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Resumen

Titulo: Plan de mejora al programa de seguridad y salud en el trabajo enfocado en el personal de
cocina en la empresa JARRIS S.A.S

Autor: Juan Sebastian Collante Rodriguez

Palabras Clave: Accidentes laborales, mejora, cocina

Descripcion: Este trabajo de grado se enfoca en un problema real que presenta la empresa JARRIS
S.A.S en temas de seguridad y salud en el trabajo en su area de cocina, que fueron identificados
por medio de una reunién con el area encargada de este tema en la empresa y por posteriores
diagnosticos y supervisiones realizadas, todo esto con el fin de recolectar informacion para llevar
a cabo el disefio de un plan de mejora que se encargara de abarcar los procesos criticos encontrados
para su posterior mejora.

Los pasos a seguir luego de conocer la problematica principal van enfocados en el disefio de
mejoras que puedan ser implementadas en la empresa para minimizar los posibles riesgos y
concientizar a los trabajadores acerca de los peligros que pueden ser ocasionados por malas
practicas o procedimientos en su dia a dia. Estas mejoras se realizaron con base a los resultados
obtenidos en la etapa del diagnéstico y luego de las implementaciones se socializaron los

resultados con el personal encargado sugiriendo asi su implementacion a largo plazo.

* Proyecto de grado
** Facultad de ingenierias Fisico Mecanicas. Escuela de Estudios Industriales y Empresariales.
Programa de Ingenieria Industrial. Director Rubén Dario JAcome Cabrales
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Abstract

Title: Improvement plan to the occupational health and safety program focused on kitchen staff in
the company JARRIS S.A.S

Author(s): Juan Sebastian Collante Rodriguez

Key Words: Work accidents, Improvement, Kitchen.

Description: This degree work focuses on a real problem that the company JARRIS S.A.S
presents in terms of safety and health at work in its kitchen area, which were identified through a
meeting with the area in charge of this issue in the company and by subsequent diagnoses and
supervisions carried out, all of this in order to collect information to carry out the design of an
improvement plan that will be responsible for covering the critical processes found for subsequent
improvement.

The steps to follow after knowing the main problem are focused on the design of improvements
that can be implemented in the company to minimize possible risks and raise workers' awareness
about the dangers that can be caused by bad practices or procedures in their day to day. These
improvements were made based on the results obtained in the diagnosis stage and after the
implementation, the results were shared with the personnel in charge, thus suggesting their long-

term implementation.

* Degree project
** Faculty of Physical and Mechanical Enginering. School of Industrial and Business.
Industrial Engineering. Director Rubén Dario Jacome Cabrales.
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Introduccion

JARRIS S.A.S es una empresa santandereana que fue creada el 15 de diciembre de 1988
en la ciudad de Bucaramanga, dedicada al expendio de alimentos para el consumo inmediato y su
producto estrella es el pollo a la broaster. Actualmente cuenta con 15 puntos de venta repartidos
en 4 ciudades, las cuales son Bucaramanga (11), Barranquilla (2), Barrancabermeja (1) y San Gil
(1.

Un accidente en la cocina puede ser ocasionado por diferentes motivos, ya sea por
quemaduras, caidas, golpes, cortes, entre otras. Los cuales pueden derivar en lesiones hacia el
trabajador ya sean muy leves o de un grado mayor. El departamento de puntos de venta esta
conformado por 170 trabajadores repartidos en las diferentes funciones de esta area, los cuales 66
hacen parte del personal de cocina, llamados “embajadores broaster” representando al 42% de la
totalidad de los empleados en esta zona y cada trabajador cuenta con los elementos de proteccion
personal necesarios para que ante un posible suceso imprevisto que pueda afectar la integridad del
trabajador este tenga un impacto no mayor al de un incidente.

Una de las problemaéticas encontradas tiene que ver con los malos procesos Yy
comportamientos que se encuentran establecidos en algunos trabajadores, esto puede ser debido a
falta de concientizacidén o por malas practicas que se encuentran normalizadas el trabajador. En lo
que va del 2024 se han presentado 2 accidentes en cocina, que han sido causantes por la omision
de los elementos de proteccion personal que han derivado en quemaduras de segundo grado y por
la aplicacion de procedimientos deficientes.

Por lo que se deben implementar estrategias que ayuden a que la mentalidad del trabajador

cambie, con base a instructivos, incentivos y seguimiento por medio de supervisiones, ademas de
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la revision a cada lugar de trabajo (cocina) con el fin de que dicho espacio sea 6ptimo y seguro

para las personas que hagan uso de este.



PLAN DE MEJORA AL PROGRAMA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO16

Tabla 1.

Cumplimiento de objetivos

Objetivo Cumplimiento

Desarrollar un plan de mejoramiento para el

programa de seguridad y salud en el trabajo de Trabajo de grado en general

la empresa Jarris S.A.S en el area de cocina de

los 15 puntos de venta con los que cuentan.

Revisar la bibliografia correspondiente a

seguridad y salud en el trabajo. 4. Marco de referencias

Ejecutar un diagnostico de la situacién actual
para identificar las oportunidades de mejora
dentro del area de cocina en la empresa Jarris 5. Diagndstico

S.AS.

Realizar un plan de mejora que ayude a
solucionar las deficiencias identificadas en el 7. Plan de implementacion

diagnostico inicial. 8. Desarrollo e implementacion

Socializar los resultados ante los directivos de
la empresa sugiriendo la implementacion del 9. Socializacién de resultados

plan de mejora a mediano y largo plazo.




PLAN DE MEJORA AL PROGRAMA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO17

1. Definicion del proyecto

Titulo: Plan de mejora al programa de seguridad y salud en el trabajo enfocado en el personal de
cocina en la empresa JARRIS S.A.S

Modalidad: Préctica empresarial

Palabras Clave: Accidentes laborales, cocina, elementos de proteccion personal, motivacion,
indicadores de desempefio, mejora.

Responsables:

Autor: Juan Sebastian Collante Rodriguez

Correo: Sebcoll06@gmail.com

NuUmero de contacto: 3163324888

Firma:

Nombre del director: Rubén Dario Jacome Cabrales
Correo: rdjacome@correo.uis.edu.co

Firma del director:

Nombre del tutor: German Cardona Merchan
Correo: gcardona@jarris.com.co
NUmero de contacto: 3228496067

Firma del tutor:
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2. Planteamiento del problema

Para jarris siempre serd una prioridad velar por la seguridad de sus trabajadores, es por ello
por lo que uno de sus objetivos mas claros es establecer una politica de cero accidentes para asi
promover ambientes de trabajo seguros con una probabilidad nula de accidentes laborales,
trayendo beneficios para el trabajador y para la empresa.

El departamento de gestion humana es el encargado de realizar el seguimiento para todos
los puntos de venta que tiene la empresa, asegurandose de que cada embajador cuente con su
dotacion completa, y en dicha dotacion van incluidos los elementos de proteccion personal
establecidos en la normativa de la empresa y que cumplen con diferentes funciones, pero tienen
una finalidad compartida la cual es proteger al trabajador durante su jornada laboral, esos
elementos de proteccion personal son los siguientes: Mangas protectoras, guantes de goma,
guantes de carnaza, delantal blanco y chaquetas térmicas para cuando se requiera ingresar a los
cuartos frios por un tiempo prolongado. Para el caso de los demas elementos de proteccion personal
se deben utilizar para manipular maquinas, freidoras, hornos microondas, ollas de bafio Mariay la
plancha en los diferentes procesos requeridos durante la jornada laboral.

Las maquinas broaster cuentan con 3 procesos ya estandarizados, cada uno de manera
secuencial, y estos procesos son los siguientes:

Proceso de prefritura: Tiene una duracion de 9 minutos, y para una correcta manipulacion
de la maquina el embajador debe hacer uso de las mangas protectoras y el guante de goma, debido
a que se alcanzan temperaturas mayores a 350 °F y una practica indebida puede derivar en

quemaduras severas para el que la manipule.
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Proceso de fritura: A diferencia del proceso anterior este tiene una duracion de solo 4
minutos, pero es el proceso que se repite con mayor frecuencia durante la jornada laboral, es por
ello por lo que la probabilidad de sufrir quemaduras es mucho mayor.

Proceso de filtrado y limpieza de maquinas: Son realizados cada hora y para llevar a
cabo la limpieza se hace uso de un cepillo de alambres de metal y un punzon, en este proceso es
de vital importancia que el embajador haga uso de los guantes de carnaza ya que los instrumentos
de limpieza son excelentes conductores térmicos y el paso del calor del aceite al momento de
realizar la limpieza de las méaquinas sera muy rapido, aumentando las probabilidades de sufrir
quemaduras si se omite el uso del mencionado elemento de proteccién personal.

Luego de varias jornadas de observacion y seguimiento en los 15 puntos de venta se
evidencia una probleméatica muy clara en el personal de cocina y es la omision de los elementos
de proteccion personal, a pesar de que cada embajador cuenta con su dotacion completa se
evidencia un bajo cumplimiento, incrementando las probabilidades de sufrir un accidente laboral.

Uno de los motivos del incumplimiento evidenciado es debido a que no existe un
seguimiento a estas acciones, por ende, no se toman medidas correctivas y se pasan por alto dichos
comportamientos, haciendo que el uso de los elementos de proteccion personal sea algo de poca
importancia.

Otra problematica encontrada tiene que ver con los malos procesos que se encuentran
establecidos en algunos trabajadores y que han sido ignorados, hasta el momento no existe una
medida correctiva aplicada al trabajador o un seguimiento profundo a estas acciones para asi

erradicar los procedimientos y comportamientos deficientes.
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La finalidad de este trabajo es identificar aquellos procesos criticos los cuales derivan en
malos procedimientos y que incrementan la probabilidad de presenciar un accidente laboral y con
base a ello disefiar un plan de mejoramiento que promueva ambientes de trabajo seguros y un
personal debidamente preparado y con el conocimiento suficiente para llevar a cabo sus labores
de una manera responsable para hacer de Jarris S.AS una empresa comprometida con la integridad

de sus trabajadores.
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3. Objetivos
3.1 Objetivo General
Desarrollar un plan de mejoramiento para el programa de seguridad y salud en el trabajo de la
empresa Jarris S.A.S en el &rea de cocina de los 15 puntos de venta con los que cuentan.
3.2 Objetivos especificos
v Revisar la bibliografia correspondiente a seguridad y salud en el trabajo
v’ Ejecutar un diagndstico de la situacién actual para identificar las oportunidades de mejora
dentro del area de cocina de la empresa Jarris S.A.S.
v" Realizar un plan de mejora que ayude a solucionar a las deficiencias identificadas en el
diagndstico inicial.
v Socializar los resultados obtenidos con el personal involucrado, sugiriendo la

implementacién del plan de mejora realizado a corto, mediano y largo plazo.
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4. Marco de referencias

4.1 Marco de antecedentes

Gracias al proyecto de grado “Disefio del sistema de gestion de la seguridad y salud en el
trabajo para el restaurante Next level bdrguer lab en la ciudad de Neiva, Huila de la Universidad
ECCI del ano 2021” se pudo recolectar informacién fundamental para complementar la
metodologia que se aplicara al area cocina en Jarris S.A.S, ya que en ambos proyectos se busca
implementar un plan de seguimiento y evaluacion de Sistema de Gestion al establecer criterios de
cumplimiento con sus respectivas puntuaciones y el porcentaje que representa, ademas de que se
describen las funciones realizadas por el personal de cocina para asi identificar los peligros y
riesgos existentes. Con base a lo investigado se procedera a elaborar un cronograma de actividades
de acuerdo a las necesidades encontradas por medio de estudios y seguimiento constante, en este
caso por medio de los indicadores de cumplimiento y otras actividades que permitan acercarse al
objetivo general de este proyecto de grado.

Con la informacion del proyecto de grado “Disefio del sistema de gestion de la seguridad
y salud en el trabajo en la empresa Edgar Villalobos S.A.S de la Universidad ECCI en 2020 se
puede extraer la informacion requerida para la estructura y disefio de la matriz de hallazgos y
mejoras que sera propuesta, la cual tiene como objetivo identificar aquellos riesgos que se pueden
generar en el espacio de trabajo con énfasis en arreglos locativos, eléctricos, mecénicos, entre
otros. Para asi llevar un seguimiento por cada punto de venta de los arreglos que reporten, ya que
cada administrador esta obligado a diligenciar un formulario llamado “orden de trabajo” para que
asi los reportes puedan ser solucionados por el coordinador de mantenimiento de la empresa y con
la ayuda de la matriz de hallazgos y mejoras se puede lograr una reparacion en un menor tiempo,

esto con el proposito de disminuir la probabilidad de un accidente laboral.



PLAN DE MEJORA AL PROGRAMA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO23

Por 1ultimo, en el trabajo denominado “Identificacion de peligros, valoracion de riesgos y
establecimiento de controles en el marco de la implementacion del sistema de gestion de la
seguridad y salud en el trabajo en la empresa Maria Magdalena Ortega Archury bajo la
metodologia GTC 45 de 2012 de la Universidad Santo Tomas en 2022 comparten la iniciativa de
implementar un mapa de procesos, ya que ninguna de las dos empresas cuenta con ello. Luego de
realizar y analizar cada actividad que se lleva a cabo en el area de cocina se identifican los peligros
que existen en cada proceso descrito en la matriz para clasificarlos segln su nivel de prioridad y
tipo de riesgo.

4.2 Marco conceptual
4.2.1 Accidente laboral

Segun el Ministerio de Salud y Proteccidn Social un accidente de trabajo se considera como:

v Todo suceso repentino que sobrevenga por causa o con ocasion del trabajo, y que produzca
en el trabajador una lesién organica, una perturbacién funcional o psiquiatrica, invalidez o
muerte.

v El que se produzca durante la ejecucion de érdenes del empleador o durante la ejecucion
de una labor bajo su autoridad, aun fuera del lugar y horas de trabajo.

v El que ocurra durante el traslado de los trabajadores desde su residencia a los lugares de
trabajo o viceversa, cuando el transporte lo suministre el empleador.

v El que se presente durante el ejercicio de la funcion sindical, aunque el trabajador se
encuentre en permiso sindical, siempre que el accidente se produzca en cumplimiento de
dicha funcioén.

v El que se produzca, por la ejecucién de actividades recreativas, deportivas o culturales

cuando se actle por cuenta o en representacion del empleador, 0 en la empresa usuaria
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cuando se trate de trabajadores de empresas de servicio temporales que se encuentren en
mision.

4.2.2 Incidente

Segun el articulo 2.2.4.12.5 del decreto 1347 del 2021, un incidente es cualquier
acontecimiento repentino que implique la presencia de una o varias sustancias peligrosas y que, de
no ser por efectos, acciones o sistemas atenuantes, podria haber derivado en un accidente mayor
(Congreso de la republica de Colombia, 2021, 26 octubre).
4.2.3 Peligro

Segun lo establecido en el articulo 2.2.4.6.2 del decreto 1072 del 2015, peligro es toda fuente,
situacion o acto con potencial de causar dafio en la salud de los trabajadores, en los equipos o en
las instalaciones. (Congreso de la republica de Colombia, 2015, 26 mayo).
4.2.4 Riesgo

Segln lo establecido por la ISO 45001 del 2018, un riesgo es la probabilidad de que se
materialice el peligro; es decir, que genere dafio a las personas, los bienes o el entorno

Accion correctiva: Segun el articulo 2.2.4.6.2 del decreto 1072 del 2015, una accion correctiva
en una accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad detectada u otra situacion no
deseable. (Organizacion Internacional de Normalizacién, 2018, 12 marzo).
4.2.5 Seguridad

Segun lo establecido en el articulo 2.2.4.7.3 del decreto 1072 del 2015 Es el conjunto de
elementos estructurales, procesos, instrumentos y metodologias basadas en evidencia
cientificamente probada, que propenden por minimizar el riesgo de sufrir un evento adverso en los
procesos de promocion de la seguridad y salud en el trabajo y prevencion de los riesgos laborales,

o de mitigar su consecuencia (Congreso de la republica de Colombia, 2015, 26 mayo).
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4.2.6 Riesgo operativo

Los riesgos operativos son errores de proceso o de procedimiento, como una mala planificacion
o falta de comunicacién entre los equipos (Asana, 2024).
4.2.7 Accidn de mejora

El articulo 2.2.4.5.2 del decreto 1072 del 2015 indica que una accién de mejora es una accion
de optimizacion del Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el trabajo (SG-SST), para lograr
mejoras en el desempefio de la organizacién en la seguridad y salud en el trabajo de forma
coherente con su politica (Congreso de la republica de Colombia, 2015, 26 mayo).
4.2.8 Autorreporte de condiciones de trabajo y salud

Segun lo establecido en el articulo 2.2.4.6.2 un autorreporte es el proceso mediante el cual el
trabajador o contratista reporta por escrito al empleador o contratante las condiciones adversas de
seguridad y salud que identifica en su lugar de trabajo (Congreso de la republica de Colombia,
2014, Julio 31)
4.2.9 Monitorear

Segun lo establecido en el articulo 2.2.4.7.9 el monitoreo es hacer seguimiento a la calidad de
los servicios de seguridad y salud en el trabajo y riesgos laborales para que los actores, las
entidades de direccion y de inspeccion, vigilancia y control del sistema realicen el monitoreo y
ajuste del sistema de garantia de calidad del sistema general de riesgos laborales (Congreso de la
republica de Colombia, 2011, agosto 12).
4.2.10 Diagnostico

El diagndstico es un procedimiento ordenado, sistematico, para conocer de manera clara una

circunstancia, a partir de observaciones y datos concretos. El diagnostico conlleva siempre una
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evaluacion, con valoracién de acciones en relacion con objetivos (Equipo editorial, Etecé, 2021
agosto 5).
4.2.11 Elementos de proteccion personal

Los elementos de proteccidn personal (EPP) son equipos, piezas, o dispositivos que evitan que
una persona tenga contacto directo con los peligros de ambientes riesgosos, los cuales pueden
generar lesiones y enfermedades. (Centro Nacional de Prevencién de Desastres, 2019).
4.2.12 Verificar

Segun el articulo 2.2.4.6.2 del Decreto 1072 de 2015, se entiende como verificar a aquella
accion de revisar que los procedimientos y acciones implementadas estén consiguiendo los
resultados deseados (Congreso de la republica de Colombia, 2015, 26 mayo).
4.2.13 Actuar

Realizar acciones de mejora para obtener los mayores beneficios en la seguridad y salud en el

trabajo (Congreso de la republica de Colombia, 2015, 26 mayo). .
4.2.14 Evaluacién del riesgo

Segun lo establecido en el articulo 2.2.4.6.1 del Decreto 1072 de 2015 la evaluacion del riesgo
es el proceso para determinar el nivel de riesgo asociado al nivel de probabilidad de que dicho
riesgo se concrete y al nivel de severidad de las consecuencias de esa concrecion (Congreso de la
republica de Colombia, 2015, 26 mayo).
4.2.15 ldentificacion del peligro

El articulo 2.2.4.6.2 del Decreto 1072 de 2015 indica que la identificacion del peligro es el
proceso para establecer si existe un peligro y definir las caracteristicas de este (Congreso de la

republica de Colombia, 2015, 26 mayo).
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4.2.16 Mejora continua

Segun lo establecido en el articulo 2.2.4.6.2 del Decreto 1072 de 2015 la mejora continua es el
proceso recurrente de optimizacion del Sistema de Gestion de seguridad y salud en el trabajo, para
lograr mejoras en el desempefio en este campo, de forma coherente con la politica de Seguridad y
Salud en el Trabajo (SST) de la organizacion (Congreso de la republica de Colombia, 2015, 26
mayo).
4.2.17 Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo

Segun lo establecido en el articulo 2.2.4.6.2 del Decreto 1072 de 2015 la politica de Seguridad
y Salud en el Trabajo es el compromiso de la alta direccién de una organizacion con la seguridad
y salud en el trabajo, expresadas formalmente, que define su alcance y compromete a toda la
organizacion. (Congreso de la republica de Colombia, 2015, 26 mayo).
4.2.18 Revision proactiva

Segun lo establecido en el articulo 2.2.4.6.2 del Decreto 1072 de 2015 la revision proactiva es
el compromiso del empleador o contratante que implica la iniciativa y capacidad de anticipacién
para el desarrollo de acciones preventivas y correctivas, asi como la toma de decisiones para
generar mejoras en el SG-SST (Congreso de la republica de Colombia, 2015, 26 mayo).
4.2.19 Revision reactiva

Segun lo establecido en el articulo 2.2.4.6.2 del Decreto 1072 de 2015 la revisién reactiva son
las acciones para el seguimiento de enfermedades laborales, incidentes, accidentes de trabajo y
ausentismo laboral por enfermedad (Congreso de la republica de Colombia, 2015, 26 mayo).
4.2.20 Seguridad y salud en el trabajo

Segun lo establecido en el articulo 2.2.4.6.3 del Decreto 1072 de 2015 la Seguridad y Salud en

el Trabajo (SST) es la disciplina que trata de la prevencion de las lesiones y enfermedades causadas
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por las condiciones de trabajo, y de la proteccion y promocion de la salud de los trabajadores.
Tiene como objeto mejorar las condiciones y el medio ambiente de trabajo, asi como la salud en
el trabajo, que conlleva a promocion y el mantenimiento del bienestar fisico, mental y social de
los trabajadores en todas las ocupaciones (Congreso de la republica de Colombia, 2015, 26 mayo).
4.3 Marco tedrico
4.3.1 Decreto 1072 de 2015 Sector Trabajo

4.3.1.1 Politica de seguridad y salud en el trabajo (SST). Segun el articulo 2.2.4.6.5, el
empleador o el contratante debe establecer por escrito una politica de Seguridad y Salud en el
Trabajo (SST) que debe ser parte de las politicas de gestion de la empresa, con alcance sobre todos
sus centros de trabajo y todos sus trabajadores, independiente de su forma de contratacion o
vinculacidn, incluyendo los contratistas y subcontratistas (Congreso de la republica de Colombia,
2015, 26 mayo).

4.3.1.2 Identificacion de peligros, evaluacion y valoracion de los riesgos. Segun el articulo
2.2.4.6.15 el empleador o contratante debe aplicar una metodologia que sea sistematica, que tenga
alcance sobre todos los procesos y actividades rutinarias y no rutinarias internas o externas,
maquinas y equipos, todos los centros de trabajo y todos los trabajadores independientemente de
su forma de contratacion y vinculacion, que le permita identificar los peligros y evaluar los riesgos
en seguridad y salud en el trabajo, con el fin que pueda priorizarlos y establecer los controles
necesarios, realizando mediciones ambientales cuando se requiera (Congreso de la republica de
Colombia, 2015, 26 mayo).

4.3.1.3 Gestion de los peligros y riesgos. Segun el articulo 2.2.4.6.23 el empleador o

contratante debe adoptar métodos para la identificacion, prevencion, evaluacion, valoracion y



PLAN DE MEJORA AL PROGRAMA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO29

control de los peligros y riesgos de la empresa (Congreso de la republica de Colombia, 2015, 26
mayo).

4.3.1.4 Sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo. Segun lo establecido en el
articulo 2.2.4.6.4 del decreto 1072 de 2015 el Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el
Trabajo (SG-SST) consiste en el desarrollo de un proceso 14gico y por etapas, basado en la mejora
continua y que incluye la politica, la organizacion, la planificacion, la aplicacion, la evaluacion, la
auditoria y las acciones de mejora con el objetivo de anticipar, reconocer, evaluar y controlar los
riesgos que puedan afectar la seguridad y salud en el trabajo.

El SG-SST debe ser liderado e implementado por el empleador o contratante, con la
participacion de los trabajadores y/o contratistas, garantizando a través de dicho sistema, la
aplicacion de las medidas de Seguridad y Salud en el Trabajo, el mejoramiento del comportamiento
de los trabajadores, las condiciones y el medio ambiente laboral y el control eficaz de los peligros
y riesgos en el lugar de trabajo (Congreso de la republica de Colombia, 2015, 26 mayo).

4.3.2 Normas 1SO 45001:2018

4.3.2.1 Parte interesada. Segun lo establecido por las normas ISO 45001:2018 las partes
interesadas son aquellas personas u organizaciones que pueden afectar, verse afectadas o percibirse
afectadas por una decision o actividad (Organizacién Internacional de Normalizacion, 2018, 12
marzo).

4.3.2.2 Trabajador. Segun lo establecido por las normas ISO 45001:2018 un trabajador es una
persona que realiza un trabajo o actividades relacionadas con el trabajo que estan bajo el control

de la organizacion (Organizacion Internacional de Normalizacion, 2018, 12 marzo).
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4.3.2.3 Lugar de trabajo. Segun lo establecido por las normas 1SO 45001:2018 el lugar de
trabajo es un lugar bajo el control de la organizacién donde una persona necesita estar o ir por
razones de trabajo (Organizacién Internacional de Normalizacion, 2018, 12 marzo).
4.3.2.4 Lesion y deterioro de la salud. Segun lo establecido por las normas ISO 45001:2018
se refiere al efecto adverso en la condicion fisica, mental o cognitiva de una persona (Organizacion
Internacional de Normalizacién, 2018, 12 marzo).
salud que pueden causar los eventos o exposiciones (Organizacion Internacional de
Normalizacion, 2018, 12 marzo).
4.3.2.5 Desempefio de la seguridad y salud en el trabajo. Segun lo establecido por las normas
ISO 45001:2018 es el desempefio relacionado con la eficacia de la prevencion de lesiones y
deterioro de la salud para los trabajadores y de la provision de lugares de trabajo seguros y
saludables.
4.4 Marco legal
4.4.1 Decreto 1072 de 2015
v Segln el articulo 2.2.4.6.7, la politica de SST de la empresa debe incluir los siguientes
objetivos: identificar los peligros, evaluar y valorar los riesgos y establecer los respectivos
controles, proteger la seguridad y salud de todos los trabajadores mediante una mejora
continua del sistema de gestion y cumplir con la normatividad nacional vigente aplicable
en materia de riesgos laborales. (Congreso de la republica de Colombia, 2015, 26 mayo)
v Seguln el articulo 2.2.4.6.8, el empleador esta obligado a la proteccién de la seguridad y la
salud de sus trabajadores, todo esto acorde con lo establecido en la normatividad vigente.

(Congreso de la republica de Colombia, 2015, 26 mayo).
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v Segun el articulo 2.2.4.6.10, los trabajadores tendran las siguientes responsabilidades:
Procurar el cuidado integral de su salud, cumplir las normas, reglamentos e instrucciones
del SG-SST de la empresa, participar y contribuir al cumplimiento de los objetivos del SG-
SST (Congreso de la republica de Colombia, 2015, 26 mayo)

v" Segln el articulo 2.2.4.6.11, el empleador o contratante debe definir los requisitos y
practica en seguridad y salud en el trabajo necesarios para sus trabajadores, para ello se
debe desarrollar un programa de capacitacion que proporcione conocimiento para
identificar los peligros y controlar los riesgos relacionados con el trabajo (Congreso de la
republica de Colombia, 2015, 26 mayo).

v" Segln el articulo 2.2.4.6.12, el empleador debe mantener disponibles y actualizados
documentos como el plan de trabajo anual en seguridad y salud en el trabajo de la empresa
y el programa de capacitacion anual de esta misma (Congreso de la republica de Colombia,
2015, 26 mayo).

v Segun el articulo 2.2.4.6.4, el SG-SST debe ser liderado e implementado por el empleador
0 contratante, con la participacién de trabajadores y/o contratistas, garantizando la
aplicacion de medidas de SST, el mejoramiento del comportamiento de los trabajadores,
las condiciones del medio ambiente y espacio laboral y el control eficaz de los peligros y

riesgos en el lugar de trabajo (Congreso de la republica de Colombia, 2015, 26 mayo).

4.4.2 Normas 1SO 45001
v La adopcion de un sistema de gestion de la SST tiene como objetivo permitir a una

organizacion proporcionar lugares de trabajo seguros y saludables, prevenir lesiones y
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deterioro de la salud relacionados con el trabajo y mejorar continuamente su desempefio
de la SST (Organizacién Internacional de Normalizacion, 2018, 12 marzo).

La organizacion debe establecer, implementar, mantener y mejorar continuamente un
sistema de gestion de SST, incluidos los procesos necesarios para sus interacciones
(Organizacion Internacional de Normalizacion, 2018, 12 marzo).

La alta direccidn debe establecer, implementar y mantener una politica de SST que incluya
un compromiso para proporcionar condiciones de trabajo seguras y saludables para la
prevencion de lesiones y deterioros en la salud, un compromiso para cumplir los requisitos
legales y otros requisitos y un compromiso para eliminar los peligros y reducir los riesgos
para la SST. (Organizacién Internacional de Normalizacién, 2018, 12 marzo).

La organizacion debe establecer, implementar y mantener procesos para evaluar los riesgos
para la SST a partir de los peligros identificados, teniendo en cuenta la eficacia de los
controles existentes, determinar y evaluar los otros riesgos relacionados con el
establecimiento, implementacién, operacion y mantenimiento del SG-SST.

La organizacion debe establecer, implementar y mantener procesos para el seguimiento, la
medicién, el andlisis y la evaluacion del desempefio, como lo que necesite seguimiento y
medicién, el método de seguimiento y medicién segun sea aplicable para asegurar
resultados validos y cuando se debe analizar, evaluar y comunicar los resultados del
seguimiento y la medicion. (Organizacion Internacional de Normalizacion, 2018, 12

marzo)
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5. Diagnostico

La valoracion inicia con el desempefio de la labor durante la estancia en la empresa, la cual
consistia en ser supervisor, y ahi se inici6 con analizar el desempefio que mostraban los
trabajadores de cocina, como realizaban los procesos, qué comportamientos inadecuados
encontraba y si hacian uso correcto de los elementos de proteccion personal. Esto fue realizado en
todas las sedes, ya que al inicio rotaba diariamente por un punto de venta diferente.

Luego de terminar esa etapa de analisis se lograron identificar ciertos aspectos y fallas que
eran muy comunes y que se repetian en méas de una sede.

El paso siguiente a esto fue programar una reunion con la profesional de seguridad y salud
en el trabajo de la empresa para conocer un poco méas a profundidad lo que se trabajaba en esta
area, recopilar informacion acerca de los antecedentes de accidentalidad y su cifra anual, ademéas
de su clasificacion segin su grado de severidad, para asi con su ayuda poder crear estrategias y
herramientas que sean Utiles ante las problematicas que fueron evidenciadas.

Por ultimo, luego de una reunién con el jefe del area de puntos de venta, se recopila méas
informacion con base al nimero de trabajadores por sede, caracteristicas de las maquinas que usan
y algunos consejos para seguir profundizando las supervisiones.

5.1 Personal de cocina por puntos de venta
El area de puntos de venta actualmente cuenta con 66 embajadores broaster, repartidos en

los 15 puntos de venta de la siguiente manera:
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Tabla 2.

Personal por punto de venta

Punto de venta B Cantidad B
Autopista

—
(=]

Centro
Ciudadela
Riviera

Paralela
Florida
Lagos
San Francisco

Barranca
San Gil
Cacique

Piedecuesta

Buenavista
Calle 93
Calle 41

FEN N [V R (VO ROVE (VR RV R e N LV R PSR EPS 0 S ]

Esta cantidad de empleados (Ver Tabla 2) se presentan en el dia de mayor demanda en la
empresa, el cual es el dia domingo. El punto de venta que méas personal de cocina requiere es
autopista, con un 15% de la totalidad de los empleados, mientras que centro es el que menos

personal necesita.

5.2 Elementos de proteccion personal

Los elementos de proteccion personal utilizados por el personal de cocina son los
siguientes:
5.2.1 Mangas antiqguemaduras

Utilizadas en el proceso de fritura, prefritura del pollo, fritura de acompafantes y filtrado
de méaquinas y su funcidn es la de evitar quemaduras de aceite en los brazos al momento de

manipular maquinas y freidoras.
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5.2.2 Guantes de goma amarillos
Al igual que la manga, el guante se debe utilizar cuando se realicen procesos de fritura y

prefritura, ya que su funcién es proteger la mano del embajador.

5.2.3 Guantes de carnaza

Utilizados en el proceso de filtrado de las maquinas y para agarrar objetos los cuales
presentan temperaturas elevadas, como las ollas. Su funcion es evitar el contacto entre la piel y el
material.
5.2.4 Delantal

El delantal blanco es utilizado para evitar que cualquier tipo de fluido ingrese en el cuerpo
del embajador.
5.2.5 Tapabocas de tela

Se manejan 2 colores de tapabocas (blanco y amarillo), los cuales van intercalados por dias
y su funcidn es evitar que los fluidos bucales del embajador terminen en la comida.
5.2.6 Botas antideslizantes

Su funcién es hacer que el embajador pueda desplazarse por su lugar de trabajo sin el
riesgo de sufrir caidas y por ende lesiones.
La siguiente imagen ilustra los elementos de proteccion personal anteriormente descritos (ver
Figura 1.

Equipo de proteccion en cocina



PLAN DE MEJORA AL PROGRAMA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO36

Figura 1.

Equipo de proteccion en cocina

Segun el articulo 2.2.4.6.24 del decreto 1072 de 2015, la empresa debe suministrar
elementos y equipos de proteccion personal que cumplan con las disposiciones legales vigentes
sin ningun costo y desarrollar las acciones necesarias para que conozcan la manera correcta de
utilizarlos.

Se puede asegurar que los elementos de proteccion personal utilizados por la empresa son
los requeridos para proteger al trabajador ante un evento inesperado.

5.3 Cifra de accidentes laborales en los Gltimos 5 afios
Figura 2.

Cifra de accidentes laborales
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Segun la Figura 2, en el afio 2022 se presenta la cifra de accidentes més alta, de igual
manera los otros afios lo siguen muy de cerca. En lo que va de 2024 se han presentado 2 accidentes,
los cuales fueron catalogados como quemaduras de segundo grado, ambos por errores de
procedimiento y omision de los elementos de proteccién personal.

5.4 Pirdmide de accidentes del afio 2023
Figura 3.

Piramide de accidentes

Segun la Figura 3, en el afio 2023 se presentaron 10 accidentes, los cuales 8 fueron
clasificados como leves y 2 como graves.

Los 2 accidentes que fueron catalogados como graves fueron quemaduras de segundo y
tercer grado en los antebrazos debido a la omision de las mangas protectoras y que derivaron en
posteriores incapacidades.

5.5 Identificacion de los posibles peligros en el &rea de cocina
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5.5.1 Freidora de presion a gas

Para todos los 15 puntos de venta de Jarris se manejan las méaquinas freidoras broaster B-
1800y B-1600 con capacidad para 5 pollos, con una presion operativa de 12 a 15 psi y que pueden
alcanzar temperaturas durante la operacion de hasta 370 °F.

Estas mé&quinas son la herramienta de trabajo mas utilizadas por el personal de cocina, ya
que involucran 2 procesos fundamentales en la operacion, los cuales son el proceso de prefritura
y fritura del pollo. Esto quiere decir que al estar en contacto con las maquinas se aumenta la
probabilidad de ocurrencia de eventos que atenten contra la integridad del trabajador (ver Figura4).

Figura4.

Freidoras a presion

Nota. La imagen fue tomada del repertorio fotogréfico de Jarris S.A.S

Al manejar temperaturas tan elevadas, una mala manipulacion puede derivar en
quemaduras si se omite el uso de los elementos de proteccion personal, es por ello que se debe
hacer uso de la manga protectora al momento de utilizar las freidoras.

Otro peligro en relacion con las freidoras broaster es la falta de capacitacion del personal
para la manipulacién de las maquinas, ya que puede existir la probabilidad de que, ante un mal
procedimiento se pueda generar una explosion y por ende un eventual incendio en el area de

trabajo, teniendo como resultados quemaduras y lesiones a las personas que se encuentren cerca.
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5.6 Diagnostico cuantitativo
5.6.1 Cuestionario de conocimiento

Para la aplicacion del diagnostico cuantitativo se hizo uso de un cuestionario de
conocimiento, esto con el fin de saber qué tanto conoce el personal de cocina su herramienta de
trabajo principal que son las freidoras a presion.

No resulta necesario determinar el tamarfio de la muestra y se selecciona a la totalidad de la
poblacion por ser solo de 66 trabajadores.

Luego de una reunion con el coordinador de mantenimiento de la empresa quien es el
encargado de todo lo relacionado con las freidoras a presion se redactaron 5 preguntas
fundamentales y que toda persona que manipule las maquinas deberia saber, y son las siguientes
(Ver Tabla 3).

Tabla 3.

Preguntas del cuestionario

No. Pregunta Respuesta

1 ¢Qué partes mdviles se deben lubricar después del Leva, varilla deslizante.
lavado?
2 ¢Qué se debe hacer cuando a una maquina no le quiere Se revisa el cajon, se verifica
subir el aceite? que el motor no esté caliente y
si lo esta esperar 30 minutos y
oprimir el botdn de reinicio.
3 ¢ Qué pasa si no se registra presion en el mandémetro? Se verifica que al momento de

liberar presion la maquina
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cuente con salida de vapor
trasero para confirmar el dafio
del manometro.

4 ¢Qué sucede si utilizamos papel para el encendido de la Se tapona el piloto de la

maquina? maquina y se puede generar
un incendio.
5 ¢Qué sucede si se deja la tapa-aceite en el piso? Se puede apagar el piloto de la

maquina y por ende dafarse.

Adicional, las encuestas llevaran consigo el nombre del trabajador, su tiempo en el cargo
y la sede donde labora para conocer y clasificar las respuestas obtenidas.
5.6.2 Resultados del cuestionario de conocimiento

A continuacion se presentan los resultados del cuestionario debidamente recopilados (Ver
Figura 5,Figura 6,Figura 7,Figura 8 y Figura 9).
Figura 5.

Pregunta 1 del cuestionario de conocimiento

;Qué partes moviles son las que se deben lubricar después del lavado?

66 respuestas

@ Correcto
@ Incorrecto
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Figura 6.

Pregunta 2 del cuestionario de conocimiento

;Qué se debe hacer cuando a una maquina no le quiere subir el aceite ?

66 respuestas

@ Correcto
@ Incorrecto

Figura 7.

Pregunta 3 del cuestionario de conocimiento

(Qué pasa si no registra presion en el manémetro?

66 respuestas

@ Correcto
@ Incorrecto

Figura 8.

Pregunta 4 del cuestionario de conocimiento

¢Qué sucede si utilizamos papel para el encendido de maquina?

65 respuestas
@ Correcto
@ Incorrecto




PLAN DE MEJORA AL PROGRAMA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO42

Figura 9.

Pregunta 5 del cuestionario de conocimiento

;Qué sucede si dejamos la tapa aceite en el piso?

66 respuestas

@ Correcto
@ Incorrecto

De acuerdo a los resultados obtenidos mediante el cuestionario de conocimiento 14 de los
66 encuestados llevan en la empresa entre 1y 4 meses, justo en este rango es donde se presenta el
porcentaje de calificacion mas baja, evidenciando las deficiencias en las capacitaciones de ingreso
en el manejo de los equipos de cocina.

Los datos utilizados en la encuesta permiten clasificar a los trabajadores encuestados segun
el punto de venta donde se encuentren y el tiempo que llevan en el cargo, debido a que la poblacion
objetivo no es muy grande se decide trabajar con la totalidad de los empleados, quienes se
encuentran distribuidos de la siguiente manera (Ver Figura 10).

Figura 10.

Cantidad de encuestados por sede

Cantidad de encuestados por sede
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Como se explica en la descripcion de la propuesta, se elaboraron 5 preguntas referentes a
su herramienta principal de trabajo, abarcando situaciones que se deben realizar en el proceso de
lavado y ante un suceso inesperado que pueda afectar la correcta operacion de las maquinas.

Las encuestas fueron realizadas por medio de un formulario de Google, y todas las
preguntas fueron de tipo abiertas para conocer la capacidad de analisis de cada trabajador, y de
este modo también se les brindaba una respuesta detallada y con un mayor impacto dirigido a los
que no tuvieran una respuesta clara.

Luego de realizar la totalidad de las encuestas se obtienen los siguientes resultados ya
consolidados (ver Figurall):

Figurall.

Consolidado general

Consolidado general

m Desaciertos = Aciertos

Se puede evidenciar un mayor porcentaje de aciertos, con una diferencia del 6% de la

poblacién.
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Como se explicaba en el diagnostico, la empresa cuenta con una alta rotacion de personal,
y al momento de aplicar las encuestas se contaban con 14 trabajadores que llevaban en el cargo
entre 1 y 4 meses, si solo se enfocara esta poblacion los resultados son los siguientes (ver Figura
12):
Figura 12.

Resultados por poblacion

Resultados por poblacion (1-4 meses)

M Acierto ® Desacierto

Esto quiere decir que solo esta pequefia parte conformada por 14 personas aportan al
porcentaje de desaciertos el 28%, que si no se tienen en cuenta su participacion en los resultados
consolidados la diferencia porcentual entre las preguntas correctas y las incorrectas aumentarian a

favor de los aciertos, quedando asi con un 14% de superioridad.

5.7 Andlisis del comportamiento del personal de cocina con los elementos de proteccién
personal
Para evaluar el cumplimiento incial que presentan los trabajadores en aspectos como el uso

de los elementos de proteccion personal durante su jornada laboral se realizé un monitoreo por



PLAN DE MEJORA AL PROGRAMA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO45

medio de grabaciones de video a los 15 puntos de venta, este seguimiento fue realizado durante
una semana. Con base a ello se procedio a realizar un diagrama de pareto para identificar cuél
elemento de proteccién personal se omitia con mayor frecuencia, generando los siguientes
resultados (ver Figura 13):

Figura 13.

Diagrama de Pareto
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Dados los resultados anteriores se puede envidenciar que se presenta un mayor
incumplimiento en el uso de la manga protectora, con un porcentaje de participacion del 28%,
seguido de los guantes de goma con un porcentaje de participacion del 27,6% y cerrando la
clasificacion de prioridades con el delantal, con un porcentaje del 22%.

La omision de las mangas protectoras y los guantes pueden derivar en quemaduras graves
si no se usan para manipular las freidoras a presion, ya que se trabaja con aceite a temperaturas de
360° F que pueden ser criticas para la salud de los trabajadores, pues estos al momento de retirar

las piezas de pollo de la freidora deben levantar una canastilla la cual ain contiene aceite caliente.
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5.8 Prondstico de accidentalidad para el afio 2024

Haciendo uso de la técnica de prondstico con regresion lineal se prevee que para el afio
2024 la cifra de accidentalidad, sea de 11 personas al igual que en el 2022 y siendo estos dos afios
los que presentarian las cifras méas elevadas (ver Figura 14).
Figura 14.

Pronéstico de accidentalidad 2024

Prondstico de accidentalidad para el 2024
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Por altimo, para la clasificacion y caracterizacion de las problemética evidenciadas en el
diagndstico se hizo uso del diagrama de Ishikawa, herramienta esencial para abordar e identificar

problemas en una organizacion y sus principales causas raices (ver Figura 15y Figura 16)
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Figura 15.

Diagrama de Ishikawa 1
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Figura 16.

Diagrama de Ishikawa 2

Supervisiones
deficientes Falta de
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personal

Personal

Segun los resultados de los diagramas de ishikawa los principales problemas encontrados

tienen que ver con el personal y los procesos, pues estos presentaron mayores causas raices.
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Con la ayuda de esta herramienta se podran visualizar de mejor manera las problematicas

halladas para el disefio de las respectivas propuestas de mejora.

6. Metodologia

La metodologia fue disefiada con base al cumplimiento de los objetivos establecidos
inicialmente, quedando de esta manera:
6.1 Revision de bibliografia
6.1.1 Reunidn con la profesional de SST

Se realiz6 una reunion con la profesional de seguridad y salud en el trabajo para conocer
las normativas y leyes que rigen en la empresa tales como el decreto 1072 de 2015 que habla sobre
las responsabilidades y deberes de la empresa para velar por la seguridad de sus trabajadores.
6.1.2 Revisién del decreto 1072 de 2015

Luego de conocer la normativa establecida se reviso este decreto que habla sobre las
condiciones laborales en el pais y lo que debe tener una empresa para garantizar la seguridad de
sus trabajadores para contar con espacios de trabajo seguros (Congreso de la republica de
Colombia, 2015, 26 mayo).

Esta herramienta bibliogréafica fue atil para la recopilacion de informacion fundamental y
requerida para llevar a cabo este proyecto.
6.1.3 Revision de la norma 1SO 45001

La revision de esta norma surgio por la observacion del director de proyecto, pues también
abarca lo relacionado con la seguridad y salud en el trabajo y la importancia de un Sistema de
Gestion de SST en la prevencion y cuidado de los trabajadores, los espacios seguros para ellos

(Organizacion Internacional de Normalizacion, 2018, 12 marzo).
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De esta norma se recopild informacion tedrica para el disefio del plan de mejora.

6.1.4 Revision de trabajos de grado referentes a SST en cocina
Se realiz6 la basqueda de trabajos de grado cuyo enfoque se base en la solucion de la misma

problemética encontrada o que cuenten una relacién similar, con el fin de recopilar informacion
que pueda ser Gtil para la normativa utilizada, el desarrollo de las propuestas y su posterior
implementacion.
6.2 Diagndstico
6.2.1 Entrevista al profesional encargado de SST
Para conocer a detalle el funcionamiento del area de seguridad y salud de trabajo en los puntos de
venta se realiz6 una charla en la cual se abarcaron temas como la cifra de accidentes durante los
altimos 5 afios y la clasificacion de cada uno, la conformacién del comité de SST de la empresa y
las debilidades que presentaba el personal de cocina con la omisién de los elementos de proteccion
personal.
6.2.2. Reunidn con el jefe de area
Se realizé una charla con el jefe de area y tutor de este proyecto de grado, el sefior German
Cardona, donde se trataron temas fundamentales para la implementacién del plan de mejora,
ademas de recibir el conocimiento tedrico requerido para identificar los malos procesos y asi poder
abordarlos.
6.2.3 Supervisiones en los puntos de venta

Se llevaron a cabo jornadas de observacion en los puntos de venta de manera presencial para
los puntos de Bucaramanga y el area metropolitana y remota para los puntos de Barranquilla, San

Gil y Barrancabermeja. Con el objetivo de conocer el estado de los elementos de proteccion
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personal y las herramientas de trabajo, identificar los peligros a los que podrian estar sometidos y
revisar si cuentan con un kit de primeros auxilios completo para atender una emergencia. Todo
esto para identificar las problemaéticas a tratar y buscar alternativas para su mejora.
6.2.4 Disefio de un cuestionario de conocimiento

Con ayuda del coordinador de mantenimiento se formularon 5 preguntas de conocimiento
general las cuales hacen parte del dia a dia del personal de cocina, evaluando aspectos como las
partes de la maquina, que hacer en caso de alguna falla de rutina y como interpretar las sefiales
mas importantes. Ademas se busca evaluar el conocimiento del personal antiguo y de aquellos que
llevan entre 1 y 4 meses en el cargo para identificar debilidades y oportunidades de mejora.
6.2.5 Analisis del comportamiento del personal de cocina con los elementos de proteccion
personal

Durante una semana, y por medio del programa de monitoreo de la empresa se realiz6 un
estudio para determinar qué elemento de proteccion personal es el que menos utilizan durante su
jornada laboral.

El monitoreo se realiz6 en 3 momentos aleatorios del dia y con base a los resultados en el dia 7
se realiz6 un diagrama de Pareto para identificar las causas raiz y encontrar soluciones.
6.2.6 Regresion lineal para determinar el prondstico de accidentalidad del 2024

Con base a las cifras reales de los Ultimos 5 afios y haciendo uso de la técnica de la regresion
lineal se determind el pronostico para el afio 6 que da como resultado una tasa de accidentalidad

de 11 embajadores.
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6.2.7 Diagrama de Ishikawa

Se hizo uso de esta herramienta para poder abordar las principales causas raices que fueron
encontradas durante la etapa del diagnostico para asi con ayuda del tutor y director de proyecto
poder disefiar el plan de mejora que fue establecido en la empresa.
6.3 Disefio del plan de mejora

En esta fase se recopild toda la informacion proporcionada por los directivos de la empresa,

observaciones propias, proyectos similares referenciados en el marco de antecedentes y las
problemaéticas halladas en la etapa del diagnostico para realizar las propuestas de mejora que sean

beneficiosas para la empresa con la ayuda del tutor y director de este proyecto.

6.4 Implementacion del plan de mejora

Luego del disefio y el aval de las propuestas de mejora realizadas se procedio a implementar
las actividades en cada una de las sedes para asi abordar las problematicas encontradas.
6.5 Indicadores de medicién

Se disefiaron unos indicadores para la medicion de los resultados finales del proyecto, y
para conocer los resultados de las propuestas implementadas.
6.6 Socializacion de resultados

Se realiz6 una reunién con el jefe y cabeza principal del area de puntos de venta, el sefior
German Cardona para socializar los resultados obtenidos de las mejoras y formatos disefiados

durante la realizacion del proyecto y sugerir asi la continuacion de los programas trabajados.
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7. Plan de implementacion

Luego de conocer a profundidad las problematicas halladas, y establecer la metodologia
para el disefio de las herramientas de mejora, se procede a realizar el plan de implementacion de
las estrategias ya mencionadas anteriormente, y su estructura estara conformada por la descripcion
de la problematica y la descripcion de la propuesta.
7.1 Elaboracién del mapa de procesos del &rea de puntos de venta
7.2.1 Descripcion de la problemética

Luego de una charla con el jefe del area este manifiesta que no se habia elaborado el mapa
de procesos, siendo esto una parte fundamental en la estructura para que cada trabajador pueda
conocer a detalle su funcién en especifico y para visualizar de una manera mas organizada cada
proceso Y actividad que se realiza durante la jornada laboral para evitar confusiones, ineficiencias
en los procesos y poder identificar cuales actividades son las que presentan un mayor riesgo para
el trabajador par asi implementar medidas de prevencion si no se tienen.
7.2.2 Descripcion de la propuesta

Se pretende realizar el mapa de procesos del area de puntos de venta con base a la siguiente
estructura:
v Entrada
v' Clasificar las areas que hacen parte de los procesos estratégicos
v'Identificar las actividades o procesos operativos
v’ Organizar secuencialmente cada proceso operativo
v’ Clasificar las areas que hacen parte de los procesos complementarios

v' Salida
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Es importante conocer a detalle el significado de los 3 tipos de procesos que conforman
esta herramienta, siendo los procesos operativos la parte fundamental en la estructura de una mapa
de procesos, ya que son las actividades principales con las que cuenta la empresa para vender sus
productos, seguido de los procesos estratégicos quienes tienen gran participacion y buscan la
mayor eficiencia y calidad para asi ofrecer calidad y un buen servicio al cliente. Por ultimo estan
los procesos misionales o de apoyo, que no cuentan con una participacion tan directa como los
estratégicos, pero que son importantes para una mejora continua.

7.2 Programa de cumplimiento del uso de los elementos de proteccion personal
7.1.1 Descripcion de la problemética

Durante la etapa del diagndstico inicial se Ilevd a cabo una campafia piloto de observacion
por medio de las cAmaras de seguridad de cada punto de venta durante 7 dias, esto con el fin de
conocer el comportamiento de los trabajadores y si utilizaban de manera adecuada todos los
elementos de proteccion personal que les brindaba la empresa.

En los resultados al final del dia 7 evidenciaban un bajo cumplimiento en este aspecto pese
a que cada trabajador contaba con sus elementos de proteccién personal, incrementando la
probabilidad de sufrir un accidente laboral por quemaduras al manipular las freidoras trayendo
consigo efectos negativos tanto para el trabajador como para la empresa e incrementando asi la
tasa de accidentalidad.

7.1.2 Descripcion de la propuesta

Para la creacion de este programa de cumplimiento del uso de los elementos de proteccion
personal se tiene en cuenta lo evidenciado en las pruebas del diagndstico, y se aplicara en los 15
puntos de venta que tiene la empresa por un tiempo estimado de 3 meses, teniendo como objetivo

principal el incremento del porcentaje de personal que usa adecuadamente sus elementos de
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seguridad y crear conciencia en base a la ilustracion y presentacion de los malos resultados a todo
el equipo de trabajo del area de puntos de venta para una eventual mejora durante el tiempo del
programa.

Ademas, se planearan incentivos para los trabajadores que mejor desempefio presenten
durante el mes, fomentando asi una participacion sana e incentivandolos y creando mejores habitos
para el cuidado de su integridad fisica.

7.3 Disefio de un programa de observacion preventiva
7.3.1 Descripcion de la problemética

Si bien la tasa de accidentalidad anual en jarris no es muy alta si se pueden evidenciar
malos habitos, procedimientos deficientes y comportamientos inadecuados en el area de cocina, y
si se llega a presentar un accidente laboral traeria consecuencias negativas en el trabajador como
las quemaduras, golpes, fracturas, fisuras y lesiones de menor grado, y consecuencias negativas
para la empresa en aspectos del pago de incapacidad, los costos de reemplazar al trabajador hasta
su regreso, la rendicién de cuentas ante las entidades legales, conllevando a posibles sanciones, y
por supuesto el aumento de la tasa de accidentalidad.

7.3.2 Descripcion de la propuesta

A diferencia de la propuesta anterior, el programa de observacion preventiva abarcara todo
lo relacionado al comportamiento del trabajador, pues esta herramienta consta de un conjunto de
practicas y medidas que estan disefiadas para identificar y abordar eventuales situaciones de riesgo
0 amenazas antes de que se puedan convertir en situaciones de riesgo mayor, ademas de minimizar
las malas practicas del trabajador y unos mejores habitos en sus funciones.

Este programa también serd aplicado en todas las sedes, siendo los administradores y

lideres de cada punto de venta quienes lo implementen, ya que son el personal al mando y los
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responsables de las operaciones. Pero también se contara con la ayuda de los supervisores y el
personal de otras areas que por rutina visitan los puntos de venta por sus funciones en la empresa.
7.4 Creacion de una matriz de hallazgos y mejoras

7.4.1 Descripcion de la problemética

Si bien no es una problematica evidente en la empresa, una matriz de hallazgos y mejoras
implementada en el area de cocina ayuda a realizar un mejor seguimiento cuando se encuentren
deficiencias tanto en las maquinas de trabajo, como en el entorno que rodea al trabajador para asi
forzar su inmediato cambio o mantenimiento y llevar un registro de los reportes para que los
trabajadores cuenten con un espacio de trabajo Optimo y seguro para desempefiar de manera
eficiente sus labores a lo largo del dia.

7.4.2 Descripcion de la propuesta

La idea consta en el disefio de un documento que sea de fécil diligenciamiento para quienes
lo utilicen y serd compartido con el jefe y auxiliar de mantenimiento de la empresa, quienes son
los encargados de coordinar las reparaciones para que asi de una manera organizada le puedan dar
solucién a estos hallazgos en el menor tiempo posible, clasificandolos con base a la consecuencia
directa que se puede presentar segun el tipo de riesgo encontrado.

La idea es que si un trabajador detecta algo anormal como una maquina en mal estado o
problemas en el entorno lo reporte inmediatamente al administrador, lider encargado o el
supervisor de la zona, y que estos diligencien el formato que contard con el seguimiento de la
profesional de seguridad y salud en el trabajo y el jefe de mantenimiento para asi poder dar una

pronta solucion a los problemas reportados.
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7.5 Disefio de un instructivo para el lavado de las maquinas
7.5.1 Descripcion del problema

Cada trabajador antes de ingresar pasa por un proceso de capacitacion y entrenamiento
durante aproximadamente 2 semanas, donde les ensefian las principales funciones y procesos
requeridos en el cargo, uno de esos procesos es el lavado de las maquinas que se realiza de manera
semanal y son fundamentales para el correcto desempefio de estas, pero dichos procedimientos se
muestran en forma de video durante la induccién, hasta el momento no existe un instructivo en
fisico que puedan utilizar los trabajadores para guiarse en caso de olvidar algun paso.
7.5.2 Descripcion de la propuesta

Lo que se propone es el disefio de un instructivo que le pueda servir de ayuda al trabajador
para optimizar el proceso de lavado, estandarizar los procesos y volverlos mas eficientes, para asi
minimizar el margen de error y evitar dafios a los equipos que puedan derivar en que la empresa
incurra en costos mayores de reparacion ya que el proceso de lavado consta de varios pasos que
pueden resultar algo confusos y algunos deben ser realizados con mucho cuidado y con las
herramientas e implementos correctos.
7.6 Disefio de un instructivo para la correcta manipulacién de la ollas de aluminio
7.6.1 Descripcion de la problemética

Esta idea surgio6 por un accidente laboral que se present6 por esta misma causa, resultando
en una quemadura de segundo grado en uno de sus pies, analizando lo sucedido se evidenciaron
varios errores al momento del retiro de la olla que se encontraba con un par de kilos de papa
cocinada.

Las ollas utilizadas diariamente en cocina para la coccion de la papa cuentan con una

capacidad aproximada de 100 litros y tienen un peso estandar que ronda entre los 5y 7 kilos, la
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coccion de la papa es una actividad que se realiza diariamente, algunos dias en mayor proporcion
segun su demanda y que al final de dicho proceso los trabajadores deben bajar estas ollas de las
estufas para retirar el agua de la coccidn, este trabajo requiere de fuerza y cautela, ya que el peso
de la olla puede llegar a estar entre los 20 a 25 kilos y un mal esfuerzo o un descuido hara que se
ocasione un accidente con agua a una temperatura muy elevada provocando asi quemaduras
severas en el trabajador y por ende su incapacidad.

7.6.2 Descripcidn de la propuesta

Se busca estandarizar este proceso por medio de un instructivo en el que se ilustrara el paso
a paso necesario para llevar a cabo este proceso sin que ocurra un accidente, y sugiriendo la
participacion de dos trabajadores al momento de retirar la olla de la estufa. Ademas, se busca evitar
también las malas posturas y sobreesfuerzos que puedan derivar en lesiones de espalda o
extremidades.

8. Desarrollo e implementacién
8.1 Elaboracién del mapa de procesos del area de puntos de venta

Inicialmente se identificaron los procesos necesarios para la salida del producto terminado,
y se ordenaron de manera secuencial, iniciando por la necesidad del cliente y finalizando por su
satisfaccion cuando recibe el producto.

Luego, con ayuda del jefe de puntos de venta se clasificaron las demas areas de la empresa
segun su grado de participacion en los procesos operativos, para definir si se trataba de un proceso
estratégico o un proceso complementario, quedando repartido de la siguiente manera:

Procesos operativos: Proceso de apanado, proceso de prefritura, proceso de fritura, proceso de

ensambles y proceso de lavado de maquinas.
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Procesos estratégicos:

v

v

v

v

Gestion de la calidad: Encargado de las auditorias y todo lo relacionado con los alimentos.
Supervisores y jefe de puntos de venta: Verifican el correcto funcionamiento de todos los
procesos.

Auditoria de inventarios: Apoyo con todo lo referente a los productos y su estado

Coordinador de mantenimiento: Quien repara y optimiza las maquinas

Procesos complementarios:

v

v

Departamento de gestién humana
Gestion de SST

Logistica

Produccién

No conformidades

8.1.1 Resultados

Luego de seguir las recomendaciones dadas por el jefe de puntos de venta con respecto a

la estructura y actividades del mapa de procesos quedd establecido de la siguiente manera (ver

Figura 17):
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Figura 17.

Mapa de procesos

Entradas

Preparacitn y

calidi
praducins

Proce
compleme

Supervisores

Enceivifids de
mquinas

Fraparacion
ded pedida

Gestidn
hiFiaLa

MAPA DE PROCESOS AREA DE COCINA

Jefe e puntos
da wanta

Apanan

Alistamianio
del pedido

Gestion de
85T

Prafritura

Filerado de
magquinas

Logistica

Aupditorias de
calidad

Ensambles y

Fritura e

Repasicidn
de aceibe

Produceion ——

conformidades

Salidas

Consumidor final

Aqui se evidencian los procesos operativos que conforman la salida del producto hacia su

consumidor final, estos se encuentran organizados de manera secuencial de izquierda a derecha.

También se clasifican las areas de la empresa que hacen parte de los procesos estratégicos

y los procesos complementarios.

Esta herramienta permitird una mejor visualizacion de todas las actividades alusivas al

proceso de preparacién y calidad de los alimentos, ademas de lograr una estandarizacion para

lograr asi una mayor eficiencia. El recurso queda en manos del jefe de area para su uso a futuro.

8.2 Programa de cumplimiento del uso de los elementos de proteccion personal

Esta herramienta fue creada con el fin de realizar un seguimiento a cada trabajador, para

determinar el nivel de cumplimiento en el uso de los elementos de proteccion personal, con ayuda

de las grabaciones de las camaras de seguridad, convirtiendo las observaciones a una forma

cuantitativa utilizando el siguiente método:
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Se cuentan con 7 elementos de proteccidn personal, y cada uno representaria en términos
porcentuales el 14,28% de cumplimiento, es decir que si un embajador al momento de la
evaluacion tiene 5 de 7 elementos de proteccion personal estaria presentando un porcentaje de
cumplimiento del 71,42%.

El nimero de evaluaciones por personal es de 3 por dia, en cualquier franja horaria y de
ahi con base al criterio de evaluacion ya explicado anteriormente se promediaran los tres
resultados, para luego determinar el porcentaje de cumplimiento por cada punto de venta
promediando la calificacion de cada personal evaluado ese dia.

El formato que se diligenciara tiene la siguiente estructura (ver Tabla 4)

Tabla 4.

Estructura formato de calificacion

Trabajador 1

Trabajador 2
Trabajador 3
Trabajador 4
Trabajador 5

8.2.1 Resultados
Esta propuesta fue la mas trabajada, se realizd durante tres meses, y el primer dia de

implementacidn se presentaron los siguientes resultados (ver Figura 18):
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8.2.1.1 Primer dia de implementacién
Figura 18.

Resultados primer dia

Resultados del primer dia

100% 94% 84% 83% 83% 82% 81% 799
6 ©0637% 827 81% 79% 78% 76% 76% 76% 75% 74% 71% 70%
| |
Calificacién
H Centro M Lagos m Cacique San Fco B Autopista
H Ciudadela H® Paralela H Calle 41 H Riviera H Piedecuesta
M Barranca  HFlorida H San Gil i Calle 93 1 Buenavista

Se presenta un cumplimiento general del 79%, este rango es considerado como una
calificacion regular, lo cual era esperado al ser este el primer dia de observaciones, se esperaban
mejoras a medida que se avance el programa.

Ademas se consolidaron los resultados de los mejores calificados para llevar un registro y
asi al final del mes los mejores promedios recibiran un incentivo (ver Figura 19).

Figura 19.

Personal con mejor cumplimiento dia 1

Embajadores con mejor cumplimiento del

indicador
105%
100%
100%
95% 95% 95% 95%
95%
91%
- - -
85%
Calificacion
M Santos Serrano Nicolas (Centro) M Suarez Jaimes Kevin Alejandro (Lagos)

 Rozo Moreno Diego Armando (Centro) & Julio Gualdrén Juan Diego (Autopista)

M Pérez Pérez Francisco Javier (SFCQ) M Rodriguez Ruidiaz Marlon (Cacique)
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8.2.1.2 Primer mes de implementacion. Culminado el primer mes del programa se
consolidan los resultados para asi comparar el avance con respecto al primer dia (ver Figura 20 ).
Figura 20.

Resultados primer mes

Calificacion primer mes

100%
95%
90%
85%
80%
75%

san Gil R

Lagos
Riviera
Florida

Calle 41 D

Cacique
Centro
Autopista

San Francisco
Ciudadela
Barranca
Paralela
Piedecuesta
Calle 93 _
Buenavista -

93% 93% 92% 91% 91% 90% 90% 89% 89% 89% 88% 87% 87% 85% 84%

Se presenta una mejora considerable en todas las sedes en el uso de los elementos de
proteccion personal, generando una mayor conciencia sobre el cuidado de la integridad fisica y el
cumplimiento de las normativas establecidas por la empresa.

El cumplimiento general al culminar el primer mes fue del 90%, que al ser comparado con
la calificacion inicial se presentd un incremento del 11%, se espera que este rendimiento siga

mejorando en el segundo mes del programa.
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8.2.1.3 Incentivos primer mes. Como se habia mencionado anteriormente, los 5 mejores
calificados recibirian un incentivo, los cuales fueron entregados gracias a la profesional de
seguridad y salud en el trabajo (ver Figura 21 y Figura 22)
Figura 21.

Destacados primer mes

Destacados mes de febrero

100%
95%
90%
85%
80%
75%
70%

San Francisco Lagos Ciudadela Cacique Cacique

Gonzalez Suarez Jaimes  Carrefio Rodriguez Carvajal

Garcia Jamer Kevi Calderon Ruidiaz Lamus Sandra
César Marlon
Figura 22.

Incentivos primer mes

R MARLON RUIDIAZ- > i KEVI SUAREZ " CESAR CARRENO-PDV
JAMER GONZALEZ | SANDRA CARVAJAL ‘1‘ £ PDV LAGOS S 45 CIUDADELA
DV SAN FRANCISCO, R PDV CACIQUE
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8.2.1.4 Segundo mes de implementacion
Figura 23.

Resultados segundo mes

Consolidado mes de marzo

96%

94%
92%
90%
88%
86% ’

84%

Lagos
San Francisco
Florida
Cacique
San G
Riviera
Barranca
Centro
Autopista
Ciudadela
Piedecuesta
Paralela
Calle 41
Calle 93
Buenavista

95% 95% 94% 94% 94% 94% 94% 93% 93% 93% 92% 92% 91% 91% 88%

Luego de finalizar el segundo mes del programa se observa en la Figura 23 que 14 de las
15 sedes presentan un cumplimiento por encima del 90%, y comparandolo con el mes anterior el
porcentaje general increment6 un 3% teniendo ahora el 93% de calificacién promedio.

Por ultimo, se procede a consolidar los resultados de los trabajadores destacados del mes

de marzo y sus incentivos (ver Figura 24 y Figura 25).
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8.2.1.5 Incentivos segundo mes
Figura 24.

Destacados segundo mes

Destacados mes de Marzo

95%
90%
85%
80%
75%

70%
San Francisco Cacique Barranca Centro Lagos
Sandoval Carvajal Olaya Bergolla Prato Galvis
NovaJuan LamusSandra  Gonzdlez Kehyvert Almeida
Breiner Sayda
Figura 25.

Incentivos segundo mes

RANCISCO PEREZ ESICA
V SAN FRANCISCO ‘ || MARLON RODRIGUEZ
. PDV CACIQUE

| JAMER GONZALEZ ~ | YOINER LOPEZ
' PDVCIUDADELA . PDVLAGOS




PLAN DE MEJORA AL PROGRAMA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJOG66

8.2.1.6 Tercer mes de implementacion. Finalmente, en el tltimo mes del programa se
logra que todas las sedes cuenten con un cumplimiento mayor al 90%, incluso este se encuentra
por encima del 92% siendo el porcentaje més alto de los tres meses (ver Figura 26).

También se observan sedes que desde el primer dia continuaron con su buen
comportamiento y otras que mejoraron a lo largo del tiempo.

Por ultimo, se consolidan los destacados de este tercer mes (ver Figura 27).

Figura 26.

Resultados tercer mes

Consolidado mes de abril

100%
95%
90%
85%
80%
75%
70%

San Francisco
Cacique
Barranca
Centro
Lagos
Riviera

San Gil
Ciudadela
Calle 93
Paralela
Piedecuesta
Florida
Calle 41
Autopista
Buenavista

94% 94% 94% 94% 94% 93% 93% 93% 93% 93% 93% 93% 92% 92% 92%
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8.2.1.7 Destacados tercer mes
Figura 27.

Destacados tercer mes

Destacados mes de febrero

95%
90%
85%
80%
75%

70%

Cacique Barranca Centro Lagos
Franasco
Sandoval = Carvajal Olaya Bergolla Galvis
Nova Juan Lamus Gonzalez Prato Almeida

Sandra Breiner Kehyvert Sayda

Luego de tener todas las calificaciones se organizaran en una lista de la mayor a la menor
puntuacion por punto de venta, y otra para los primeros 5 trabajadores que presentaron un mayor
cumplimiento.

Al final del mes los 5 que presentaron mejor calificacion durante los dias de reporte tendran
un incentivo.

Este programa tuvo una duracién de 3 meses, donde se evaluaron los resultados y el avance
con respecto al primer dia de evaluacion.

8.3 Disefio de un programa de observacion preventiva

Con ayuda de la profesional de seguridad y salud en el trabajo se disefi¢ la tarjeta virtual

de observacidn preventiva, teniendo las siguientes variables:
v Fecha de observacion
v Hora de observacion

v Trabajador al que se le realiza la observacion
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v" Observador

v Lugar de trabajo donde desempefia sus labores

v Tipo de acto

v" Descripcion del acto observado

v’ Retroalimentacion inmediata o motivacion dirigida al trabajador

v" Sugerencia del trabajador luego de la observacion o retroalimentacion

v’ Registro fotografico (opcional)

Aqui también se evallan los aspectos positivos que se observan en el trabajador pues un
trabajador motivado y feliz siempre seré un trabajador eficiente y comprometido con la empresa.
Luego de la creacion de la herramienta se citd a los administradores de cada punto de venta
de las sedes de Bucaramanga y area metropolitana (virtual para San Gil, Barrancabermeja y
Barranquilla), supervisores y jefe de area para explicarles la dindmica y como diligenciarlo

correctamente por medio de ayuda visual con diapositivas que seran afiadidas en los apéndices.



PLAN DE MEJORA AL PROGRAMA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJOG69

8.3.1 Resultados

Figura 28.

Formato de observacion preventiva

Tarjeta de observacidn preventiva

Aqui podrd diligenciar los respectivos reportes que evindencio durante su jornada de

Fecha de observacién *

Hora de la observacion *

Trabajador al que se le realizé la observacion *

Luego de disefiar la tarjeta de observacién preventiva con los lineamientos anteriormente
explicados (ver Figura 28) se procede a realizar una prueba a manera de ejemplo en la sede
principal con la compafiia de la profesional de seguridad y salud en el trabajo para asi explicarle

su funcionamiento (ver Figura 29,Figura 30 y Figura 31).
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Figura 29.

Prueba parte 1

Fecha de observacion

2 respuesias

0ct2024 2 2

Hora de la observacion

2 respuestas

Ll am. 1132am 1135am

Trabajador al que se le realizé la observacian

Diana Carclina Martinez

Fabidn leon

Observador

2respuesan

Diego carreflo

Diana Carolina Martinez

Figura 30.

Prueba parte 2

Area de trabajo donde se realiza la observacion 10 copiar grafico

2 respuestas

@ rutopista
@ Centro
iudadela

@ Riviera

@ Parsiela
Torida

@ Lagos

® San Francisco

"=y

Tipo de acto IO Copiar gréfico

2 respuestas

@ Seguro
Inseguro

Acto seguro o inseguro observado

2 respuestas

No uso de mangas

No usos de mangas, delantal
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Figura 31.

Prueba parte 3

Retroalimentacion inmediata o motivacion dirigida al trabajador

2 respuestas

Se entrega par de mangas

Se le entrega par de mangas y se indica uso diario de las dos para fritura

Sugerencia del trabajador luego de la observacion o retroalimentacion

2 respuestas

Uso mangas

Uso de mangas

Registro fotografico #\ Ver carpeta

2 respuestas

M IMG_20241022_111814 - Diana Carolina Martinez ardila.jpg

M 1MG_20241022_111932 - Diana Carolina Martinez ardila.jpg

Por ultimo, se le comparte el acceso al formulario para seguir llevando un seguimiento de
esta propuesta de mejora (ver Figura 32 ).
Figura 32.

Evidencias de acceso al formulario

]

Personas que tienen acceso

“ Sebastian collante (you)

sebcollOs@gmail.com

sst@jarris.com.co

4 : Editor -
@ =cti@jarris.com.co
@) sstjarris@gmail.com Editor
@ sstjarris@gmail.com
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8.4 Disefio de una matriz de hallazgos y mejoras
Esta herramienta se realiz6 por un pedido de la profesional de seguridad y salud en trabajo
de la empresa para llevar un mejor control de los reportes de dafios en los equipos, estado del area
de trabajo y herramientas defectuosas que le llegan diariamente por via WhatsApp y se disefi6 de
la siguiente manera:
v" Fecha
v Lugar
v" Descripcion del reporte
v Tipo de riesgo
v' Consecuencia directa hacia el trabajador
v" Solucionado
v Tiempo de solucion
Cabe aclarar que la clasificacion del riesgo es con base a los hallazgos que se reportaron,
un ejemplo de ello puede ser el siguiente:
v Riesgos fisicos: Como golpes o sobreesfuerzos.
v Riesgos quimicos: Como alergias.
v Riesgos bioldgicos: Como enfermedades de plagas.
v" Riesgos eléctricos: Todo lo relacionado con la electricidad del entorno o de las maquinas.

v Riesgos mecanicos: Como fallas en la maquinaria.
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8.4.1 Resultados

Para elaborar la matriz se tuvieron en cuenta atributos como la descripcion del reporte en
la observacion realizada, el riesgo que representa en el area de trabajo y el tiempo que tarda el
problema en solucionarse para que el personal encargado pueda llevar un seguimiento mejor
estructurado de los reportes que no hayan sido atendidos por el personal de mantenimiento de la
empresa (ver Figura33)
Figura33.
Matriz de hallazgos y mejoras

MATRIZ DE HALLAZGOS Y MEJORAS

Cogzg:;uzln E:‘:ag:je:rms ¢ Solucionado? Tiempo de solucion

Reporte Tipo de riesgo

El formato fue compartido con la encargada de SST para su posterior uso y edicion, ya que
esta herramienta fue un pedido directo que se disefid para abordar los problemas anteriormente

mencionados (ver Figura 34).
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Figura 34.

Evidencias acceso a la matriz

Compartir "MATRIZ DE HALLAZGOSY ©@ @&
MEJORAS"

|sgregar personas, grupos y eventos de calendario

Personas que tienen acceso 0o o

“ Sebastian collante (you)

sebcollos@gmail.com

sst@jarris.com.co

sst@jarris.com.co

sstjarris@gmail.com

&
8.5 Disefio de un instructivo para el lavado de maquinas

Se elabor6 como un material de apoyo para las capacitaciones de nuevo ingreso, ademas
se sugiere que cada sede cuente con un instructivo en fisico para asi reforzar a los trabajadores que
cuenten con poca experiencia de manera que puedan realizar un correcto trabajo, toda esta
informacion fue recopilada de videos propios de la empresa donde hablaban de este tema, pero al
volverlo un manual se buscé principalmente la estandarizacién de este proceso ademas de ser un
recurso gque cuenta con facilidad de entendimiento en todos los pasos que tiene el manual.

El instructivo completo se encuentra en la carpeta de apéndices, mas especificamente el
apéndice H.
8.5.1 Resultados

Se disefid para ser un material guia, ideal para el complemento en las capacitaciones de

nuevo ingreso o periodicas, y en su estructura se parte de un objetivo, un alcance, unas
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recomendaciones antes de iniciar con el proceso, y por su puesto cada paso explicado de manera
detallada (ver Figura 35). El instructivo serd anexado en la carpeta de apéndices.
Figura 35.

Instructivo lavado de maquinas

Auténtico brooster
INSTRUCTIVO PARA EL CORRECTO
PROCEDIMENTO DEL LAVADO DE
MAQUINAS Y TRAMPAS DE GRASA

Fecha de creacion: 02-07-2024 Pagina 1de S

OBJETIVO

Capacitar al personal de cocina de nuevo ingreso con base a los procesos que se llevan a cabo en la
empresa y que se encuentran estandarizados y en los que involucran al correcto lavado de las
‘maquinas broaster.

ALCANCE

Disefiado para las capacitaciones de nuevo ingreso. capacitaciones rutinarias y siendo una guia la cual
se encuentre en cada punto de venta.

CONSIDERACIONES ANTES DEL LAVADO

« Las maquinas deben quedar filtradas desde la noche anterior

* Estar desconectadas de la fuente de corriente

o Las llaves de paso de gas deben estar cerradas

* Mantener una buena postura al momento de mover las miquinas para evitar lesiones

* Contar los elementos de proteccién personal correspondientes

8.6 Disefio de un instructivo para la correcta manipulacién de la ollas de aluminio

Aqui se ilustraron las 4 actividades requeridas y su manera correcta de llevarlas a cabo, se
sugirid la participacion de 2 trabajadores para evitar otro accidente similar y este instructivo fue
plasmado en cada una de las sedes, ubicandose justo arriba de las estufas donde se cocina la papa,
para una mejor visibilidad del mensaje y asi generar conciencia en el trabajador.

A diferencia del instructivo anterior, este se utiliz6 como una sefializacion de seguridad y

se propuse que esté presente en todos las sedes. (ver Figura36).
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8.6.1 Resultados
Figura3e6.

Estandar de ollas

Jarr.s ESTANDAR DE SEGURIDAD AL MOVILIZAR OLLAS GRANDES

Las ollas con producto deben ser
manipuladas por dos embajadores

Utilizar los elementos de
1 proteccién requeridos: guantes

de carnaza, delantal, botas 2 broaster tomandolas de las azas con
antideslizantes y manga

agarre completo de las dos manos

/3 Mantener una adecuada 4.\ Vaciar lentamente el agua

postura para evitar lesiones caliente de la olla para evitar
quemaduras

9. Socializacién de resultados

Luego de tener los resultados de los programas disefiados se citd a los administradores de
cada una de las sedes, supervisores y jefe de area donde se explicaron las calificaciones finales por

punto, también se realizé un espacio abierto para preguntas y aclaraciones ( ver Figura 37)
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Figura 37.

Evidencias socializacién

Por ultimo se realizo una reunién con el jefe de area y representante de los puntos de venta
para socializar los resultados de las implementaciones y documentaciones realizadas, explicandole
de manera detallada y concisa la metodologia, los objetivos y beneficios de cada una de las
propuestas y sugerir asi la continuacion de estos programas a futuro (ver Figura 38).

Figura 38.

Socializacion de resultados
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9.1 Andlisis comparativo de las propuestas aplicadas

Tabla 5.

Analisis comparativo

Propuesta

Antes

Después

Mapa de procesos del area

Programa de cumplimiento

del uso de EPP

Programa de observacién

preventiva

No existia esta herramienta.

La empresa no contaba con
un mecanismo de
evaluacion y seguimiento

de esta problematica.

Se pasaban por alto los
comportamientos y

procesos inadecuados.

Se logro disefiar con ayuda
del jefe de area para su
posterior uso.

Se implemento esta
actividad obteniendo
resultados positivos por
medio de una estrategia de
motivacion.

Se disefi6 un formato de
evaluacion para el
seguimiento y
retroalimentacion de los

resultados obtenidos.
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Matriz de hallazgos y

mejoras

Instructivo lavado de

maquinas

Instructivo de
manipulacion de las ollas de

aluminio

Los reportes de maquinas

defectuosas, herramientas

en mal estado y problemas
en el area de trabajo se

realizaban via WhatsApp.

La informacién se
encontraba Unicamente en
los videos de induccién, no

existia un manual.

No existia esta herramienta,
y antes del disefio de esta se
presentd un accidente

laboral por este motivo.

Con la ayuda de la matriz se
puede llevar un mejor orden
y control de estos reportes

diariamente.

Se disefié un instructivo que
serd util especialmente para
el personal de nuevo
ingreso mientras adquiere el
conocimiento y la
experiencia necesaria para
realizar este proceso.

Se disefio un instructivo
como forma de sefializacion
donde se ilustran los pasos
a seguir para manipular
estos implementos sin sufrir

lesiones.
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9.2 Andlisis final sobre las propuestas de implementacion

Se lograron llevar a cabo de manera satisfactoria las actividades propuestas en el plan de
mejora, de las 6 propuestas 4 fueron socializadas con el personal involucrado y 2 se disefiaron para
reforzar la documentacion en el area de seguridad y salud en el trabajo.

En el trayecto de este proyecto surgieron diversas dificultades como los fallos en las
grabaciones de las cdmaras de seguridad para la calificacion del programa del uso de los EPP, mala
conexion a internet en algunas sedes, resistencia de los trabajadores ante los Ilamados de atencion
realizados durante la supervision, el tiempo empleado para realizar las encuestas y los
desplazamientos entre sedes, y el tiempo empleado diariamente en el programa del uso de los EPP
combinado con la carga laboral de domingo a domingo.

Estos obstaculos fueron superados con esfuerzo y dedicacion para lograr de manera
satisfactoria el cumplimiento de todos los objetivos propuestos en el inicio del proyecto y los

cambios esperados por el personal involucrado.
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10. Indicadores

Tabla 6.
Indicador 1
Nombre del indicador Variacion de accidentalidad anual
Descripcion Luego de conocer las cifras totales de
accidentes en el afio, se busca comparar dichas
cifras con las del afio anterior.
Meta Disminucion del porcentaje de accidentalidad
de un afio a otro.
Férmula de célculo (cifra afio anterior-cifra afio siguiente)/(cifra
afio anterior)
Periodicidad Anual
Responsable Area de SST

Segun la Tabla 6, La cifra de accidentes laborales en el afio 2024 desde el momento en el
que inicia el proyecto fue 9 trabajadores, comparandolo con el afio 2023 se obtiene una variacion
positiva, ya que el objetivo es reducir la tasa de accidentalidad, teniendo asi una disminucién del

10%.



PLAN DE MEJORA AL PROGRAMA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO82

Tabla 7.
Indicador 2
Nombre del indicador Porcentaje de cumplimiento programa uso
de los EPP
Descripcion Porcentaje de cumplimiento en el uso de los
elementos de proteccidn personal por punto de
venta desde el primer hasta el Gltimo dia de
prueba.
Meta Calificacion > 90% en todas las sedes al
terminar el mes 3.
Férmula de célculo -(Calificacion inicial-calificacion final)
Periodicidad Trimestral
Responsable Estudiante

A continuacion, se muestran los resultados por sede de la implementacion del indicador, y

el crecimiento que se presentd al finalizar el mes 3 (ver Tabla 8).
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Tabla 8.

Resultados indicador 2

Sede Calificacion inicial Calificacion final Crecimiento
Buenavista 70% 92% 22%
Calle 93 71% 93% 22%
San Gil 74% 93% 19%
Florida 75% 93% 18%
Barranca 76% 94% 18%
Piedecuesta 76% 93% 17%
Riviera 76% 93% 17%
Calle 41 78% 92% 14%
Paralela 79% 93% 14%
Ciudadela 81% 93% 12%
Autopista 82% 92% 10%
San Francisco 83% 94% 11%
Cacique 83% 94% 11%
Lagos 84% 94% 10%
Centro 94% 94% 0%

Las sedes que presentaron un mayor crecimiento fueron Buenavista y Calle 93, con 22%
de incremento con base a los resultados del dia 1, mientras que Centro fue el que mejor

comportamiento tuvo a lo largo del programa y siempre se mantuvo con un porcentaje de 94%.
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Con estos resultados se pudo llegar a la meta propuesta en el indicador, ya que todas las

sedes superaron el 90% de calificacion.
Tabla 9.

Indicador 3

Nombre del indicador

Porcentaje de implementacién de las

mejoras de SST

Descripcion

Meta
Formula de calculo

Responsable

Se refiere a la cifra de actividades propuestas
que fueron ejecutadas, siendo

AD: Actividades disefiadas

AE: Actividades ejecutadas

Actividades ejecutadas > o igual a 4.
(AD-AE)/AD

Estudiante

En total se disefiaron un total de 6 actividades de mejora, de las cuales 4 se ejecutaron y las

2 restantes son instructivos para reforzar los formatos del area de seguridad y salud en el trabajo

de la empresa, teniendo asi un porcentaje de implementacion del 67%.



PLAN DE MEJORA AL PROGRAMA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO85

11. Conclusiones

Se logré desarrollar e implementar un plan de mejoramiento para reforzar el area de
seguridad y salud en el trabajo de la empresa JARRIS S.A.S, ampliando las documentaciones y
formatos de seguridad y salud en el trabajo siendo estas herramientas una estrategia para lograr
una mejora continua en el area de cocina y Ilevar un mejor control de los procesos principales.

Los articulos y leyes utilizados en el proyecto fueron fundamentales en el punto de partida,
ya que lograron ampliar el requerimiento tedrico necesario para entender lo que significa la
seguridad y salud en el trabajo en una organizacion.

Gracias a la implementacion del diagndstico inicial realizado, a las reuniones con las areas
encargadas Yy las supervisiones realizadas se lograron identificar puntos criticos que recibieron una
respuesta por medio del plan de mejora.

Se logro el disefio de un plan de mejoramiento como mecanismo de respuesta a las
problematicas halladas en el diagndstico inicial y se implementaron estas propuestas que fueron
conformadas por programas, formatos, incentivos e instructivos.

Se socializaron los resultados de este plan de mejora con los directivos y personas
implicadas en el proyecto y se sugirié la continuacion de los programas establecidos y la
formulacién de nuevas propuestas de mejora y el refuerzo a las capacitaciones periddicas dirigidas
por la profesional de SST.

Se logro un porcentaje de cumplimiento general del 93% en el programa del uso de los
EPP y un incremento del 14% con respecto al resultado del primer dia.

El porcentaje de implementacion de las propuestas de mejora fue del 72%, logrando aplicar

y socializar 4 de las 6 actividades realizadas.
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Se logr6 una reduccién de la tasa de accidentalidad anual del 10%, pasando de 10

accidentes en 2023 a 9 en 2024.
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12. Recomendaciones

Continuar con el programa de cumplimiento del usos de los EPP, asignando un encargado
de realizar todo el monitoreo y calificacion.

Evaluar constantemente a los trabajadores que lleven poco tiempo en el cargo y realizar
capacitaciones mensuales para todo el personal de cocina.

Compartir mensualmente con el equipo de trabajo los resultados del programa de
observacién preventiva, para generar conciencia sobre los malos actos reportados y felicitar a
quienes presenten un buen comportamiento.

Expandir el alcance de las estrategias y actividades planteadas en el proyecto a las demas
areas que también cuenten con un alto riesgo de presentar un accidente laboral, como la planta de
produccion de la empresa.

Actualizar los instructivos y manuales con base a las oportunidades de mejora que se vayan
encontrando a largo plazo.

Profundizar y darle continuidad al proyecto de grado, identificando nuevas problematicas

0 creando estrategias diferentes a las ya disefiadas.
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