonan |z zona)
i 3 enmanch electiva ce ls maguing
was de valicaciin para avitar gl L 2 & X 3 S 3 £ 3 £ il x £
2318 60 M al Il»acesde alguno da bz diganas de accianamienia
i un solo ergane de accicramienio puede porer en funcienament & detintg)
micuinas-heramertas, [pe wiverssl o combinacal, dispone de selector que| NDARUGA | WOBRICAH | NDAFUCA | WOARUCA | NOARLEA | NORRICA | HOAPLCA | NOARICA | NDAPLCA | KOARICE | ROAPLCA | ROARICH | RO ARICH WO ARUCA
e lap hau parn i indidialde cadsunade olas
& i ks * ks * ks 13 * ¥ X X X X X X
La méquina estd ot de dispestivn de para de emergenciz con drgancs ds :‘:g
a0 .onawsrho :laa1\e1:.e |:|5rn'x:?3|e.s_ wsitlezy azcesbls :es:le.o.ualqlefmna ¥ ¥ ¥ ¥ ¥ | = el ¥ ¥ el ¥ ¥
de rizsgn [quedan escluidas la mdcuinzs en las que dicho dsositue no pueds) 265
reduc elizzgal |Faaer)
Su zcoicnariento provcea la parzda del proceso peloroso en un tizmpol M . M « < 3 " < M el « «

Figura 4. Diagndstico de las condiciones de 6rganos de mando

Para el desarrollo de esta actividad en el transcurso de la semana 2 se disefié y aplico la lista
de chequeo bajo el criterio del responsable del sistema de gestion de seguridad y salud en el
trabajo y el asesor de la ARL, siendo desarrollada en la poblacién trabajadora de la planta de
produccion, el cual estuvo dividido por sesiones segun las maquinas existentes, determinado las
condiciones de los de los 6rganos de mando mediante identificacion en la maquina, su maniobra

e intencion de maniobra, si cuentan con alarmas acusticas, varios 6érganos de accionamiento, si el
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funcionamiento de un solo 6rgano sirve para diferente maquinas, la prioridad en el accionamiento
de parada y el bloqueo y otros aspectos mencionadas en la lista de chequeo, logrando el analisis
de lo anteriormente mencionado, con la ayuda de los operarios directos de la manipulacion de

cada una de las maquinas

4.1.3 Lista de chequeo para determinar el estado de documentacion y procedimientos de
la maquinaria y herramientas. A continuacion, se evidencia la Lista de chequeo para

determinar el estado de documentacion y procedimientos de la maquinaria y herramientas:

CUESTIONARIO PARA LA DETERMINACION DEL ESTADO DELA DOCUMENTACION,

PROCEDIMJENTOS ¥ MANUALES DELA MAQUINA
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Figura 5. Diagnostico para determinar el estado de documentacion y procedimientos de la

maquinaria y herramientas

Para el desarrollo de esta actividad en el trascurso de la semana 3 se disefid y aplico la lista de
chequeo bajo el criterio del responsable del sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo
y el asesor de la ARL, siendo ejecutada en compafiia del jefe encargado del area de produccion,

el encargado del &rea de mantenimiento y los operarios, determinando la existencia de los
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manuales de instrucciones y si contiene informacion tal como la manutencion sin riesgo, la
instalacion, sincronizaciones, como utilizar la maquina, como efectuar el mantenimiento,
instrucciones de aprendizaje y otros aspectos mencionados en la lista, también se cuestiond si el
trabajador fue formado en el manejo, si existen controles como la entrega de EPP, herramientas y

guardas.

4.1.4 Lista de chequeo para determinar el entorno ambiental. A continuacion, se

evidencia la lista de chequeo para determinar el entorno ambiental:

CUESTIONARIO PARA LA DETERMINACION
DEL ENTORND AMBIENTAL

MEGUINA SEPARAD MOLIND MEZCLAD MEZCLAD MEZCLAD MEZCLAD MEZCLAD 3MBUTID EMBUTID EMUTIDD OLLAS HORWOS TOMBLER
C - CUESTIONARIO Si NDSi 'ND'SiNDSi NDSi MO Si NDSi ND Si WD 'Si ND'Si MO Si NO'Si ND Si ND
.z ivminacidn ambiertal namal pamie reakear con perfesta ditnein de detales
|z deirtas operacnes de Wabap, puesiz 3 punlc, redale, Impieza o
manterimiena, 5ilarespuiesiaes 3, pase a b prequrvad
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Figura 6. Diagndstico para determinar el entorno laboral

Para el desarrollo de esta actividad en el trascurso de la semana 4 se disefié y aplicé la lista de
chequeo bajo el criterio del responsable del sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo
y el asesor de la ARL, siendo ejecutada mediante el analisis del entorno laboral donde se
identificaron aspectos como la iluminacion del ambiente, si funcionan bien, si la maquina

presenta iluminacion localizada, existencia de alarmas acusticas en la maquina, si hay orden y
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aseo en las areas y si se encuentra delimitada, esto se ejecuté mediante visitas a la planta.

4.1.5 Lista de chequeo para determinar las caracteristicas personales del operario. Para
el desarrollo de esta actividad en el trascurso de la semana 5 se disefio y aplicé la lista de chequeo
bajo el criterio del responsable del sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo y el
asesor de la ARL, cumpliéndose mediante el analisis de operacion de cada una de los operarios
en la maquina establecida, identificando si cumple con las aptitudes necesarias y cuenta con

habitos de trabajo correctos.

4.2 Desarrollo del Objetivo 2. Implementar Programa de Gestidn para la Prevencion de
Riesgo Mecéanico que Permita la Reduccion de Riesgos Mecanicos en las areas Productivas

de la Empresa Carnes Frias Cifuentes

4.2.1 Creacion de matriz de seguimiento a las medidas de intervencién de ingenieria
segun diagndstico de riesgo mecanico. A continuacion, se evidencia la creacion de matriz de

seguimiento a las medidas de intervencion de ingenieria segun diagndstico de riesgo mecanico:
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AURA LILIANA CIFUENTES GONZALEZ
» SISTEMA INTEGRADO DE GESTION CODIGO: FT-GIS-045
i‘ 2 GESTION INTEGRAL DE SISTEMAS YERSION |
(ko) MATRIZ OE SEGUIMIENTO A ACCIONES DE INTERVENCION DE PROGRAMAS DE GESTION DEL RIESGO :

MATRIZ DE SEGUIMIENTO A LAS MEDIDAS DE INTERVENCION DE INGENIERIA SEGUN DIAGNOSTICO DE RIESGO MECANICO.
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Figura 7. Matriz de seguimiento de medidas de intervencion

Para el desarrollo de esta actividad se ejecutd en la semana 6 haciendo el analisis de las listas
de chequeo aplicadas en la poblacion operativa de la planta, teniendo en cuenta la division por
cada una de las &reas determinadas, desarrollandose mediante el anlisis descriptivo en un

documento donde se recopild la informacion obtenida por cada una de las maquinas estudiadas.



4.2.2 Disefo del programa de gestion para la prevencion de riesgo mecanico. El disefio

del programa de gestion para la prevencion de riesgo mecanico se evidencia de la siguiente
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AURA LILIANA CIFUENTES GONZALEZ AURA LILIANA CIFUENTES GONZALEZ
iy INTEGRADO D I | CODIG0: PE-GIS-06 & | CODIG0: PE-GIS-06
EST ] M: 1 ] ERS 1
PROGRAMA DE GEST EVENCION DE RIESGO | FECHA: 01/06/2022 PROGRAMA DE GESTIO ENCION DE RIESGD | FECHA: 01/06/2022
PROGRAMA DE GESTION DE LA PREVENCION DE RIESGO MECANICO
Contenide
LINTRODUCCION 2 LINTRODUCCION
1. JUSTIFICACION La sepuridad v sahud tanto de los wabajadores, como de los ambientzs laborales se preservan
s mediante &l cumplimiente de las leves colombiznas establecidas en materia de Jo anteriormente
30BJETIV eencionado, con ¢l fin de lograrlo, se aplican v se cumplen indicaciones tanto para los rabajadores
1.1 GENERAL come fara oz fabricantes de 1a maquinaria ¥ lamaquinarea va en fizeidn en 123 dreas de la empresa.
12ESFECIFICO. La tecnelogia en la aciualidad se ba convertido e un asuato complejo para la ifentificacion de
4ALCANCE peligros ¥ riesgos potenciales, puesto que para la manipalacidn de la maquinaria ¥ para lo:

,
3
3
i
3
scommomocnTIL ; g e i e e
SINIVELES DE RESPONSABILIDAD .. 3 pelizros que poedan ocasionar accidentes ¢ la ocurrencia de eventos negatives tanto para oz

3

3

4

4

5 L1GERENCIA O AREA ADMINISTRATIVA trabajadores como pasa los ambientes de rabajo. Por esta razdm. es cada vez mis mmporante 12
5.1L.2SECURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO seguridad de cada una de las maquinas existentes en la empresa, es parte fundamental de esto, el
- ) } provecto, fabricacifn v manisulacién de L mismas

SLAMANTENIMIENTO o

314 TIL-\B.-\J:ADURES. e s de 108 recur:os econdenicos suministrados por el propierario de la empresa, 1os cuales 2 requizren
5.1.5 COMITE PARITARIO DE SEGURIDAD Y SALTUD EN EL TRABAJO ... 4 para &l mantenimients v buen foncionamiento de la: maquinas cea lo que s logra la prevencibn
6.DEFINICIONES oo 4 de posibles riesgas. La ocurvencia de wa accideate de trabijo conlleva a fa gecdida de producibe,
8. MARCO TEORICO [
9. MARCO CONTEXTUAL - 1, JUSTIFICACTON
10. PROGRAMA DE RIESGO MECANICO i La seguridad v salud en el trabajo de una empresa, el disefto & implementacitn de procedimisntos
5
3
Q
1

Adicienalmentz def deber zarantizas la segueidad v salud de los trabajadores, también es cuestibn

zeneracibn de gastos adicionales v costos criginades por bo anterior. EL proceso de mvestizacibn e
identificacitn de responsables de un aceidents de wabaje, generan responsabilidedes en diferentes
dreas de la empresa, concluvendo en la alta direccidn.

11. BENEFICTIOS DEL PROGRAMA de trabaje segures, ua adecuado ambisnte de wabaje, son pans principal de la ereaciin de una

12. INFORME TECNICO culra de seguridad en &l trabaje, Lo cual conlleva a la prevencida v & buen manejo de rissgo que
- puedan extar latentes en el transcurso de la realizacidn de Jabores.

13, DIAGNOSTIOO

L4 SEGUIMIENTO DIAGNOSTICO o

Una de las principales ohlizaciones de la empresa conzizte en 12 planificaciin de acciones de
mejoras basadas en los andlizis de riesgos realizades en cada una de las dreas existentes de la planta,

15MEJORA CONTINUA 2 siendo este alge esencial para el cumplimisnto de reglamentos o normas extablecidas para tal

16, RECOMENDACIONES GENERALES o efecte, el no cumplimiento de esto conlleva a efectos negatives sea por part: del empleader o loz
S 4 de s trabaiadares.

17. CONCLUSIONES i} rrecant de Lo trabefadores

La ocurrencia de accidentes o posibles enfermedades laborales, conllevan a niveles variables de
ausentizme Laboral, semin los acontecimientos, sumentando el avsentizme laboral lo cual influve
e los costos de produccidn, bajo rendimiento v baja preductividad, siendo esto consecuente ala
identificacion ¥ preveaciin de posibles riesgos presentes en cada una de las dreas de la empresa

Figura 8. Programa de gestion para la prevencion de riesgo mecanico

Para el desarrollo de esta actividad se consideraron las necesidades y falencias observadas

mediante la ejecucion de las listas de chequeo y la matriz de seguimiento, en el periodo de tiempo

establecido en el cronograma de actividades, utilizando 2 semanas, de la semana 7 a la semana
buscando asi la planificacion de acciones de mejora en cada una de las areas estudiadas, siendo

esto algo esencial para el cumplimiento de reglamentos o normas establecidas para tal efecto,

mediante el cumplimiento de actividades propuestas con intencion de promover, prevenir, brindar

seguridad y tranquilidad para los empleados al momento de ejecutar la operacion de la

8,
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maquinaria en el area establecida, buscando el progreso de las condiciones y el buen ambiente

laboral efectuando los objetivos del programa.

4.2.3 Disefo del plan de trabajo. A continuacion se presenta disefio del plan de trabajo:

T HEE

Figura 9. Plan de trabajo

Para la ejecucion del plan de trabajo se tuvo la semana 9, donde se establecieron actividades
las cuales fueron apoyadas por el encargado del sistema y el area de mantenimiento, dichas
actividades se venian ya realizando, tales como: inspeccion de EPP, seguimiento a la entrega de
EEP mediante formatos ya establecidos por la empresa, charlas diarias de 5 minutos,

capacitaciones, el cumplimiento plan de mantenimiento e inspecciones de herramientas, ademas
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de otras actividades propuestas para la mitigacion de la posible ocurrencia de AT en la operacion

de las actividades laborales.

4.2.4 Desarrollo del objetivo 3. Gestionar los Procedimientos de trabajo seguro y el

cumplimiento al programa de gestion de la prevencion de riesgo mecanico

4.2.4.1 Creacion de procedimientos de trabajo seguro. A continuacion se evidencia la

creacion de procedimientos de trabajo seguro:

AURA LILIANA CIFUENTES GONZALEZ
R | SISTEMA INTEGRADO DE GESTION I
N [ GESTION INTEGRAL DE SISTEMAS [ VERSION: 1

‘\“ Teo3 ), | PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO SEGURO

CODIGO: PR-GIS-07

FECHA: 01/06/2022 ’

normas de seguridad para el wso adecuado y seguro de la

ares y lineamientos de la maquina con el fin de

Figura 10. Procedimiento de trabajo seguro

Los procedimientos de trabajo seguro se realizaron en el transcurso de la semana 10 y 11, con

ayuda del jefe encargado de produccion y el responsable del sistema, analizando la relacion
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trabajador-maquina y definiendo los pasos basicos de la labor a realizar, identificando su funcion,
los EPP que se suministran, lo riesgos a los que estan expuestos, las medidas correctivas que ya
estan aplicadas y las que se pueden implementar y por ultimo el paso a paso de las actividades a
realizar en funcion de cumplimiento de la labor teniendo en cuenta la prevencion y control de

posibles riesgos.

4.2.4.2 Creacion de mapas de riesgo. A continuacién se evidencia la creacion de mapas de

riesgo:

ELEMENTOS DE PROTECCION SEPARADORA SENAL SIGNIFICADO

R
OVEROL
=
RUIDO
PROTECCION D@'\
AUDITIVA
CALZADO DE
SEGURIDAD PELIGRO
DE
- CORTE
GUANTES CAIDAS A
NIVEL
@ DELANTAL
CAIDAS A
DISTINTO
NIVEL
PROTECCION
RESPIRATORIA

Figura 11. Mapa de riesgo
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Para la creacion de mapas de riesgo se analizd, se tomo evidencia de la ejecucion de la labor
en cada una de las areas y se cuestiond al trabajador sobre su observacién ante el peligro o riesgo
existente en su operacion, se crearon fichas de facil comprension donde se evidencian los
elementos de proteccion personal que deben ser utilizados, se definen e identifican los riesgos a

los que se estd expuesto y se sefializa en la imagen que se presenta del area.

4.2.4.3 Indicadores de eficacia de acciones correctivas. No se cumple con la actividad en
su totalidad, ya que se logra la identificacion de condiciones inseguras en algunas de las areas y
se plantean las acciones correctivas a aplicar en el periodo de asistencia de la pasantia, no se
logran ejecutar, ya que por cuestiones de cumplimiento en la produccién no se podian detener las

labores.

4.2.4.4 Indicadores de actividad. Para la ejecucion de las actividades propuestas en el plan
de trabajo, se brinda el apoyo del responsable del sistema y el tiempo por parte de los operarios
para cumplir con la aplicacién de inspecciones de EPP, seguimiento a la entrega de EPP,
realizacion de capacitaciones y charlas de seguridad, verificar que se realicen las inspecciones de

herramientas y areas, esto contando con el apoyo del personal de mantenimiento

4.2.4.5 Indicadores de cumplimiento capacitacion y entrenamiento. Para el cumplimiento
de esta actividad se realizaron charlas y se capacito al personal en temas asociados a riesgo
mecanicos, esto en tiempos cortos por motivos de falta de tiempo en el transcurso de las labores
productivas, sin embargo se da cumplimiento y como evidencia se presentan formatos de
asistencia firmados por los operarios, teniendo en cuenta que en la empresa se tiene personal
directo contratado por Carnes Frias Cifuentes y por parte de la cooperativa, se presentan formatos

diferentes.
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OBJETIVOS

ACTIVIDADES

INDICACION

MES |

MES 2

MES 3

MES 4

51

51

52

53

51

54

51

54

Diagnosticar las
condiciones de
scguridad con respecto
a las maguinas y su
operacion en la
empresa cames frias

Ciluentes

Lista de chequeo
diagnostica:

cuestionario para la

determinacion de las
condiciones de los

itivos de

disposi
proteccion

PLANEADO

EJECUTADO

Lista de chequeo
diagnostica:
cuestionario para
determinar las
condiciones de los
organos de mando

PLANEADO

EJECUTADO

Lista de chequeo
diagnostica:
cuestionario para
determinar el estado
de documentacion y
procedimientos de
la maquinaria y
herramientas

PLANEADO

EJECUTADO

Lista de chequeo
diagnostica:
cuestionario para
determinar el

entorno ambiental

PLANEADO

EJECUTADO

Lista de chequeo
diagnostica
cueslionano para
determinar las
caracleristicas
personales del
operario

PLANEADO

EJECUTADO

Implementar programa
de gestion para la
prevencion de Riesgo
Mechnico que permita
Ia reduccion de riesgos
mecanicos en las dreas
productivas de la
empresa Carnes Frias
Cifuentes

Creacion de matriz
de seguimiento a las
medidas de
mtervencion de
Ingenieria scgan
diagnostico de riesgo
mecanico

PLANEADO

EJECUTADO

Diseiio del programa
de gestion para
riesgo mecanico

PLANEADO

EJECUTADO

Disefio del programa PLANEADO

de gestion para
FIESgo mecanico EIECUTADO
PLANEADO

Disefio del plan de
trabajo

EJECUTADO
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Creacion de PLANEADO
procedimientos de
trabajo seguro segin
mdaquina y ambiente
laberal EJECUTADO
Creacion de .
procedimientos de PLANEADO
trabajo seguro segin
migquina y ambiente EIECUTADO
Gestionar los laboral
Prozedimicntos de
trakajo segaro v el Creacion de Mapas PLANEADO
cumplimiento al de riesgo EIECUTADO
programa de gestion de
la prevencion de riesgo Creacion de fichas PLANEADO
mecinico técnicas de cada una
de las maquinas EJECUTADO
Indicadores de PLANEADO
eficacia de acciones
correctivas EJECUTADO
Indicadores de PLANEADO
actividad EJECUTADO
[ marcadores ac
cumplimiento PLANEADO
capacltac.mn ¥ EIECUTADO
Lotrenamento

Figura 12. Cronograma de actividades

4.4 Presupuesto

Tabla 2. Presupuesto

Ufps Empresa Pasante
Rubro
Efectivo  Especie  Efectivo Especie Efectivo Especie
Computador
Equipos- . . . Impresora . Computador
herramientas No aplica No aplica  No aplica Laminadora No aplica Celular
Video beam
Licencias de . . . Office . .
software No aplica No aplica No aplica Windows No aplica No aplica
Materiales e . . - Dotacién . .
inSUMOS No aplica No aplica Por definir EPP No aplica No aplica
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Ufps Empresa Pasante
Rubro
Efectivo  Especie  Efectivo Especie Efectivo Especie
Resma de papel,
Papeleria yutiles . . . lapiceros, hojas . .
de escritoro No aplica No aplica No aplica para laminar, No aplica No aplica
Tablas de apoyo
Salidas de campo No aplica No aplica No aplica No aplica No aplica No aplica
Servicios Mantenimiento
tecnicos No aplica Noaplica Noaplica de computo e No aplica No aplica
impresora
Aplicaciones de
estudios
ergonoémicos, Informes e
Documentacion y Noaplica Noaplica No aplica Riesgo mecanico, - aplica investigaciones
bibliografia manipulacién de acordes al tema
maquinas acordes tratado
a las existentes
en la empresa
Honorarios
Otros - - y estudiante: - - -

10.000.000
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5. Conclusiones

Por medio de la aplicacion de listas de chequeo se identifico los peligros presentes en cada
una de las areas de operacion de la empresa Carnes Frias Cifuentes, sirviendo de suministro para
el disefio del programa de gestion para la prevencion de riesgo mecanico y se determinaron

controles que aportaron a la minimizacion de la ocurrencia de accidentes de trabajo.

Se disefid el programa de gestion para la prevencion de riesgo mecanico en la empresa Carnes
Frias Cifuentes de la ciudad de Cucuta, teniendo en cuenta los riesgos identificados, lo que
permitio tener un conocimiento mas especifico de la variedad de riesgos a los que el personal se

encuentra expuesto dentro del area operativa

Se hizo necesario el respaldo por parte de directivos y trabajadores de la empresa Carnes
Frias Cifuentes para dar cumplimiento al programa de gestion para la prevencion de riesgo

mecanico, creando compromiso de seguridad en la realizacion de las labores

Se fomento una cultura de seguridad y prevencién mediante el cumplimiento de las

actividades planteadas en el programa

El apoyo al disefio e Implementacion del programa de gestion de prevencién de riesgo
mecanico en la empresa Carnes Frias Cifuentes fue parte fundamental para el desarrollo
profesional, laboral y personal ya que aporté a la obtencion de nuevos conocimientos y
capacidades formandome de manera eficaz y ordenada para el cumplimiento de mis futuras

labores como profesional en Seguridad y Salud en el Trabajo

En el desarrollo de la pasantia para la universidad se aport6 informacion de la creacion y

como se implemento el programa de gestion para la prevencion de riesgo mecanico facilitando



guias y ejemplos para proximos proyectos relacionados con el tema.
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6. Recomendaciones

Dar uso de la documentacion desarrollada con el fin de obtener efectividad en la

implementacién del programa de gestidn para la prevencion de riesgo mecanico

Perfeccionar continuamente en el cumplimiento de requisitos legales y estandares aplicables

en la organizacion

Capacitar e incentivar al personal con el fin de lograr un ambiente de seguridad mediante el

cumplimiento de procesos seguros en cada una de las areas

Implementar la verificacion y realizacion de inspecciones en la operacion y areas de la

empresa siendo proceso clave para el cumplimiento del programa

Asignar responsabilidades y determinar cronogramas para la implementacion de la

documentacién desarrollada en el transcurso de la pasantia

Capacitar al personal que ingrese con el fin de prevenir la ocurrencia de eventos negativos

Cumplir con las medidas de control necesarias para mitigar los riesgos analizados, mediante

técnicas de prevencidn, uso correcto de EPP, orden y aseo en las areas
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Anexo 1. Anteproyecto

Propuesta pasantia

1 Universidad Francisco
de Paula Santander

1. CARTA DE INTENCION

AURA LILIANA CIFU

Clouta-Norte de Santander, 26 de febrero del 2022

Seflores
PROGRAMA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO
UNIVERSIDAD FRANCISCO DE PAULA SANTANDER

ASUNTO: APROBACION DE PASANTIAS

Es grato dirigirnos a ustedes en b idad de rles que la estudi
Siivia Lorena Oviedo Jauregui con cédula de ciudadania No. 1,010.062.352 de
Clcuta, quien actuaimente e encuentra matriclada en el Programa de Seguridad
y Salud en el Trabajo de la F: delaSaludenla U ad Francisco
de Pauta Santander con cddigo 1810102, ha sido aceplada para la realzacin de
su frabajo de grado con modalidad de pasantias por nuestra empresa CARNES
FRIAS CIFUENTES, NIT. 32274 270-2 actuaimenie ubicada en la calle 7 No, 849
San Luis, San Jose de Clcuts de acuerdo con el cumplmiento de 48 horas
semanales

La cual se b conun Sistema de Segundady Salud en el Trabajo
dirigido por ¢! Profesional Ingeniero Industrial, especialista en Sequridad y Sakid en
ol Trabajo Carlos Felipe Parada Ramén identifcado con oédula de ciudadania No
1003765228, licencia Resolucion 3448 de 2018

De manera que acluard como futor e informara el seguimiento, control y evaluacion
de b pasante en la fase de efecucion de su proyecto de grado dentro de fa
organizacion.

Cordialmente,

CARNES FRIAS
FWS
t 37,2 ?2

YLy v WANTILLA RIANO
INISTRADORA
NES FRIAS CIFUENTES

Calle 7 No. 6-49 san Luis
SAN JOSE DE CUCUTA
Tel: 5766741 - 3046198473

2, INFORMACION GENERAL

E FORMATO 1 IDENTIFICACION DEL PROYECTO MODALIDAD EXTENSON
r PLAN DE ESTUDIOS DE SEGURIDAD Y SALUD EN £L TRABAJO

Titulo del Proyecto (pasantia).

FORMATO 1 IDENTIFICACION DEL PROYECTO MODALIDAD EXTENSON

Apoyo al Disefio e knplementacion del programa de gestion

de la prevencidn de Riesgo Mecdnico en Is empresa Cames
Frias Cifuentes, ubicada enla dudad de Cucuta,

Presentado por: Sitvia Lorena Oviedo Jduregul

C 1010062352

Codigo: 1810102

Correo Bectrénko | i ufps.edu.co

Celular 3155112950

Plan de estudio: Programa de Seguridad y Salud en & Trabajo
Director del proyecta: Yuri Lorena Quintero Meza

CC 1.090414283

Codigo: 06983

Correo Bectronico institucoml: | yurllorenagm@ufps edu.co

Celular 301 5878436

Vinculacion de drector en la UFPS:

Docente Docente | X Docente Otro

de Panta I Catedritico Ocaslonal (extemo): |
Cargo del director (Extemo) Docente

Duracion del Proyecto Ameses

Localizacién de! Proyecto;

Urbana

Nombre de fa empresa donde se
desarrolla la pasantfa

Carnes Frias Cifuentes

NIT 22142102

Direceion Lalle 7No. 649 San Lus

Teléfono yextensidn 5768741 - 3046198473

Area de la empresa donde se Area O Sequridad y Sakud en el Trabajo

desarrolla la pasantia:

Lider del $G SST (Nombrey N* Carlos Felipe Parada Ramon - Licenoa Resoluckin 003448
Licenda | de2018

Municipio; Coauta

Departamerto: Norte de Santander

Sivia Quedo Joweaul.

Lorplgh

Firma del estudiante

Firma del director de! proyecto
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Anexo 2. Informe de avance

Informe de Avance pasantia

Eﬁ Universidad Francisco l Universidad Francisco
de Paula Santander de Paula Santander

14, CUMPLIMIENTO DE LA METODOLOGIA |5, CUMPLIMIENTO DEL CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES
PLANEADO
Con ¢l fin de lagrar el apoyo al disefio ¢ implementacion del programa de gestion de [a FIECUTADO
prevencian de niesgo mecanico en la empresa cames frias Cifucntes, en este primer escenanio se ENPROCESO
T . ATRASADO
busod realizar |a identificacian de cada una de las condiciones que pucden estar involucradas en ORJETIVOS [ ACTIVIDADES | IOKACD | MES | MES 2 MES3 MES 4
Ia presencia del riesgo, logrando ¢l diseiio de fas listas de cheque, las cuales son: VN RE A e e e

fnspeccionar | Lista de chequeo | PLANEADD | X
* cuestionario para la determinacidn de las condiciones de los dispositivos de profeccion . —

+ cuestionario para la determinacian de las condiciones de los arganos de mando divemosticar | cuestionario

cuestionario para Ia determinacidn del estado de 2 documentacidn, procedimientos y mquins, par

manuales de [ miquina

oquposy | delerminacion v

cuestionzrio para la determinacidn del entomo ambieatal herramicntas de las

cuestionario para la determinacidn de s caracteristicas persanales del aperario deacuerdoa | condiciones de

ineamicntos | los dispositivos
Para la realizacion y aplicacidn de cada uno de los cuestionarios se tuvo en cuenta las
B ) ) ) — del programa | - de proteccidn
condiciones de trahajo, tales coma la preparacion de fas maguinas, instalaciones, manipulacidn y

Lo ) ) ) deRiesgo | Lista de choguop | PAREAO 11X
aperaciin y lincamientos del aseo tanto en |2 maquina como en el drea de trabajo.

Mecinico | - diagnostica:

Mediante |z identificacson de las candiciones en el trascurso de la operacidn de cada una de cuestionano
Jas drea, sc pudo identificar falencias las cuales permiten el cumplimicnto del objetive principal para determinar
de Ja propuesta, mediante [a cjecucian en un segundo eseenario de Ja creacion de la matriz de Iascondiciones |
seguimiento para las acciones de intervencion que se deben aplicar y ¢l apoyol disedio del e los drganos
programa. de mando
Lista de chequeo | PLANEADD X
diagnostica;
cuestionario
piara deferminar
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Anexo 3. Entregables

1. Lista de chequeo diagnostica:

Cuestionario para la determinacion de las condiciones de los dispositivos de proteccion

Q LISTA DE CHEQUEO DIAGNOSTICO
CUESTIONARIO PARA LA DETERMINACION DE LAS CONDICIONES DELOS
DISPOSITIVOS DE PROTECCION

SEPARAD MOLINO  MEZCLAD MEZCLAD MEZCLAD MEZCLAD |FLAKER

EMEUTID | EMBUTID  EWUTIDO CLIPAD

OLLAS ' HORNOS TOMBLER

Si ND!'S/ND'Si NO''SNOISi NOI'Si'NOISi ‘NO!'Si NO'Si ‘NO!'S 'ND'Si NO'S NO'Si NO| Si
; 'misimsun THIrSECaMRNte sapuas naccesibles porl WAL HOARIEA WOAPUCA

o ubizzcicn] Sila raspuestaes 3| pase a R
Evistentesgiados s ue micen el aeses adgancs il s sedete] X ‘:r. X ‘:r. i | e | nossucs | wes | iy | Nosrich | womeca | mseuce
accede coasionamerte. 5ilarespuesta es 110, pase a2 PREGUNTAS
Losresquandas lics estén sél damente sugtos en sulugat ¥ SOAPUCH | moaeLce | NoaRICH | sl | HOARICA I
Pt o apeitwa se presisa uliizar berramientas 3| NOAPUCA | MOAELCH | KOARJICA | NDARLA | NOARICA H
Lostesaidas fjos son cé ebrioaciin sdida yragisnts 3 NOARICA | DARLEY [ MOARUCA | mOARLCA | KOAPUCA I
Le: das jesgos suplemertarios 3| NOAPUCA | NOSELCA | NOARJCA | MOAFLEH | NOARJCH H
b?e-iae..-al:sﬂﬂas enlesresguardos fios, dstos estén shuacos a suliziente g somraca | maeuce | woseaca | mseice | woseaca <
distanciade | zona peigoss
Emr I mes.:w.rpdewla.oces:ahsu(gams :etra.rsmaon v | g . r e | sosuch | moseues | nosmcs |« y % .
cuando se prewén ctenvenciones hecuentes Silarespuesiaes N pass af2
Lo resguandas mivles estan asoziades a un disposiivg ce enclavamisnty quel
imakdz que s alementos miviles emplecen 3 furcionai miartas 52 pusda seoeds 4 i H K H K LR i i
elozy cue prowace b pateds uzndo los resuardes sean dbienns
Los resquardos miules son de Fabiicacidn sdlica viesistente M RELE | & ) i WIRELEA | i i ] )

s mdules no oeasionan descos sugementaics LK | & i [ DG | & [ i I

n abeturas enlos resguandns miwlas, éslos estan shuadas a i cient
o s |« H i WA | % H 3 F
distanciade lazenapeiposa




2. Lista de chequeo diagnostica:

Cuestionario para determinar las condiciones de los 6rganos de mando

CUESTIONARID PARA LA DETERMINACIGN DE

LAS CONDICIONES DE LOS GRGANDS DEMANDO

MAGUINA WEZCLAD MEZCLAD MEZCLAD MEZCLAD FLAKER 3MBUTID EMBUTID 'EMUTIDD OLLAS 'HORNOS TOMBLER  CLIPADORA

A3 - CLESTIONARID i NO' i 'NO 'Si MO S{ NOSi NO Si 'NO'!SiND S WNOSi NOISi ND 5 MO S NO
Los Ergaros de mancos son claramente eibles &idenificales i i X i [ ¥ i X i 3 i 3 i
Sonmarickeables con sequidad v ce foma neoui voss d ] 1 i [ x 3 i k] i X ¥ i
Estan calbozadas fuera da s zonas neligrasas, sabio ensep 450 8 y ¢ 5 ¢ « y % X ¢ « P « y ¥
recesidi 310 0 EMENgEreia|
Suzosknamiento sighd dempre unamenicheaintencionada i 1 B X % [ % i ¥ 3 [ % [ [
i desde 2l punte ce manda principal, o operacer o carirola tacs las zons
peigieeas, esiste ura alaima sodstca preda ala pussia en marcha ce lzméquing ¥ M ¥ ¥ ¥ ¥ M ¥ ¥ M ¥ M M M
Uz Demie 2 |2 perzonz swpuesta dsocnet de fiamae para aba1con=| la zeng
0z nizra oparerse 2 la puests en marcha eleciia de laméouing
pane ce vais diganos de zccionamiento para su puesta en
marcnz, dspcne de ssleotoras o de oros deacstivor de validaciin para eviar |3 LS x £ * £ i * kS ] £ L b

pugs:a er. marcha intempestiza desds douno de s drcanos de ity

Siun sclo érgaro de accicnamienta puede poner en uncicnamisria a distinles
méqunas-hesramientas, [pe uniersd o combinadal, dspone de selector qua| NOARICA | MOARLEA | NOARICA | MOAPLEA | NDARCA | ROAPUGA | HOACLICH | HOARJCH | NOSPLICH | NDARICA | WOAPLEA | NDARICA | NEARICA KOAPUCA

peimite la rmarchayparcirdvdial de cadsunadeels

La crden de parada deméqunatiene |a prordad scbre s erdenes ce pussta enmar] ¥ ¥ i [ i 3 il 3 f] [ X i i

La maquina esta prosta & o de pato de emeigencia con drgznas de s

acinnamizrio clasmenne idenlizcbles, visblesy sovesbles desde cushpuiznzens) ¥ y ¥ y ol ¢ ?g: y ¥ y ol x ¥ ¥

de riesgo [quedan suchidas | maquings 2n las que diche depasiive ro pueds| SEG)

teducit el ||

Sy tacmra-larm povoea |2 paracs dal pfo.:esc peligesa en o tiempa « . ol ¢ . < ¥ ol « " .
sulizieniemente ot cama a1 eLy consacuancias raves

B axzionzmianta :|§I manco de Dé'éda e eja'gen:ia implica s Blaguea. Pas 54 " M ol « M M 3 ol 3 " p
dashinguen 52 precisa d LUE MAN1E TEETGCNACca

A3 - CLESTIONARID Si'ND|Si MO Si 'NO|Si 'ND Si 'NO' SiNO Si NOISiNO Si NO 5 MO S NO
Bl dasloguien dzlmando de pa edadeeret 0213 N0 o | MACWna &n marcha % | NOAMEH | WO RPUGA i A | MOARLES | NDARICA | WOAPLEA i i X
Silamquina pueds utlzaiss seoin motes de uncionamizrto, [por eemplo |

impulics, marcha lerka, marchar ), &lmad de manda seleccionada tieng £ i 4 A « ] B N i

peicridad schee todes |os demas, s envepodn dz laparada de e cia

Lai it N o el restal otmem ts ura inteenipeion d la dimentaciin de
iwele'vo,wm i FE ] ¥ H ¥ ] i | i H ¥ H
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3. Lista de chequeo diagnostica:

Cuestionario para determinar el estado de documentacion y procedimientos de la maquinaria y
herramientas

CUESTONARI PARA LA DETERMINACINDELESTADO D LA DOCUEXTACI
PROCEDIVIENTOS Y MANUALESDELA MAQUIIA

MAGILANA SEPARAD | MOLIND | MEZCLAD MEZCLAD MEZCLAD MEZCLAD MEZCLAD 3MEUTID 'EMBUTID 'EMUTIDD | DLLAS ' 'HORNOS TOMELER  CLIPADORA |
B - CUESTIONARIO S /[ND!'Si 'NO!ISi 'NO''Si ‘NO'ISi MO Si 'NO 'SilND'Si|NOSilNOISi NO!'Si NO|Si MOISiNODI Si o |
Exstemanalde insucianes y 2aié entody memento 2 disposiziin del cperaria d2
asmacuinas Silaregpuestaes {0, pase alzprequniz 1]
En dicho manual e especilica:

fesqe lamantencian

Loz tiesgos tesiduales de lamaguna tras apicar las medidas de provencian pertinentes, estin

debidament sehilzados aliavds de Suimante percepebies | compensibles
s Foimiado | adestrado en el manejo dz lamiuia

tablecid un prcgiama : mancenimienla | evisianes perodizas d: s lamentas

iz facos por el
S bt s medios mateiles necesanics pars T minmaaic del riesgo ) a elaanicn
3 prsaniks. |




4. Lista de chequeo diagnostica:

Cuestionario para determinar el entorno ambiental-Cuestionario para determinar las
caracteristicas personales del operario

CUESTIONARIO PARA LA DETERMINACION
DEL ENTORNO AMBIENTAL

MAGUINA

C - CUESTIONARID

L& duminacion ambisntal nermal pemie reclizar con pedacta disincidn de detalle
ls¢ distitzs operaciones de wabsjo, pussta 2 purko, reglsie, Impicza
manterimierso, Silarespussta es 3, pase ala prequnta 3
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MOLINO MEZCLAD MEZCLAD MEZCLAD MEZCLAD MEZCLAD JMBUTID
Si 'NO S0 NO/'S 'NO!'Si 'NO!'Si NO''Si MO 'Si MWD

EMBUTID |EMUTIOO HORNOS: TOMBLER
S ND S MO Si 'ND SiND

Lamaquinayadotadz dz duminaciinlocalzads en s zcnas en quelziuminzciin
ambisntalno ez sulicierie

N0 APLICE

TOARLEA

1) APLICA,

T APLICA

Seetan enlaibminzcin pamadeas, dedhumbiamientzs, sombias y efectos
estiabozcdpoos que pusden rodicr pelga

A

i

X

X

(luanda una maquina va datada de daima zlstica praviz 2 a pussta en marcha)
eiste garaniia g que |z misma serd auditle e idenifi-cable [no eztard anuladapol
idas zmisiertales o enmasearada por otras alamas)

T APLICE

TDARLEA

i APLIC,

T APLICA

Elentzera d lamaguing pemarece Impio de residuos oimplementos delos
pioczsos de praducsicn

Lamaquina estaclaraments delimtada de zanas e amacenamenta o de ansha

CUESTIONARIO PARA LA DETERMINACIN DE
LAS CARACTERISTICAS PERSONALES DEL OPERARIO

D - CUESTIONARID
Elogeraria tine |z apthides necesaiias paratrabajar enlamaquina lcualliczcién
necesais)

MOLING MEZCLAD MEZCLAD MECCLAD MEZCLAD MEZCLAD 3MBUTID
SiNO 'Si [ND''Si NO'/Si NO'[Si 'NO''Si|NO Si MO

EMBUTID |EMUTIDO HORNOS' TOMBLER
S0 ND S KO Si NO' Si MO

Sz obsenvan habios de vanalo coectas (= siquen bs métodas d= wahay

esiatlecidzs, se vbivan u ahistan bos resauardos regulatles 3 las necesidades def X

3 0peanian, s8 Ean |32 plolecrio 30 <o of il
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5. Creacion de matriz de seguimiento a las medidas de intervencidn de ingenieria segun
diagndstico de riesgo mecanico.

Matriz de Seguimiento

AURA LILIANA CIFUENTES Bﬂm

SISTEMA INTEGRADO DE GESTION CODIGO: FT-GIS-045

GESTION INTEGRAL DE SISTEMAS VERSION1
MATRIZ DE SEGUIMIENTO A ACCIONES DE INTERVENCION DE PROGRAMAS DE GESTION DEL RIESGO FECHA: 0210612022

MATRIZ DE SEGUIMIENTO A LAS MEDIDAS DE INTERVENCION DE INGENIER{A SEGUN DIAGNGSTICO DE RIESGO MECANICO.

DESPUES

FECHA DE FECHA DE “Dct'm T 0E Lt T0E  TOTAL
| AREA  MARUINA  IDENTIFICACI YIDE RESPONSABLE CUMPLI CUMPL CUMPLIMIE ESTADO OBSERVACION
CONDICIOM INSEGURA EVIDENCIA FOTOGRAFICA RECOMERDACION PROPUESTA G LA MEJORA SEGUINI SEGUIM
FOTOGRAFICA ENTO | MIENTO ENTO2 MIENTO LI

e 4l d
lamacuinatras aplioar
lasmedidas de
Ieuencianpernentes, SR s T
S pnm!é‘ d:bi:lameme Disefo einstdaciande sshaleation de
¥ 5 fatil comgeension, zecede o andlists de! o 3
3 e smiudosayavesde fiesqoresidual al que s esta etzuesto Rttt ¢ Rbiesto
p pictagramas écinerle el itea de manefo dela separadora
paiceplivkes
A camprensitles paralos
Hebajadores acargo dl
R Fea
H A
D
Enespera de
0 Lamiqunanaei Gesticnar oan el encargato d: HreageseT programacion de
R e manteqifiereo u el ccoednador o . iem;:. diano laboral
vz asznasde el LT T 1 definie o g 0 |aieno| POrPaTe b
A ) Y rodlieny produccion para
a‘mo:.‘naw" recuscghunincs o cuplmento
uhicaziiny tensiio dh
recomendacion
Elmaira cuzrtacan
resguardomiul cue
podiiz ocaziong fiescos
aupbmertaiosal Fidoar sjsste mediznte lreislaacicn
nomenlodesy delarelaoresquado de sequidad
marigacicdn debicos | g"'li"?d“dw"”p:“'v‘? Hread:
MG | lamateriapiimacan’a sl bt o) maniminto) 0 Abierto
queliadgzny atesia s eadindqtithingo Teeursos um:nes
A | B pO1le QU200 P Qe ciigs
omatialelresguaro Jas estemidades superites o/
audendosakaisey bioree
genziaingopao
carhusicnenel
| M [E-EE
251iesg0s r2sdzles
0 Losii duzles cel
lamacuinatras aplisar
L s medidas de
o ez, AR R
| 91':«:5"‘;;:‘?;:;::— Disefo e sldacian de ssncleariinde
s | SO facilcomprencion, zecide o zndlsis de! g 2
N it ”"ﬂmm?"m‘b fiezqoresiiudl al que se estaesyesto a1 & ity
0 pichoganas éclnerte wnelivzademaneo dimelno,
paicantislesy
ocamprenstles paralos




6. Disefio del programa de gestion para riesgo mecanico

Programa de gestion para la prevencion de riesgo mecénico

AURA LILIANA CIFUENTES GONZALEZ AURA LILIANA CIFUENTES GONZALEZ
) SISTEMA INTEGRADO D GESTION CODIG: P15 06 ) SITEMA INTEGRADO DE GESTION CODIG: P56
A4 GESTIGN DE PRODUCCION VERSION: 1 A4 GESTION DE PRODUCCION VERSION: 1
PROGRAMA DE GESTION DE LA PREVENCION DE RIESGO | FECHA: 01/06/2002 PROGRAMA DE GESTION DE LA PREVENCION DE RIESGO | FECHA: 01/06/2002
MECANICO MECANICO
- PROGRAMA DE GESTION DE LA PREVENCION DE RIESGO MECANICO
ontenido
LINTRODUCCION 2 LINTRODUCCION
2. JUSTIFICACION ) La seguridad v satug tanto de Jos trabejadores, como de los ambieates Jaborales se preservan
. R mediante el cumplimiento de las leyes colombianas establecidas en matecia e Jo anteriomente
JOBILIIVOS ! mencionado, con el fin de lograrlo, se aplican y se cumplen indicaciones tanto para s trabajadores
31 GENERAL } oo para los abricantes de la maguinaria v la saquinaria va en funeiba en s dreas de la enpresa.
JESPECIFICO 3 La tecnoloaia en la actualidad se i comvertido en a asuato complejo para la iderifieacide gz
JALCANCE ] peliaros ¥ siesgos poteaciales, pussto que para 2 manipulacidn de [a maquiaaria v para los
. 2 eacargados del mantenimiento resulta un poco conplio v que se ideatifican mas fanciones las
3 CONPROMISO GENERAL X cuales restltan ser cuestion dz estugios para maver seguridad, con el fin de prevenr sinuaciones de
SINIVELES DE RESPONSABILIDAD 3 pelizros que puedan ocasionar accidentes o la ocurencia de eventos negativos tanto para los
511GERENCIA 0 AREA ADMINISTRATIVA j trabajadores como para Jos ambientes de trabajo. Por esta razdu, es cada vez més importante 2
5 1SECURIDAD Y SALCD EN EL TRABAJO. ] seguridad de Ladalma d ]zs maqu'ims E.!islegtes en la empresa, es parte fimdamental e esto, el
proyecto, fbricacion y manspalacion de las mismas
SLIMANTENIMIENTO 4
. Adicionalmente def deber garantizar a semuridad v salud de Jos trabajadores, tambiéi es cuestion
S TIL&BAJIA]JOIIFE ! de Jos recursos econdemicos suministracos por el propietario e 12 empresa, Tos cuales se sequieren
515 COMITE PARITARIO DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAIO........... 4 para ¢] mantenimiznto v buen funcionamieato de L maquings coa Lo que s logra l prevencion
. DEFINICIONES 4 de posibles riesgos. La ocurrencia dz un aceidente de trabajo conlleva a la peedida d produceiin,
 MARGO LECAL g _genemcibm_de i adicmnal.csycnstug originados por lo anterior. EL proceso de nvestigacicn e
- ; itentificaciin de responsables de un accidente d trabao, generan responsabilidades en difecentes
8. MARCO TEORICO i dres 0z La eenpresa, conchuyendo en fa ata direccin.
1
9. MARCO CONTEXTUAL ] . TUSTIFICACION
10.PROGRANA DE RIESGO MECANICO ] La sequridad v salud en ¢l tabajo de v empresa, el diedo & implementacion de procedinmientos
11, BENEFICIOS DEL PROGRAMA ] de trabayo segurcs, un adecuado ambiente de trabajo, son parte priacipal de L2 creacion de ua
euffura de segunidad en el trabajo, Jo cual conlleva a la prevencion v el buen mangjo dz iesgo que
i : puizdan estar atentes en el transeurso d¢ [a realizacion de Jabores.
13, DIAGNOSTICO §
X Una de las principales obligacionss d= [a eenpresa consiste en Ja planificacion de aceiones de
M STCUNIEHIO EAGNOSTIC) . mgjoras basadas en Jos andlisis g2 iesgos realizados en cada una de Jas dreas existentes de 2 plantz,
15MEJORA CONTINUA 1 siendo esto algo esencial para el complimieato d2 reglamentos o nomas establecidas para tal
16, RECOMENDACTONES CENERALES N efecto, el no coplimieato dz esto conlleva a efectos negatives sea por parte del empleador o los
; ) X derechos dz los trahajadores.
17. CONCLUSIONES )
La ocurrencia dz accidentss o possbles enfermedades Laborales, conlievan  miveles vanables de
ausenizimo laboral, segin los acontzcimientos, aumentando el ausentismo laboral lo cual mfhuye
0105 costos de produceion, bajo rendimizato v baja productividad, siendo esto consecuents a la
tennficacion v prevencion de posibles resgos presentes en cada una de Jas dreas 6 la eaupresa
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7. Disefio del plan de trabajo

Plan de Trabajo
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8. Creacidn de procedimientos de trabajo seguro segin maquina y ambiente laboral

Procedimiento de trabajo seguro-Flaker

AURA LILIANA CIFUENTES GONZALEZ
SISTEMA INTEGRADO DE GESTION cODIGO: PR-GIS-07
GESTION INTEGRAL DE SISTEMAS VERSION: 1
PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO SEGURO FECHA: 01/06/2022

PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO
FLAKER
INFORMACION GENERAL

POLITICA DEL Priorizar el bienestar del trabajador, dando cumplimiento alas normas de seguridad para el uso adecuado y seguro de la

PROCESO maquina Molino

OBJETIVO Determinar procedimientos de trabajo u operacién segura con los estandares y lineamientos de la maquina con el fin de
prevenir la ocurrencia de accidentes de trabajo o enfermedades laborales
Capaditar a los operarios en los riesgos asociadosy habitos de trabajo seguro

ALCANCE Aplica al personal directo (operario) que estd capacitado y autorizado para la manipulacién de la maquina
RESPONSIBLE DEL | Coordinador del drea y operario a cargo de la maquina
PROCESO

RESULTADOS Disminuir la posibilidad de ocurrencia de accidentes al usar la maquina
ESPERADOS Estandarizar el tipo de operacién segura para la maquina

DESCRIPAON DE | E! Flaker permite procesar bloques de came congelados, sustituye el uso de sierra para trocear los bloques de carne
LA MAQUINA congelada, disminuyendo el tiempo de operacion y el riesgo de los trabajadores.

ELEMENTOS DE PROTECCIM PERSONAL A UTILIZAR

00006

RIESGO MEDIDAS CORRECTIVAS
. Niveles de ruido altos en la operacién de la e Usode proteccidon auditiva
maquina e Verificar conexiones y estado de tomas antes de operar la maquina
. Peligro de corte al llevar la materia prima dentro . Realizar pausas activas
de la maquina e Mantener un comportamiento seguroy atento a las actividades que
. Caidas al mismo nivel por condiciones locativas al realiza
manipular materia prima cérnica y pisos himedos e  Cumplircon el uso de EPP

PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO
e  Verificar las condiciones del drea de trabajo, con el fin de identificar posibles irregularidades y de esta manera reportarlas a su jefe
inmediato antes de iniciar con el proceso de troceado de las materias primas carnicas.
. Revisar todos los dias el estado de cada uno de los elementos que corresponden al molino.
. Desinfectar las cuchillas y los discos antes de inidar el proceso.
Sacar la materia prima cdrnica del cuarto frio y organizaria de manera que seade facil acceso sin ser un obstaculo para los demas
operarios de la planta,
Realizar limpieza del equipo antes de iniciar el proceso.
Desde descargue de materia prima hasta el cargue de producto terminado.
Realizar el proceso solo cuando el lider de produccion lo establezcay con la materia prima correspondiente,
Realizar aseo diario al drea asignada y a su vez apoyar en el aseo de toda la planta de producdon.
Desconectar el equipo antes deiniciar el lavado del mismo.
Finalizada la jornada, proceder a limpiar y desinfectar el equipo y el drea de trabajo.




9. Procedimiento de trabajo seguro-Mezclador 1
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AURA LILIANA CIFUENTES GONZALEZ

SISTEMA INTEGRADO DE GESTION CcODIGO: PR-GIS-07
GESTION INTEGRAL DE SISTEMAS VERSION: 1
PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO SEGURO FECHA: 01/06/2022

PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO

MEZCLADOR 1
INFORMACION GENERAL
POLITICADEL Priorizar el bienestar del trabajador, dando cumplimiento a las normas de seguridad para el uso adecuado y seguro de la
PROCESO maquina Molino
OBJETIVO Determinar procedimientos de trabajo u operaciéon segura con los estandares y lineamientos de la maquina con el fin de

prevenir la ocurrencia de accidentes de trabajo o enferme dades laborales
Capacitar a los operarios en los riesgos asociados y habitos de trabajo seguro

ALCANCE Aplica al personal directo (operario) que estad capacitado y autorizado para la manipulacion de la maquina
RESPONSIBLE DEL | Coordinador del drea y operario a cargo de la maquina
PROCESO
RESULTADOS Disminuir la posibilidad de ocurrencia de accide ntes al usar la maquina
ESPERADOS Estandarizar el tipo de operacion segura para la maquina

DESCRIPCION DE | Mezclay masajea todo tipo de productos, chorizos mortadelas, cerveceros, jamén, etc. Conectar el equipo a la linea de
LA MAQUINA corriente eléctrica, levantar la tapay adicionar la carne y los demads ingredientes, posicionar la perilla de encendido en 1

0 2 dependiendo el giro que se desee usar horario o anti-horario. Posicion 1 anti-horario, posiciéon 2 horario. En caso de
emergencia pulsar el botén rojo para parar de inmediato el proceso. Para vaciar el producto mezclado abrir la

compuerta de vaciado. ‘

ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL A UTILIZAR

POOOO

PELIGROS ASOCIADOS
PELIGROS MEDIDAS CORRECTIVAS
e  Peligro decorte al llevar la materia prima dentro e Verificar conexiones y estado de tomas antes de operar la maquina
de la maquina . Realizar pausas activas
e  Caidas al mismo nivel por condiciones locativas . Mantener un comportamiento seguro y atento a las actividades que
al manipular materia prima carnicay pisos realiza
hiumedos e Cumplir con el uso de EPP

PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO

Verificar las condiciones del drea de trabajo, con el fin de identificar posibles irregularidades y de esta manera reportarlas a su jefe
inmediato antes de iniciar con el proceso de troceado de las materias primas carnicas.

Revisar todos los dias el estado de cada uno de los elementos que corresponden al molino.

Realizar limpieza del equipo antes de iniciar el proceso

Realizar pesada de las materias primas de forma responsable, teniendo en cuenta los pesos y posturas con el fin de evitar
consecuencias en el bienestar fisico

Verificar los insumos quimicos que se necesitan y agregar con precaucion, haciendo uso de los EPP suministrados para la labora
realizar.

Realizar el proceso solo cuando el lider de produccion lo establezca y con 1a materia prima correspondiente.

Realizar aseo diario al drea asignaday a su vez apoyar en el aseo de toda la planta de produccién.

Desconectar el equipo antes de iniciar el lavado del mismo

Finalizada la jornada, proceder a limpiar y desinfectar el equipo y el drea de trabajo.

Cumple las normas, procedimientos, Instructivos y manuales relativos a BPM, I1SO y Salud Ocupacional,

22. Disponibilidad para asistir a las capacitaciones y demas actividades relacionadas con las normas BPM, I1SO y Salud Ocupacional
que le correspondan a su cargo.




10. Procedimiento de Trabajo seguro-Embutidor 1

AURA LILIANA CIFUENTES GONZALEZ

SISTEMA INTEGRADO DE GESTION CcODIGO: PR-GIS-07
GESTION INTEGRAL DE SISTEMAS VERSION: 1
PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO SEGURO FECHA: 01/06/2022

PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO

EMBUTIDOR 1
INFORMACION GENERAL
POLITICADEL Priorizar el bienestar del trabajador, dando cumplimiento a las normas de seguridad para el uso adecuado y seguro de la
PROCESO magquina Molino
OBJETIVO Determinar procedimientos de trabajo u operacion segura con los estandares y lineamientos de la maquina con el fin de

prevenir la ocurrencia de accidentes de trabajo o enfermedades laborales
Capacitar a los operarios en los riesgos asociados y habitos de trabajo seguro

ALCANCE Aplica al personal directo (operario) que estd capacitado y autorizado para la manipulacién de la maquina
RESPONSIBLE DEL | Coordinador del drea y operario a cargo de la maquina
PROCESO

RESULTADOS Disminuir la posibilidad de ocurrencia de accidentes al usar la maquina
ESPERADOS Estandarizar el tipo de operacién segura para la maquina

DESCRIPCION DE | La maquina estd disefiada y construida para embutir, porcionary tornear salchichas en tripa natural, de coldgeno y de
LA MAQUINA celulosa. Aptos para embutir con masas estandar para la fabricacién de salchicha fresca, cruday cocida. Esta disefiada

para el manejo por un solo operador. Necesita una temperatura ambiente entre -4°Cy 50°C.

ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL A UTILIZAR

DOOO

PELIGROS ASOCIADOS
PELIGROS EFECTOS POSIBLES
. Peligro de corte al llevar la materia prima e  Verificar conexiones y estado de tomas antes de operar la maquina
dentro de la maquina e Realizar pausas activas
e  Caidas a mismo nivel por condiciones locativas . Mantener un comportamiento seguro y atento a las actividades que
al manipular materia prima carnicay pisos realiza
himedos e Cumplir con el uso de EPP

PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO

Verificar las condiciones del drea de trabajo, con el fin de identificar posibles irregularidades y de esta manera reportarlas a su jefe
inmediato antes de iniciar con el proceso de embutido.

Revisar todos los dias el estado de cada uno de los elementos que corresponden al equipo.

Realizar limpieza del equipo antes de iniciar el proceso

Verificar los insumos quimicos que se necesitan y agregar con precaucion, haciendo uso de los EPP suministrados para la labor a
realizar.

Realizar el proceso solo cuando el lider de produccion lo establezca y con la materia prima correspondiente.

Realizar aseo diario al drea asignaday a su vez apoyar en el aseo de toda la planta de produccion.

Desconectar el equipo antes de iniciar el lavado del mismo.

Finalizada la jornada, proceder a limpiar y desinfectar el equipo y el drea de trabajo.

Cumple las normas, procedimientos, Instructivos y manuales relativos a BPM, ISOy Salud Ocupacional.

22. Disponibilidad para asistir a las capacitaciones y demas actividades relacionadas con las normas BPM, 1SO y Salud Ocupacional
que le correspondan a su cargo.
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11. Creacion de Mapas de riesgo

Mapa de Riesgo-Molino

66

kel MOLINA SENAL SIGNIFICADO
OVEROL
RUIDO
PROTECCION ﬂ@‘\
AUDITIVA
CALZADO DE
SEGURIDAD
PELIGRO
DE
CORTE
@ GUANTES
@ DELANTAL
CAIDAS A
NIVEL
|
| PROTECCION
RESPIRATORIA




67

Mapa de Riesgo-Mezclador 1
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Mapa de Riesgo-Clipadora
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12. Creacidn de fichas técnicas de cada una de las maquinas

Ficha Técnica-Embutidor

CARNES FRIAS CIFUENTES

NIT. 37.274.270 FM-00
Ficha Técnica de equipos
Nombre del equipo: Embutidora EMS50 1ELS0F Codigo: PD-EC
Unidad de ubicacion: Produccion Costo: 32.157.884,96 COP
Fabricante y/o proveedor: Vemag/Citalsa Teléfono: 5774111

Caracteristicas y especificaciones
Capacidad de relleno: hasta 2700 kg/h. Velocidad de porcionado: hasta 650 porciones/min.
Unidad de vacio: 16m’/h. Capacidad de la tolva: 80L/110L/230L. Peso: 425 Kg. Potencia
nominal total: 5.1 KW a 50-60 Hz. Motor principal: 2.1 KW a 50-60 Hz.
Funcionamiento y manejo
La maquina esta disefiada y construida para embutir, porcionar y tornear salchichas en tripa
natural, de colageno y de celulosa. Aptos para embutir con masas estandar para la fabricacion de
salchicha fresca, cruda y cocida. Esta disefiada para el manejo por un solo operador. Necesita
una temperatura ambiente entre -4°C y 50°C.
Observaciones de mantenimiento
La limpieza y el mantenimiento deben ser efectuados por personal instruido y calificado.

Desagregacion
Sub-sistema Componentes Caracteristicas
Sistema de admision
Tolva Con dispositivo de seguridad
Desbloqueo tolva Seguridad maquina-operario
Sistema eléctrico
Motor eléctrico Potencia de 2.1KW a 60Hz
Teclas de conexion Encendido y apagado de la maquina
Sistema mecanico
Engranaje del rotor Verificar su lubricacion
Bomba de paletas Transporta el relleno hasta la salida

Mecanismo de transporte

Sistema de vacio

Bomba de vacio Extraec moléculas de gas de un volumen
sellado, para crear un vacio parcial
Vacuometro Muestra lecturas de vacio
Valvula reguladora de vacio Ajusta el vacio necesario para

evacuar la masa




Ficha Tecnica-Horno

CARNES FRIAS CIFUENTES FM-02
NIT. 37.274.270

Ficha Técnica de Equipos

Nombre del equipo: Horno secado ahumado y precocido Codigo: CC-HN
Unidad de ubicacion: Coccion Costo:
Fabricante y/o proveedor: Tedmagq Teléfono: 5774111

Caracteristicas y especificaciones

Modelo: WHSA-500. Construccion: 100% acero inoxidable AISI 304. Voltaje:
220V/60Hz con variadores de frecuencia para completar la fase. Temperatura: 0-100°C.
Control de temperatura: (Analogo) por medio de termostato, controla la temperatura
interna y externa del producto. Sistema generador de humo: natural independiente, por
medio de lefios o aserrin. Sistema de homogeneizacion: dos turbinas independientes, con
motores independientes de 3hp. Combustion: gas propano. Dimension externa:
260x1.40x2.80 m (LxAxH). Peso: 800 Kg.

Funcionamiento y manejo

Coccion de productos de alta calidad, asi mismo con el sistema de ahumado por spray
deja una apariencia y sabor homogéneo. Cuenta con un control electronico programable
con pantalla touch screen.

Observaciones de mantenimiento

Limpiar diariamente

Desagregacion

Subsistema Componentes Caracteristicas
Sistema de homogeneizacion
Turbina Dos turbinas transportan el
humo a la camara del horno
Motor eléctrico dos motores de 3 hp
Sistema de control
Panel de control (PLC) sistema digital

Accesorios

Carro escabiladeros dos carros incluidos
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Ficha Técnica - Clipadora
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CARNES FRIAS CIFUENTES FM-02
NIT. 37.274.270

CEYDEGTIEE

Ficha Técnica de Equipo
Nombre del equipo: Clipadora automatica K4L-60 Cédigo: PD-CP
Unidad de ubicacion: Produccion Costo:
Fabricante y/o proveedor: Lorenzo Barroso/ Citalsa Teléfono: 5774111

Caracteristicas y especificaciones

Construccion robusta y materiales inoxidables, con tratamientos especiales y adecuados a
las condiciones adversas en las que normalmente trabajan este tipo de maquinas.
Funcionamiento electro neumatico, mediante PLC, minimo mantenimiento. Presion de
trabajo: 6 bares. Consumo de aire: 7.2 litros/ciclo. Consumo eléctrico: 150w.
Dimensiones: 931x1223x 1667 mm (AxLxH). Peso neto: 98 kg. Conexion eléctrica: 275
V a 60 Hz. Capacidad de produccion: 35-40 clipeadas/minuto.

Funcionamiento y manejo

Maquina automatica de alta produccion, conectada a embutidora para cerrar embutidos de
tripa natural o artificial con dos clips de aluminio. Puede cerrar una gran variedad de
embutidos y tripas en fibrosa hasta diametro 60 mm, en tripas plasticas, tipo alifan, puede
[legar hasta 70mm. Controlada por ordenador, permite el cambio de parametros y
opciones para su perfecta adaptacion a diferentes trabajos

Observaciones de mantenimiento

Minimo mantenimiento

Desagregacion
Subsistema Componentes Caracteristicas
Sistema neumatico
Lubricador de aire Mantener nivel de aceite
Filtro de aire Purgar el agua
Sistema eléctrico
Panel de mandos Pantalla digital
Boton de seguridad Para emergencias
Accesorios
Lazadas fabricadas en plastico




