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INTRODUCCION

El diagnostico general de condiciones de trabajo (LA IDENTIFICACION DE LOS PELIGROS
Y LA VALORACION DE LOS RIESGOS EN SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO), es
una herramienta para la identificacion, analisis, valoracion, priorizacion y establecimiento de
acciones de control a los riesgos existentes en las diferentes areas y operaciones de la empresa;
que ocasionen accidentes de trabajo o enfermedades profesionales.

La poblacién trabajadora esta expuesta a un conjunto de riesgos especificos en el ambiente de
trabajo, los cuales varian segln la actividad econdémica de cada empresa. Estos riesgos estan
ligados al origen de algunas enfermedades profesionales y a la ocurrencia de accidentes de trabajo,
pudiéndose establecer claramente la relacion, causa efecto entre el ambiente laboral y la patologia
desarrollada.

Los resultados de la Matriz de Riesgos y Peligros, son la base fundamental para el desarrollo de
actividades encaminadas a la busqueda del méximo de bienestar de los trabajadores de la empresa
Almacenes COCIARTE S.A.S, las cuales se reflejan a través del disefio e implementacién del
Programa de SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO como mecanismo para la planeacion,
coordinacion y ejecucién de estas actividades.

Actualmente para la implementacion del SGSST las empresas tienen un plazo maximo hasta enero
del 2017 para cumplir con el nuevo sistema creado mediante Decreto 1443 de 2014, hoy Decreto
unico 1072 de 2015, es por esta razén que se plantean propuestas y planes de mejora para la
empresa, buscando el bienestar y fortalecer el conocimiento de los trabajadores en el area de
seguridad en el trabajo, evitando accidentes como el ocurrido al operario en las instalaciones de la
empresa; el cual se expone en el siguiente trabajo.

Las propuestas y planes de mejora que se describen estan basadas en el analisis de la Matriz de
Riesgos y Peligros y junto con la ARL Positiva; quien nos asesor6 en cuanto a las falencias que
ellos establecieron en las instalaciones de la empresa, esto permite realizar cronogramas de
actividades en asesoria con la ARL vy las capacitaciones que son necesarias para el plan de mejora
continua al cual se quiere llegar.

Se pretende presentar una propuesta para la disminucion de riesgos y valoracion de peligros en la
empresa almacenes COCIARTE S.A.S mediante el andlisis de los costos asociados accidentes
presentados con anterioridad en la empresa y demostrando que con el uso adecuado del plan de
mejora continua y la implementacién del SSGT, se lograria la disminucién de costos en accidentes
y se obtendria el bienestar en el trabajo para cada uno de los trabajadores de la empresa.

! Tomado del articulo del ministerio de trabajo el dia Octubre a las 04:00 pm. Ultima actualizacién el martes, 02 de Febrero de 2016
13:19.

http://www.mintrabajo.gov.co/febrero-2016/5791-gobierno-amplia-por-un-ano-plazo-para-implementar-el-sistema-de-seguridad-y-
salud-en-el-trabajo.html



OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL:

Presentar una propuesta para la disminucion de riesgos y valoracion de peligros en la empresa
almacenes COCIARTE S.A.S, identificando los factores de riesgos ocupacionales, que afectan las
condiciones laborales en las areas de trabajo de la empresa y la incidencia de los trabajadores hacia
cada que estos presentan sobre la salud de los trabajadores o funcionarios.

OBJETIVOS ESPECIFICOS:

1. Identificar los peligros existentes en el area de trabajo en el que estdn presentes
principalmente los operarios.

2. Evaluar los riesgos mediante el levantamiento de la Matriz de Riesgos y Peligros en las
actividades desarrolladas en la empresa Almacenes COCIARTE S.A.S.

3. Dar conocimiento de las recomendaciones a tener en cuenta para las medidas de control e
intervencion con el fin de mitigar las actividades criticas identificadas en Almacenes
COCIARTE S.AS.

4. Verificar el funcionamiento de la maquinaria con la que se dispone, llevar un control del
mantenimiento preventivo y correctivo.

5. Realizar un plan de mejora en el que se establezca la disminucion de riesgos presentes en
las areas de trabajo.



JUSTIFICACION

La seguridad industrial en el trabajo en los Ultimos afios ha tomado gran importancia en el pais,
velar por la salud de los trabajadores y disponer areas seguras es actualmente un andlisis muy
riguroso en el cual se deben usar medidas de identificacion de los distintos niveles de riesgo en el
sistema. La empresa COCIARTE S.A.S es el foco en el cual se desarrolla este trabajo de
investigacion y con base a esto se logran establecer propuestas para mitigar la accidentalidad en
los operarios y trabajadores de las distintas areas de la empresa. Las cifras e informacién que se
permitieron obtener mediante el andlisis en las instalaciones de la empresa nos ubica para dar un
diagnostico claro de lo que actualmente se evidencia en COCIARTE S.A.S, la forma de trabajo,
los EPP utilizados por el area operativa y los accidentes en que han incurrido algunos de ellos
también es fundamental para empezar a plantear la propuesta.

En el transcurso de la identificacion se analizaron los procesos productivos de la empresa; el
desarrollo de mobiliario actualmente es uno de los mercados mas competidos y esto obliga a el
personal de la empresa a trabajar en algunas ocasiones bajo presion para cumplir con la demanda
que parece ser cada vez mas alta, a veces sin percatarse en algunos errores que pueden afectar la
salud del trabajador, tales como la exposicidn a posturas prolongadas entre otras. Se busca también
contribuir a la formacién de la empresa implementando un SGSST con la asesoria de la ARL
POSITIVA, quienes también son parte fundamental del desarrollo de esta investigacion se
pretende aportar soluciones que se mantengan al margen de la salud y el respaldo de los
trabajadores.

El propdsito general de la investigacion es generar una propuesta para la disminucién de riesgos y
valoracion de peligros en la empresa almacenes COCIARTE S.AS, a través de los
conocimientos adquiridos en la formacion de Ingenieria Industrial, aplicar teoria de las clases
tomadas por las estudiantes y poner en practica en una empresa productiva.



MARCO LEGAL

A continuacion, se presenta la normativa a la cual se rige el estudio de la identificacion de

riesgos en la empresa COCIARTE S.A.S

Tabla 1 Matriz de normativa aplicable

NORMA

DESCRIPCION

’Decreto Unico 1072 de 2015

El nuevo Sistema creado mediante Decreto
1443 de 2014, hoy Decreto Unico 1072 de
2015, antes conocido como Programa de
Salud Ocupacional (Resolucion 1016 de
1989), busca identificar los peligros,
evaluar y valorar los riesgos y establecer los
respectivos controles, mediante la mejora
continua del Sistema en las empresas y
cumplir con la normatividad en materia de
riesgos laborales.

3Decreto 614 de 1989

Bases para la organizacion y administracion
de salud ocupacional en el pais.

“Ley 9 de 1979

Por la cual se dictan medidas sanitarias
(normas para preservar, conservar y mejorar
la salud de los individuos en sus
ocupaciones).

SResolucion 2013 de 1986

La cual reglamenta la organizacion y
funcionamiento de los comités paritarios de
salud ocupacional.

5Resolucion 1016 de 1989

Reglamentacion de la  organizacion,
funcionamiento y forma de los programas de
salud ocupacional que deben desarrollar los
patronos o empleadores en el pais.

'Decreto 1295 de 1994

Determina  la organizacion 'y
administracion del sistema general de
riesgos profesionales.

2 Tomado de la pagina web, el dia 22 de Octubre del 2016 a las 11:00 am
http://www.mintrabajo.gov.co/febrero-2016/5791-gobierno-amplia-por-un-ano-plazo-para-implementar-el-sistema-de-seguridad-y-

salud-en-el-trabajo.html

3 http://www.alcaldiabogota.gov.co/sisjur/normas/Normal.jsp?i=1357

4 http://www.alcaldiabogota.gov.co/sisjur/normas/Normal.jsp?i=1177

5 http://www.alcaldiabogota.gov.co/sisjur/normas/Normal.jsp?i=5411

8 http://www.alcaldiabogota.gov.co/sisjur/normas/Normal.isp?i=5412

7 http://www.alcaldiabogota.gov.co/sisjur/normas/Normal.isp?i=2629



http://www.mintrabajo.gov.co/febrero-2016/5791-gobierno-amplia-por-un-ano-plazo-para-implementar-el-sistema-de-seguridad-y-salud-en-el-trabajo.html
http://www.mintrabajo.gov.co/febrero-2016/5791-gobierno-amplia-por-un-ano-plazo-para-implementar-el-sistema-de-seguridad-y-salud-en-el-trabajo.html
http://www.alcaldiabogota.gov.co/sisjur/normas/Norma1.jsp?i=1357
http://www.alcaldiabogota.gov.co/sisjur/normas/Norma1.jsp?i=1177
http://www.alcaldiabogota.gov.co/sisjur/normas/Norma1.jsp?i=5411
http://www.alcaldiabogota.gov.co/sisjur/normas/Norma1.jsp?i=5412
http://www.alcaldiabogota.gov.co/sisjur/normas/Norma1.jsp?i=2629

8Ley 1562 de 2012

Por la cual se modifica el sistema de riesgos
laborales, y se dictan otras disposiciones en
materia de Salud Ocupacional

8 http://www.alcaldiabogota.gov.co/sisjur/normas/Normal.jsp?i=48365



http://www.alcaldiabogota.gov.co/sisjur/normas/Norma1.jsp?i=48365

RESENA HISTORICA

DESCRIPCION DE LA EMPRESA
Nombre de la empresa: Almacenes COCIARTE S.A.S

coclarkte’

llustracion 1 Logo de la empresa

Empresa dedicada al disefio, elaboracion y venta de mobiliario para el hogar; cocinas integrales,
centros de entretenimiento, closet y muebles para bafio. Con una trayectoria de 23 afios en el
mercado contando con 50 personas trabajando a su disposicion, su fabrica se encuentra ubicada en
la localidad de Rafael Uribe Uribe en la calle 27 sur No. 11 — 44,

MISION

Ser la empresa lider en el disefio, fabricacion e instalacion de mobiliario integral, entregando a
nuestros clientes, productos de primer nivel que satisfagan sus necesidades y expectativas.
Partiendo de sélidos principios, mantener altos estandares de calidad y eficiencia, a través del
mejoramiento continuo de todos los procesos de nuestra organizacion, direccionados a nuestros
mercados de desarrollo para ser competitivos y generar valor agregado a todos nuestros productos
y servicios.®

VISION

Almacenes COCIARTE S.A.S, se proyecta como una organizacion lider e innovadora a nivel
nacional en el disefio, fabricacion e instalacion del mobiliario integral. Nuestra meta es alcanzar la
satisfaccion de todos nuestros clientes, con el compromiso de mejorar continuamente nuestros
procesos productivos. Asegurar la confianza y la calidad de vida de nuestros colaboradores, el
retorno oportuno de la rentabilidad, ademas de mantener los indices de crecimiento de la
organizacion, seran el mejor soporte para alcanzar nuestros objetivos.°

COMPETIDORES EN EL MERCADO

Los principales competidores en el mercado son empresas de disefio especializado para cocinas
integrales y decoracién en el hogar: Presentan un riguroso proceso para sus productos, captan la
atencion de su cliente por medio de nuevas propuestas que los motiven a mejorar su entorno en el
hogar. Se caracterizan por manejar estandares de calidad.

9 Tomado de la pagina web http://www.cociarte.com.co/cociarte.html el dia 28 de agosto de 2016 a las 10:00 am
10 Tomado de la pagina web http://www.cociarte.com.co/cociarte.html el dia 28 de agosto de 2016 a las 10:10 am



http://www.cociarte.com.co/cociarte.html
http://www.cociarte.com.co/cociarte.html

MATRIZ DE COMPARACION COMPETIDOR MAYORISTA / COCIARTE

Para el analisis completo de los competidores en el mercado, se decide realizar una matriz en la
cual se relacionan el producto competidor con el mobiliario que ofrece actualmente COCIARTE
S.A.S, el andlisis evalUa aspectos tales como el lugar en el que se encuentra el producto, el pablico
objetivo y el precio del mueble.

Tabla 2 Matriz de comparacién

ANALISIS PRODUCTO COCIARTE
COMPETIDOR
¢ Que se ofrece? Mobiliario con  disefio | Mobiliario con  disefios
estandar. exclusivos que permitan

_ almacenar cualquier objeto
Garantia maxima de dos optimizando el espacio e

anos. innovando con tendencias

actuales cumpliendo con los
requerimientos del cliente
asesorando de acuerdo al
espacio y al presupuesto.

La instalacion del mueble la
realiza el comprador.

Se  ofrece instalacion
garantizando la calidad del
producto y la satisfaccion

del cliente.
¢Donde se ofrece? Tiendas especializadas Canal  de  distribucion
minoristas, almacenes de | detallista.
cadena.
¢ Cémo se ofrece? Expo-ferias, Promocién por  Por medio de galeria de

internet, catalogos, galerias. | venta,  promocién  por
internet, promotores.

¢A qué precio? Oscila entre 699.900 en Estimado a partir de los
adelante. 4.000.000, dependiendo de
las especificaciones dadas

por el cliente



¢Quién los compra? No hay restriccion del restriccion  del

comprador.

No hay
comprador.

Fuente propia

MARCO TEORICO

Se realiza una primera visita a la empresa almacenes COCIARTE S.A.S el dia 27 de agosto del
2016 con el fin de conocer los procesos desarrollados dentro la empresa y lograr distinguir los
peligros existentes en la organizacion, este recorrido es dirigido por el ingeniero Milton Herrera,
jefe de produccion, quien durante el recorrido nos ensefia las distintas areas, procesos, maquinas,
equipos y herramientas utilizadas por los operarios.

El uso adecuado de herramientas de ingenieria industrial permitié implementar y establecer
estrategias de optimizacién en minimizacion de costos asociados a los accidentes laborales que
podrian presentarse en un futuro.

CURSOGRAMA ANALITICO

En este diagrama se aborda el proceso del area productiva de la empresa COCIARTE S.A.S de
modo mas detallado, en él se encuentran incluidas e ilustradas las cinco actividades fundamentales.
Se pretende representar graficamente el orden en que suceden las operaciones, las inspecciones,
los transportes, las demoras y los almacenamientos durante el proceso del disefio de una cocina
con enchape, e incluye informacion adicional, tal como el tiempo necesario en minutos.

Anexo 1 (Cursograma Analitico)

llustracion 2 Cursograma Analitico

COCIARTE
CURSOGRAMA ANALITICO
DIAGRAHA Ha. 1 HOJA MNo. [ 1 [DH 1 | OPERARIO { MATERIAL [EQUIPD
OBJETIVO IDENTIFICAR LAS ACTI¥IDADES Y LOS TIEMPOS UTILIZADOS EN CADA UNA
LUGAR FABRICA ALMACENES COCIARTE ACTUAL PROFPLUESTO[ |
PROCESD MUEELE DE INTERIORES FESUMEN
FECHA, jueves, 13 de octubre de 2016 ACTI¥IDAD ACTULL
OPERARIO (S 33 FICHA Mo, OPERACION | @ 3
COMPUESTO POR TRANSPORTE ; 3
APROBADOH ESPERA 1
EL4ABORADO | PADLA ANDREA MORALES SOSA ngreccion | I 2
POR ANGIE ALEXANDRA ROJAS AREVALD auriacenariente | W 1
' DESCRIPCION ACTIVIDAD Disz |HORAZINUTD mmmmi v Lol ;'[E':?; OBSERY ACIONES
1 [Elborar planas 3 I medids 1 330 | ELABORACION
2 | Despicce plan de fabricacién L 180 ELABORACION
2 | Entreqs planes sl eperario para corte = E ELABORACION
4 |Inspeccion de pegada del aglomerade <] 15 | COMTROL CALIDAD
5 [Translado material 65 TRANSFORTE
G |Transpaorts ala cortaders [ 120 TRAMNSPORTE
7 | Coree material de acuerda 3 s especificaciones del plan <] 120 CORTE
g |Trashdar planos p material cortada al drea de ensamble “““~,. 5 TRANSPORTE
9 [Instalar ricles ] ED INETALAR
10 | Trasladar planas w material corkade sl drea de ensamble =3 g TRANSFORTE
11 | Enchapar las tablas cortadas de manera manual ol 20 EMCHAPE
12 [ Canteade de las picaas de madera 25 CAMTEADD
12 | Enzamblar o muckle segin especificationss del plane 30 SELLADOR
14 [inctalar bizagraz en puertas del muckle 10 INTALACIAN
15 | Revizar y verifienr especificncionss, disehe p ealidad G0 | CONTROL CaLIDAD
15 | Trasladar al frea de ensamble para realizar cambios 5 TRANSPORTE
17 | Aprobacién per parte del dlicite 45 LPROEACIAON
18 | Empacar cocing yalmacenar > 65 | CONTROL CaLDaD
19 | Trasladar cocina al vehi culo 20 TRANSPORTE
20 | Dirigiras al punte s ingtalasian I 120 TRAMNSPORTE
21 [ Instalar Ik cocing = 480 | INSTALACIAN FIMNAL
22
23
TOTAL 1785




CURSOGRAMA SINOPTICO

Este cursograma permite representar los movimientos en que entra material utilizado en las &reas
de almacenamiento de la empresa COCIARTE S.A.S al proceso productivo, como las operaciones
que se realizan para transformar la materia prima en producto terminado.

Anexo 2 (Cursograma sinoptico)

llustracion 3 Cursograma Sinéptico
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DISTRIBUCION DE PLANTA

La ordenacion fisica a continuacion presentada es una vista superior de planta de las areas
pertenecientes a la empresa COCIARTE S.A.S, los planos se encuentran acotados en unidades de
metros, se logra identificar la distancia entre pasillos y maquinaria. La ilustracion 4 encontrada en
el Anexo 3 se refiere a los planos del primer nivel de la empresa, y la ilustracion 5 encontrada en
el anexo 4 muestra el plano del segundo nivel.

llustracion 4 Planos primer nivel Aimacenes COCIARTE S.A.S

coclarte PRIMER NIVEL - DISTRIBUCION DE PLANTA
Fecha: 10 Noviembre 2016
Formato: DP-FTP 05 | Versién: 01 Unidad de medida: Metros (m) | Pagina: 1de 2
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llustracion 5 Planos segundo nivel Alimacenes COCIARTE S.A.S

cociarte SEGUNDO NIVEL - DISTRIBUCION DE PLANTA

Fecha: 10 Noviembre 2016
Formato: DP-FTP 05 | Versién: 01 Unidad de medida: Metros (m) | Pagina: 2 de 2
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MARCO CONCEPTUAL

La Guia para la identificacion de los peligros y la valoracion de los riesgos en seguridad y salud
en el trabajo es el estudio de las condiciones de trabajo, mediante el cual se hace un reconocimiento
pormenorizado de los Factores de Riesgo a los que estan expuestos los trabajadores en un lugar
especifico, determinando en éste los efectos que puedan ocasionar en la salud de los trabajadores
y a la estructura organizacional.

De esta manera es como se da comienzo a la identificacion de los riesgos y factores de riesgos al
momento de la ejecucion de las tareas de los operarios, de acuerdo a esto se evidencio que las
tareas criticas son las siguientes:

e Area Administrativa:

v Se evidencia el riesgo eléctrico ya que el cableado de los equipos se encuentra

suelto, enredado y no cuenta con canaletas, esto genera un riesgo critico para las
personas que se encuentran en esta area.

El area destinada para el personal administrativo no cumple los requerimientos
exigidos por la GTC 8, la cual refiere los principios de ergonomia visual, y laNTC
1440, consideraciones generales relativas a la posicion de trabajo.

En el &rea de ventas, el peligro de orden publico, debido a las constantes
manifestaciones de asalto ocurridas a la empresa y alrededor de esta.

e Area Productiva:

En el area productiva se evidencian las siguientes tareas criticas:

1.

Manipulacidn de cargas: en todas las areas productivas al momento de transportar
material para la ejecucion de las tareas.

Material particulado: esto se evidencia en toda la fabrica, con mayor nivel de
exposicion en las areas de corte y sus alrededores.

Ruido: Este peligro se evidencia en todas las areas debido al fuerte sonido emitido
por las maquinas que existen en la fabrica.

Vibracion: A este peligro se encuentran expuestos todos los operarios debido al
constante uso de acolilladoras, taladros, lijadoras, etc.

Posturas prolongadas: A este peligro se encuentran expuestos todos los
trabajadores, ya que por las tareas que ejecutan adoptan malas posturas a las cuales
estan expuestas la mayor parte de la jornada laboral.

Movimientos repetitivos: A este peligro se encuentran expuestos todos los
trabajadores, en el momento de martillar, taladrar, atornillar, cortar, cantear, sellar,
etc.

Vapores y gases: A este peligro se encuentra expuesto el personal de pintura y
canteado.



8. Exposicion a sustancias quimicas: A este peligro se encuentra expuesto todo el
personal, debido al uso constante de Thinner y Gasolina.

9. Ventilacion: A este peligro se encuentra expuesto todo el personal de la fabrica ya
que los sistemas de ventilacion se encuentran averiados.

10. Manipulacion de maquinaria: Los operarios manipulan constantemente las
maquinas de corte, algunas de estas maquinas se encuentran sin proteccion.

e Entrega de Muebles:

En el proceso de entrega de mueble el personal se encuentra expuesto a los peligros de:

1. Manipulacion de cargas: Se logra evidenciar que el personal no realiza una
adecuada manipulacién de cargas, ya que levantan mas del peso establecido y de
manera incorrecta.

2. Ruido: El personal se encuentra expuesto al ruido constante al momento de cargar
el mueble al vehiculo por la maquina de corte ubicada en este sitio. Ademas, al
momento de su instalacién por las maquinas utilizadas como la sierra acolilladora,
taladros, etc.

3. Material particulado: El personal se encuentra expuesto al material particulado al
momento de cargar el mueble al vehiculo por la maquina de corte ubicada en este
sitio, ya que el sistema de extraccion de esta maquina se encuentra averiado y el
material particulado es expulsado por la abertura de la manguera. Ademas, al
momento de su instalacion por la sierra acolilladora.



EVIDENCIA FOTOGRAFICA:

Se registraron las areas propias de la empresa por medio de fotografias, cada rotulo describe la
situacién que se presenta actualmente en el area analizada.

Analisis de proceso para el diseio de cocina integral con enchape

ROTULACION FOTOGRAFICA COCIARTE S.A.S en férmica

Descripcion: En la planta de produccion se logra evidenciar la existencia de senalizacion en buenas condiciones, visibles y legibles.
Cuenta con extintor, camilla y botiquin de emergencia.

llustracion 7 Senalizacion

ROTULACION FOTOGRAFICA COCIARTE S.A.S eAnn?;;s::i:I: proceso para el disefio de cocina integral con enchape

Descripcién: Las areas de produccion se encuentran delimitadas tal y como se muestra en la fotografia de la izquierda y cada una
cuenta con sefalizacion de acuerdo al proceso tanto administrativo como productivo dentro de la empresa.

llustracion 6 Senalizacion de areas



Analisis de proceso para el diseiio de cocina integral con enchape

ROTULACION FOTOGRAFICA COCIARTE S.A.S j enformica

Descripcion: Las fotografias registran el proceso de pulido para superficies lisas, la operaria dispone de EPP y su respectivo carné
de identificacion.

Analisis de proceso para el disefio de cocina integral con enchape

ROTULACION FOTOGRAFICA COCIARTE S.A.S enformica

Descripcion: El ventilador de la fotografia izquierda se encuentra oxidado lo que impide una circulacion del flujo de aire y la
expulsion de gases y micro particulas de pintura hacia el exterior.
El contenedor de la fotografia derecha contiene la pintura utilizada para el acabado del mueble.




Analisis de proceso para el diseiio de cocina integral con enchape

ROTULACION FOTOGRAFICA COCIARTE S.A.S enfornica

Descripcion: La formica es instalada manualmente por el operario mediante pegamento que se aplica sobre ambas superficies,
el mueble se va ensamblando a medida que las piezas se enchapan.

Analisis de proceso para el disefio de cocina integral con enchape

ROTULACION FOTOGRAFICA COCIARTE S.A.S ensforniica

Descripcion: El operario realiza cortes verticales y horizontales sobre la delgada lamina de formica por medio de la sierra circular.
Se encarga también de almacenar las laminas cortadas para su previa fijacion al MDF.




ROTULACION FOTOGRAFICA COCIARTE S.A.S ;\nn?;lrs:;igae proceso para el disefio de cocina integral con enchape

Descripcion: La canteadora permite el proceso de enchapar los bordes y filos de las laminas en proceso de ensamble, es una maquina
de trabajo horizontal y le permite al operario un desplazamiento libre en su area.

ROTULACION FOTOGRAFICA COCIARTE S.A.S eAl:l?(::-s:lSi(ci: proceso para el disefio de cocina integral con enchape

Descripcion: Para la instalacion de las bisagras y los rieles que soportaran el mueble el operario fija con tornillos el herraje a los
bordes de la lamina, se muestra como la posicion que utiliza no es la correcta, ya que al ser una accion repetitiva y rutinaria repercute
en la salud del trabajador.




Analisis de proceso para el disefio de cocina integral con enchape

ROTULACION FOTOGRAFICA COCIARTE S.A.S cridirmica

Descripcién: Durante el proceso el operario debe utilizar pegamento, thinner, pinturas y lacas en aerosol, estas son sustancias que al
contacto con la piel ocasionan quemaduras o irritaciones.
Se muestra que el operario no usa guantes para su proteccion.

Analisis de proceso para el disefio de cocina integral con enchape

ROTULACION FOTOGRAFICA COCIARTE S.A.S erit b ca

Descripcion: La posicion adoptada por el operario genera fatiga al tener que bajar con la herramienta, el mueble deberia estar mas
elevado para evitarla.




PROPUESTAS

Con el fin de mitigar los riesgos criticos se listan las siguientes propuestas con base a la
identificacion de los riesgos y peligros existentes en Almacenes COCIARTE S.A.S. estas
propuestas se dividen en las distintas areas de la empresa.

1. Realizar un estudio de Elementos de Proteccion Personal requeridos por cada trabajador
en sus distintas areas laborales y asi poder elaborar una Matriz de EPP’S estandarizando
estos elementos, dando a conocer a la empresa la duracion de cada EPP’S, las areas y
tareas a las que se deben suministrar dicho elemento.

v A quienes involucra: Operarios que realizan el trabajo productivo en la empresa.
v Beneficios que se buscan: Impedir cualquier tipo de peligro o lesion antes, durante
y después de la jornada laboral del trabajador.

2. Llevar el control de entrega de Elementos de Proteccion Personal a cada uno de los
operarios. (Ver formato anexo 9 CONTROL DE ENTREGA EPP’S)

e A quienes involucra: Operarios que realizan el trabajo productivo en la empresa.

e Beneficios que se buscan: Registrar por medio de un formato el tipo de Elemento
de Proteccion Personal que el operario recibe, dar a conocer el uso de cada uno de
ellos y su tiempo de uso respectivamente.

Capacitaciones:

3. Capacitar a todo el personal operativo de la empresa en el tema de “Manejo Seguro de
cargas”.

e A quienes involucra: Operarios que realizan levantamiento y desplazamiento de
peso de materia prima y producto terminado al interior del area de produccion y
area de transporte para instalacion.

e Beneficios que se buscan: Concientizar al personal operativo de las consecuencias
que conlleva el manejo inadecuado de las cargas de materia prima y producto
terminado.

4. Capacitar al personal en el tema de “Efecto de las vibraciones en la salud”.

e A quienes involucra: Operarios que para su labor utilizan herramientas que
producen vibraciones tales como las maquinas de corte, las lijadoras, realizan
levantamiento y desplazamiento de peso de materia prima y producto terminado al
interior del &rea de produccion y area de transporte para instalacion.

e Beneficios que se buscan: Concientizar al personal operativo de las consecuencias
que conlleva el manejo inadecuado de las cargas de materia prima y producto
terminado.



11.

Llevar el control de las capacitaciones realizadas (Ver formato anexo 7 FORMATO
LISTA DEE ASISTENCIA A CAPACITACION)

Implementar un programa de pausas dindmicas.

Realizar una medicion ambiental de sonometria, para asi poder identificar la proteccion
auditiva adecuada para el personal

Realizar una medicion ambiental de material particulado y andlisis gravimétrico, con el
fin de identificar los elementos de proteccion respiratoria adecuados para los trabajadores.
Realizar capacitaciones a la brigada de emergencia.

. Conformar Comité de Convivencia Laboral y Comité Paritario de Seguridad y Salud en el

Trabajo.

Se propone que la empresa cuente con las fichas técnicas actualizadas de las sustancias
quimicas que son utilizadas en el proceso productivo, para asi controlar en caso de algun
accidente y/o enfermedad laboral.



METODOLOGIA

La metodologia utilizada para la valoracion de los riesgos es la planteada por la Guia Técnica
Colombiana GTC 45, encontrada en el anexo B de la misma. La matriz de identificacion de
peligros y valoracion de riesgos elaborada para la empresa Almacenes COCIARTE S.A.S esta
compuesta de diez (10) hojas de Excel, cada una formulada para mayor entendimiento al momento
de su lectura e interpretacion. (Ver anexo 5)

En la primera hoja de Excel se encuentra la identificacion de los procesos encontrados en la
empresa, tal y como se puede observar en la tabla 2.

Tabla 3 Procesos y actividades

Gerencia, Recursos HUmManos y compras

ADMINISTRATIVO Disefio e ingenieria

Ventas

Alistamiento de material

Corte

Pintura

PRODUCTIVO Canteado

Enchapado

Instalacion de accesorios, Embisagrado

Armado

Carga de muebles

ENTREGA DE MUEBLE Transporte de muebles

Instalacion de muebles

La Matriz de identificacion de peligros y valoracion de riesgos se divide en tres (3) procesos;
administrativo, productivo y entrega del mueble, cada uno de estos procesos se encuentra ubicado
en las hojas de Excel dos (2), tres (3) y cuatro (4) respectivamente. Cada hoja de estas, cuenta con
el analisis de cada actividad desarrollada dentro de los procesos, tal y como se puede observar en
la tabla 4.

Para la clasificacion del peligro y la descripcién de este fue tomado como base la tabla de peligros
encontrada en la Guia Técnica Colombiana GTC 45. En la siguiente casilla se encuentran los
efectos posibles en las personas tanto a corto como a largo plazo.



Tabla 4 Matriz de identificacién de peligros y valoracién de riesgos

DESORDEMES
MUSCULOESRQUELETICOS, Bl = @
LUMEAGD, HERMIA DISCAL

MEDI
10
B0

DISEND E INGENIER|

N
FOSTURAS
FROLOMNGADAS
BIOMECANICD

ADRINIST RAT W0

OESORDEMES
MUSCULOESGQUELETICOE,
LUMEAGO, HERMIA DISCAL,
SINDROME DEL MANGUITO
ROTADOR, TUMEL DEL CARFO,
TEMOSINOYITIS

18

MOVAMIENT 05
REFETITIVDS
BIOMECANICD
ALTO
24
450

ELECTROCUCION,
QUEMADURAS, MUERTE

o0

ALTO

ELECTRICO

CONDICIONES DE SEGURIDAD

Para la evaluacién del riesgo tomamos 5 factores importantes:

El primero de ellos es el nivel de deficiencia ND, en donde se da un valor cuantitativo al riesgo,
clasificado en, Bajo, para un riesgo gue se encuentra en control, Medio, que esta evaluado en 2,
Alto, evaluado en 6 y por ultimo Muy Alto, con un valor de 10, donde las medidas de prevencién
del riesgo son nulas o no existen. La tabla de clasificacion de este factor se encuentra en la hoja de
Excel numero 5.

Se contintia con el nivel de exposicién NE, que al igual que el nivel de deficiencia se dan valores
cuantitativos, en esta casilla se evalla la frecuencia en la que los trabajadores estan expuestos al
riesgo sefialado, estos se encuentran clasificados de manera esporadica, ocasional, frecuente y
continua, con un valor de 1, 2, 3 y 4 respectivamente.

Para calcular el nivel de probabilidad NP, se multiplican los valores anteriormente sefialados,
encontrados en las casillas de Nivel de deficiencia y Nivel de exposicion. Y asi continuar con la
interpretacion del nivel de probabilidad de acuerdo al valor resultante del NP.

En el Nivel de Consecuencia se da a escoger entre 4 caracteristicas; Leve, Grave, Muy Grave y
Mortal o Catastréfica teniendo como valores 10, 25, 60 y 100 respectivamente. Ya con estos
valores es posible evaluar el Nivel del Riesgo NR y su interpretacion de acuerdo a la tabla
encontrada en la Guia Técnica Colombiana GTC 45. En la tabla 5, se puede observar los valores



y colores para cada nivel de riesgo, este valor es el producto entre el nivel de probabilidad y el
nivel de consecuencia.

Tabla 5 Nivel de riesgo

NIVEL DE PROBAEILIDAD (NP)

MNIVEL DE RIESGO NR= NP x NC

NIVEL DE
CONSECUENCIAS
(NC)

En la tabla 6, se observa la interpretacion de acuerdo al resultado del nivel de riesgo siendo 1 el
nivel de riesgo mas alto y IV el nivel de riesgo més bajo.

Tabla 6 Interpretacion del Riesgo

NIVEL DE RIESGO Y

DE INTERVENCION VALOR NR SIGNIFICADO

Situacidn critica. Suspender actividades hasta que el riesgo esté

| 4000-600 . .
bajo control. Intervencidn urgente.

1 500-150 (Corregiry adoptar medidas de control de inmediato

Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar la intervencidn y

1] 120 - 40
su rentabilidad

Mantener las medidas de control existentes, pero se deberian
v 20 considerar soluciones o mejoras y se deben hacer comprobaciones
periadicas para asegurar que el riesgo adn es aceptable.




REGISTRO DE ACCIDENTE

Descripcion del suceso:

El trabajador Omar Andrés Cubillos Casas identificado con cédula de ciudadania nimero
1026285268 de la ciudad de Bogota, en el mes de marzo del 2014, se encontraba en su horario
laboral en las instalaciones de la fabrica Almacenes COCIARTE S.A.S.

Aquel dia no se contaba con programacion de instalacion lo cual obligo a la empresa a dejar a dos
de los instaladores en cargos operativos entre ellos el trabajador accidentado al cual se le asigné
una tarea de corte en la sierra sin fin, debido a su poco conocimiento acerca del manejo de la
maquina se le realizé una breve explicacion del funcionamiento de esta.

El trabajador empieza a realizar su tarea asignada con guantes de proteccion personal, cuando
ocurre un accidente en el que se enred6 el guante en la sierra, se ve afectada la ufia del pulgar y la
primera falange de su dedo corazon izquierdo provocando amputacion.

Inmediatamente se Ilama a una ambulancia y se procede al traslado del paciente a la EPS, por otro
lado, la empresa empieza la investigacion del accidente ocurrido en sus instalaciones junto con la
ARL LIBERTY; se determina que la causa basica fue por malas instrucciones del jefe inmediato
y la causa personal fue por omision y descuido del trabajador.

e Tiempo inhabilidad del trabajador: 4 meses, a partir de marzo del 2014.
e Costo del accidente para la empresa: $5.600.000



DESARROLLO DE ACTIVIDADES

De acuerdo al DECRETO 1072 del 26 de mayo 2015 articulo 2.2.4.6.37, Decreto Unico
Reglamentario del Sector Trabajo, establece que los empleadores deberan implementar el Sistema
de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo (SG-SST) para lo cual tendran plazo para culminar
la totalidad del proceso, contados a partir del 31 de julio de 2014, de la siguiente manera:

1. Dieciocho (18) meses para las empresas de menos de diez (10) trabajadores.
2. Veinticuatro (24) meses para las empresas con diez (10) a doscientos (200) trabajadores.
3. Treinta (30) meses para las empresas de doscientos uno (201) o mas trabajadores.

El cual es modificado por el Decreto 171 de 01 de febrero de 2016, Todos los empleadores publicos
y privados, los contratantes de personal bajo cualquier modalidad de contrato civil, comercial o
administrativo, organizaciones de economia solidaria y del sector cooperativo, asi como las
empresas servicios temporales, deberan sustituir el Programa de Salud Ocupacional por el Sistema
de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo (SG-SST) a mas tardar el 31 de enero de 2017.1*

Dando a conocer esto a la empresa se logra concluir una cita con el Gestor de Positiva Alejandro
Sanchez quien sera el encargado de acompafar a la empresa Almacenes COCIARTE S.A.S en el
proceso de implementacion del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo. Esta cita
se llevé a cabo el sdbado 05 de noviembre en las horas de la mafiana en las que se encontraba el
Gestor por parte de la ARL Positiva, Rosalba Rodriguez por parte de la empresa Almacenes
COCIARTE S.A.S y por parte de la Universidad Politécnico Grancolombiano las estudiantes
Angie Alexandra Rojas y Paola Andrea Morales.

Dicha reunidn tuvo una duracion aproximada de 4 horas, en donde se trataron temas de interés
para la empresa a cerca del Sistema de Gestidn de Seguridad y Salud en el Trabajo; Se explica a
la empresa proyecto la importancia de la implementacion del SG-SST, se realiza la evaluacion por
medio del formato propuesto por Positiva la cual arroja que la empresa Almacenes COCIARTE
S.A.S requiere dar prioridad a la implementacion del SG-SST.

RESULTADOS DE LA EVALUACION DEL SISTEMA DE GESTION EN SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO - PYMES
a) Alto = Mayor o igual a 20 puntos: la empresatiene una buena gestion del SG-55T con opartunidades de mejora; b) Medio =De 13 a 19
puntos: la empresa realiza algunas actividades del SG-55T pero debe aplicar acciones correctivas; ¢} Bajo = Menor o igual a 12 puntos: la
empresa requiere dar prioridad a la gestion del SG-55T

k-]

Resultado de la evaluacion Inicial | 5 | 11 E Medio Bajo

Ao | Alo

Resultado de la evaluacionfinal [0 | 0 | = Medio Bajo

llustracion 8 Resultado evaluacion de ARL a empresa Almacenes COCIARTE S.A.S

11Tomada de la pagina web el dia 02 de noviembre del 2016 a las 10:35 pm
file:///G:/Decreto%20171%20del%2001%20de%20febrero%20de%202016 1.pdf



file:///G:/Decreto%20171%20del%2001%20de%20febrero%20de%202016_1.pdf

Conforme a este resultado se proponen actividades con las que es importante comenzar dicha
implementacion, complementando con la propuesta para la disminucion de riesgos y valoracion
de peligros en la empresa Almacenes COCIARTE S.A.S realizado por las estudiantes Angie Rojas
y Paola Morales.

El dia miércoles 09 de noviembre de 2016 el asesor genera el plan de trabajo por los dos meses
restantes del afio, ademas entrega un CD con los modelos de documentacion requerida en la
empresa. Para la realizacion de este plan de trabajo se sugirié algunas de las propuestas del
proyecto con el fin de darle cumplimiento a este. (Ver anexo 6).

En trabajo conjunto con la ARL Positiva en el mes de diciembre se realizaran las capacitaciones
al personal de la empresa Almacenes COCIARTE S.A.S dirigidas por las estudiantes Angie Rojas
y Paola Morales. Para el seguimiento a estas actividades se realiza un formato de asistencia a
capacitacion el cual sera entregado a la empresa como producto del proyecto realizado alli. (\Ver
anexo 7)

Se realiza un estudio de elementos de proteccion personal propuestos con su cotizacion y se entrega
a la empresa una Matriz de elementos de Proteccion personal encontrada en el anexo 8 junto con
su formato de control de entrega de personal encontrado en el anexo 9.

FACTORES DE RIESGO Y JUSTIFICACION

Por ultimo, se elabora una matriz de factores de riesgo y justificaciéon tomando como referencia el
anexo E de la Guia Técnica Colombiana GTC 45 con el fin de mostrar a la empresa las medidas
de intervencion propuestas y el monto total de inversion el cual es reducido gracias al apoyo de la
ARL y las estudiantes Paola Morales y Angie Rojas. Esta matriz se encuentra en el anexo 10.

El monto total de inversion para la empresa Almacenes COCIARTE S.A.S. es de $3°630.081 (tres
millones seiscientos treinta mil ochenta y un pesos).

Tabla 7 Factores de riesgo y justificaciéon

) Monto de Factor de

) ) ) . Factor de reduccion Factorde | .
Peligro Medidas de intervencidn (MI) i la justificacidn

del tiempo i i costo (d)

inversion (MR*F/d)

Situacion Actual Sin medida de ir
Capacitacion al personal sobre
0,58 58,3 $100.000 1 630

"Manejo seguro de cargas”

BIOMECANICO

Programa de Pausas dinamicas 0,58 58,3 $300.000 2 315




CONCLUSIONES

Se lograron identificar los peligros existentes en el area de trabajo por medio de una
valoracion de riesgos detallada en la MATRIZ DE IDENTIFICACION Y VALORACION
DE PELIGROS en el que estan presentes principalmente los operarios, quienes tienen
como funcion la produccién del mobiliario.

Por medio de laMATRIZ DE ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL se lograron
establecer los EPP especificos para cada una de las labores de los operarios y de ahi se
define la propuesta de llevar un control de entrega de cada uno de ellos y verificar el uso
correcto de estos.

Se concluye que la disminucién de costos asociados a un accidente laboral se define por
medio de la minimizacion de riesgos en el area de trabajo, por ello se plantearon una serie
de propuestas para la intervencion de un SGSST.

Se afirma que la accion temprana de identificacion de riesgos permite un mejor manejo en
controles de ingenieria y administrativos.

Las propuestas estdn basadas en todo el analisis de procesos que resultan dentro de la
empresa y asi mismo los accidentes en los que han incurrido algunos operarios de la
compafiia.

Se concluye que mitigar la aparicion de enfermedades laborales es una obligacion de la
empresa para preservar la salud de los trabajadores.

Un ambiente laboral con un buen SGSST aumenta la productividad, garantizando a los
trabajadores, espacios seguros para el desarrollo de sus funciones.



GLOSARIO

Riesgo'2: Probabilidad de ocurrencia de un evento de caracteristicas negativas.

Factor de Riesgo: Es todo elemento, sustancia, condiciones ambientales y actitudes humanas cuya
presencia o modificacion, aumenta la probabilidad de producir un dafio a quien esta expuesto a él.

Agente de riesgo: Elemento que es capaz de producir dafio.

Factores de Riesgos Fisicos: Son todos aquellos factores ambientales de naturaleza fisica que
pueden provocar efectos adversos a la salud, segun sea su intensidad, tiempo de exposicion, y
concentracion de los mismos.

Factores de Riesgo Quimicos: Toda sustancia orgéanica e inorgénica, natural o sintética que
durante la fabricacion, manejo, transporte, almacenamiento o uso, puede incorporarse al medio
ambiente en forma de polvo, humo, gas o vapor, con efectos irritantes, corrosivos, asfixiantes,
toxicos y en cantidades que tengan probabilidades de lesionar la salud de las personas que entran
en contacto con ellas.

Factores de Riesgo Bioldgicos: Se refiere a un grupo de microorganismos que estan presentes en
determinados ambientes de trabajo y que al ingresar al organismo pueden desencadenar
enfermedades infectocontagiosas, reacciones alérgicas, intoxicaciones, etc.

Factores de Riesgo Psicosocial: Son aquellos que se generan por la interaccion del trabajador con
la organizacion inherente al proceso, a las modalidades de la gestién administrativa, que pueden
generar una carga psicoldgica, fatiga mental, alteraciones de la conducta, el comportamiento del
trabajador y reacciones fisiologicas.

Factores de Riesgo Biomecéanico: Son aquellos factores o situaciones que tiene que ver con la
adecuacion del trabajo al hombre como: el sobre esfuerzo fisico, superficies de trabajo, sillas,
ubicacion de controles inadecuados y que tiene repercusion en el sistema musculo esquelético y
psicoldgico. Factores de Riesgo Biomecanico: Son aquellos factores o situaciones que tiene que
ver con la adecuacion del trabajo al hombre como: el sobre esfuerzo fisico, superficies de trabajo,
sillas, ubicacién de controles inadecuados y que tiene repercusion en el sistema musculo
esquelético y psicoldgico.

Accidente de trabajo. Suceso repentino que sobreviene por causa o con ocasion del trabajo, y que
produce en el trabajador una lesion organica, una perturbacién funcional, una invalidez o la muerte.
Es también accidente de trabajo aquel que se produce durante la ejecucién 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).

12 Tomada de la pagina web el dia 21 de octubre del 2016 a las 2:00 pm
http://idrd.gov.co/sitio/idrd/sites/default/files/imagenes/gtc450.pdf
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Actividad rutinaria. Actividad que forma parte de un proceso de la organizacion, se ha
planificado y es estandarizable.

Actividad no rutinaria. Actividad que no se ha planificado ni estandarizado, dentro de un proceso
de la organizacién o actividad que la organizacién determine como no rutinaria por su baja
frecuencia de ejecucion.

Anélisis del riesgo. Proceso para comprender la naturaleza del riesgo (véase el numeral 2.31) y
para determinar el nivel del riesgo (véase el numeral 2.25) (1SO 31000).

Diagnostico de condiciones de trabajo. Resultado del procedimiento sistematico para identificar,
localizar y valorar “aquellos elementos, peligros o factores que tienen influencia significativa en
la generacion de riesgos para la seguridad y la salud de los trabajadores. Quedan especificamente
incluidos en esta definicion:

a) Las caracteristicas generales de los locales, instalaciones, equipos, productos y demas Utiles
existentes en el lugar de trabajo;

b) La naturaleza de los peligros fisicos, quimicos y bioldgicos presentes en el ambiente de
trabajo, y sus correspondientes intensidades, concentraciones o niveles de presencia;

C) Los procedimientos para la utilizacion de los peligros citados en el apartado anterior, que
influyan en la generacion de riesgos para los trabajadores; y

d) La organizacion y ordenamiento de las labores incluidos los factores ergondémicos y
psicosociales” (Decision 584 de la Comunidad Andina de Naciones).

Diagnostico de condiciones de salud. Resultado del procedimiento sistematico para determinar
“el conjunto de variables objetivas de orden fisioldgico, psicolégico y sociocultural que
determinan el perfil sociodemografico y de morbilidad de la poblacién trabajadora” (Decision 584
de la Comunidad Andina de Naciones).

Elemento de Proteccidn Personal (EPP). Dispositivo que sirve como barrera entre un peligro y
alguna parte del cuerpo de una persona.

Enfermedad. Condicion fisica 0 mental adversa identificable, que surge, empeora o ambas, a
causa de una actividad laboral, una situacion relacionada con el trabajo 0 ambas (NTC-OHSAS
18001).

Enfermedad profesional. Todo estado patoldgico que sobreviene como consecuencia obligada de
la clase de trabajo que desempeiia el trabajador o del medio en que se ha visto obligado a trabajar,
bien sea determinado por agentes fisicos, quimicos o biolégicos (Ministerio de la Proteccion
Social, Decreto 2566 de 2009).



Equipo de proteccion personal. Dispositivo que sirve como medio de proteccion ante un peligro
y que para su funcionamiento requiere de la interaccion con otros elementos. Ejemplo, sistema de
deteccion contra caidas.

Evaluacion higiénica. Medicion de los peligros ambientales presentes en el lugar de trabajo para
determinar la exposicién ocupacional y riesgo para la salud, en comparacion con los valores fijados
por la autoridad competente.

Evaluacion del riesgo. Proceso para determinar el nivel de riesgo (véase el numeral 2.25) asociado
al nivel de probabilidad (véase el numeral 2.24) y el nivel de consecuencia (véase el numeral 2.21).

Exposicion. Situacion en la cual las personas se encuentran en contacto con los peligros.

Identificacion del peligro. Proceso para reconocer si existe un peligro (véase el numeral 2.27) y
definir sus caracteristicas.

Incidente. Evento(s) relacionado(s) con el trabajo, en el (los) que ocurrié o pudo haber ocurrido
lesién o enfermedad (independiente de su severidad) o victima mortal (NTC-OHSAS 18001).
GUIA TECNICA COLOMBIANA GTC 45 (Primera actualizacion) 3 NOTA 1 Un accidente es
un incidente que da lugar a una lesién, enfermedad o victima mortal. NOTA 2 Un incidente en el
que no hay como resultado una lesion, enfermedad ni victima mortal también se puede denominar
como “casi-accidente” (situacion en la que casi ocurre un accidente).

NOTA 3 Una situacion de emergencia es un tipo particular de accidente.

NOTA 4 Para efectos legales de investigacion, tener en cuenta la definicion de incidente de la
resolucion 1401 de 2007 del Ministerio de la Proteccion Social o aquella que la modifique,
complemente o sustituya.

2.18 Lugar de trabajo. Espacio fisico en el que se realizan actividades relacionadas con el trabajo,
bajo el control de la organizacion (NTC-OHSAS 18001).

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

Monitoreo biol6gico. Evaluacion periddica de muestras bioldgicas (ejemplo sangre, orina, heces,
cabellos, leche materna, entre otros) tomadas a los trabajadores, con el fin de hacer seguimiento a
la exposicion a sustancias quimicas, a sus metabolitos o a los efectos que éstas producen en los
trabajadores.

Nivel de consecuencia (NC). Medida de la severidad de las consecuencias (vease el numeral 2.5).

Nivel de deficiencia (ND). Magnitud de la relacion esperable entre (1) el conjunto de peligros
detectados y su relacién causal directa con posibles incidentes y (2), con la eficacia de las medidas
preventivas existentes en un lugar de trabajo.



Nivel de exposicion (NE). Situacion de exposicion a un peligro que se presenta en un tiempo
determinado durante la jornada laboral.

Nivel de probabilidad (NP). Producto del nivel de deficiencia (véase el numeral 2.22) por el nivel
de exposicion (véase el numeral 2.23).

Nivel de riesgo. Magnitud de un riesgo (véase el numeral 2.31) resultante del producto del nivel
de probabilidad (véase el numeral 2.24) por el nivel de consecuencia (véase el numeral 2.21).

Partes Interesadas. Persona o grupo dentro o fuera del lugar de trabajo (veéase el numeral 2.18)
involucrado o afectado por el desempefio de seguridad y salud ocupacional de una organizacion
(NTC-OHSAS 18001).

Peligro. Fuente, situacion o acto con potencial de dafio en términos de enfermedad o lesion a las
personas, 0 una combinacion de éstos (NTC-OHSAS 18001).

Personal expuesto. Nimero de personas que estan en contacto con peligros.

Probabilidad. Grado de posibilidad de que ocurra un evento no deseado y pueda producir
consecuencias (véase el numeral 2.5).

Proceso. Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactian, las cuales
transforman elementos de entrada en resultados (NTC-1SO 9000).

Riesgo. Combinacion de la probabilidad de que ocurra(n) 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) exposicion(es) (NTC-OHSAS 18001). GUIA TECNICA COLOMBIANA GTC 45 (Primera
actualizacion) 4

Riesgo aceptable. Riesgo que ha sido reducido a un nivel que la organizacién puede tolerar,
respecto a sus obligaciones legales y su propia politica en seguridad y salud ocupacional (NTC-
OHSAS 18001).

Valoracion de los riesgos. Proceso de evaluar el(los) riesgo(s) que surge(n) de un(os) peligro(s),
teniendo en cuenta la suficiencia de los controles existentes y de decidir si el(los) riesgo(s) es (son)
aceptable(s) o no (NTC-OHSAS 18001).



