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RESUMEN

El presente proyecto se llevar4 a cabo en una panificadora llamada INDUSTRIA
PANIFICADORA EL COUNTRY LTDA en donde se realiza el planteamiento de un
sistema de gestion de salud y seguridad industrial, dicha panificadora cuenta
actualmente con 120 trabajadores, que deberan manejar maquinaria industrial
para la fabricacion de los diferentes productos derivados del trigo, por tal motivo
los trabajadores podrian encontrarse expuestos a la ocurrencia de accidentes y
enfermedades laborales sino se tiene una reglamentacion y el correcto manejo de
la misma; estos accidentes laborales pueden llegar a afectar la salud de los
trabajadores lo cual puede traer como consecuencia una incapacidad temporal o
permanente, el objetivo de desarrollar este proyecto es asistir a la INDUSTRIA
PANIFICADORA EL COUNTRY LTDA en el area de Seguridad y Salud
Ocupacional utilizando herramientas ingenieriles que permitan resolver las
diferentes inconsistencias, faltantes que tenga la industria en el campo de la salud
laboral y disminuir los riesgos a los que se exponen tanto trabajadores como
contratistas y visitantes.

Se inicia realizando el diagndstico de la situacidén actual de la empresa en salud y
seguridad industrial, consecutivamente se evallan los riesgos laborales existentes
mediante la realizacién del panorama de riesgos (Norma GTC 45) de tal manera
gue se determinen los riesgos con mayor grado y se generen recomendaciones y
actividades de prevencién; posteriormente se documenta el sistema de gestion en
salud y seguridad industrial teniendo en cuenta los aspectos de la norma NTC-
OHSAS 18001:2007 y finalmente se determina el beneficio - costo del presente
proyecto de forma tal que sea una guia para que la empresa implemente y
certifique su sistema de gestidon salud y seguridad industrial.

PALABRAS CLAVES

Seguridad y salud ocupacional, Riesgo, Peligro, Accidente laboral, Enfermedad
laboral.

ABSTRACT

This project will take place in a bakery called INDUSTRY PANIFICADORA THE
COUNTRY LTDA where the approach of a management system health and safety
is done, this bakery currently has 120 workers, who should handle industrial
machinery for manufacturing different wheat products, as such workers may be
exposed to the occurrence of occupational accidents and diseases but have



regulations and proper handling of it; These accidents can affect the health of
workers which may result in temporary or permanent disability, the aim of
developing this project is to assist the PANIFICADORA INDUSTRY THE
COUNTRY LTDA in the area of Occupational Safety and Health using engineering
tools to resolve the various inconsistencies, missing that has the industry in the
field of occupational health and reduce the risks to both workers and contractors
and visitors are exposed.

Starts making the diagnosis of the current situation of the company health and
safety, occupational risks consecutively evaluated by performing risk landscape
(Norma GTC 45) so that risks are identified with higher grade and generate
recommendations and prevention activities; then the management system in health
and safety is documented considering aspects of NTC-OHSAS 18001: 2007 and
finally the benefit is determined - cost of this project in a way that is a guide for the
company to implement and certifies its system of health and safety management.

KEY WORDS

Safety and Occupational Health, Risk, Danger, Work Accident, Occupational
Disease
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INTRODUCCION

En los dltimos tiempos, dentro de las organizaciones se le ha dado una mayor
importancia y significado a salud ocupacional, ya que inicialmente se dedicaban a
cumplir solamente con las normas legales en cuanto a la seguridad y salud de
cada uno de los trabajadores.

Hoy en dia, se ve que las organizaciones son mas conscientes y se preocupan por
contar con un equipo de trabajo donde prime el bienestar y la satisfaccion de los
trabajadores para que asi mismo puedan realizar y cumplir sus funciones y labores
de la mejor manera posible.

Debido a esto, las organizaciones han visto la necesidad de implementar sistemas
gue regulen las funciones y obligaciones que conllevan a beneficios como lo son el
bienestar y la satisfaccion de los trabajadores. Por eso, se han desarrollado varios
modelos que facilitan la implementacion como lo es OHSAS 18001 siendo uno de
los mas utilizados en el mundo.

Puesto que la Industria Panificadora el Country busca encaminarse en el estandar
de OHSAS 18001, la cual trata de brindar un ambiente de trabajo seguro a sus
trabajadores; teniendo en cuenta lo anterior, las autoras decidieron realizar una
investigacion y andlisis que le permitiera iniciar a la industria panificadora pan El
Country este proceso, ofreciendo las bases y herramientas ingenieriles para una
probable implementacion y creacién del sistema de seguridad y salud ocupacional
dentro de dicha industria.



JUSTIFICACION

El presente documento es aplicado en la INDUSTRIA PANIFICADORA EL
COUNTRY LTDA pretende evaluar los sistemas de informacién que utiliza la
industria en el area de seguridad y salud ocupacional, para llevar un control de los
accidentes de trabajo, incapacidades laborales, mapa de riesgos haciendo
seguimientos en los diferentes temas por medio de estadisticas proporcionandoles
una mejor calidad de vida a sus empleados, y previniendo cualquier desastre que
pueda ocurrir que afecte tanto a la empresa como a sus trabajadores.

Dado que los accidentes de trabajo y enfermedades profesionales interfieren en el
desarrollo normal de la actividad empresarial e inciden negativamente en su
productividad ademéas de generar graves implicaciones a nivel laboral, familiar y
social, es para la empresa de vital importancia manejar herramientas ingenieriles,
con el fin de desarrollar el sistema de gestion en salud y seguridad industrial
implementada en el aprendizaje obtenido durante el trayecto del programa de
ingenieria industrial, aportando conocimientos y experiencia a nuestra vida
profesional y personal.

Los directivos de la INDUSTRIA PANIFICADORA EL COUNTRY LTDA eligieron
poner en practica el sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional para dar
una mejor calidad de vida a sus trabajadores y un ambiente de trabajo limpio,
organizado, e instruirlos sobre los beneficios que este sistema ofrece, igualmente
quieren que todos los funcionarios de la empresa tomen conciencia de la
importancia y exigencia legal de la conformacién y actividades del COPASST
debido a que este comité se encuentra algo deteriorado.

Adicionalmente este proyecto se encuentra encaminado a posicionar a la empresa
en los primeros lugares del mercado de las panificadoras haciendo posible la
obtencién de més contratos y adjudicacién de licitaciones, debido a que muchos
de los clientes potenciales exigen una gestion continua de los peligros a los cuales
los trabajadores estan expuestos. Aunque se sabe que este proyecto no llegara a
la implementacion de la norma NTC - OHSAS 18001:2007 por decision de las
directivas, asimismo quedara desarrollado el sistema de gestion de seguridad y
salud ocupacional, lo cual conlleva a que si los directivos de la empresa desean
certificarse més adelante lo podran hacer sin demoras puesto que ya tendrian
acoplado todo su sistema de seguridad y salud ocupacional.



1. GENERALIDADES

1.1 PROBLEMA.

1.1.1 Descripcion de la empresa: Industria Panificadora EI Country fue fundada en
el aflo de 1978 en Tunjuelito, en ese entonces solamente era una panaderia de
barrio; posteriormente en 1981 el gerente decidio trasladar la panaderia al barrio
El Country de donde proviene el nombre de la empresa. Conforme fue pasando el
tiempo y debido al posicionamiento de los productos en el mercado, fue
aumentando el volumen de produccion, lo cual indujo a que los socios decidieran
comprar una bodega mas amplia en el barrio Carvajal. En el afio 2006, los socios
de la empresa deciden comprar un lote con mejor ubicacién, escogiendo el sector
de Toberin. Actualmente, la empresa cuenta con diferentes canales de
distribucion, como lo son a través de Distribuidores minoristas, mayoristas, ventas
institucionales y otra distribucién a nivel internacional via maritima y aérea. No
obstante, la empresa cuenta con una Flota de Transporte directa la cual tiene
distribucién en Bogota, Cundinamarca, los Llanos Orientales, Tolima, Boyaca,
Medellin, Pereira, Cali, entre otros

La planta de produccion de la INDUSTRIA PANIFICADORA EL COUNTRY LTDA
esta ubicada en Bogota en la Carrera 23 No 164 — 36 en el barrio Toberin.

Es una industria que fabrica diferentes tipos de productos a base de cereales
como lo son pan tajado blanco, integral, multicereal, sabor a mantequilla y sabor a
uva; mogollas con sabor a coco, fibra, canela, e integrales; tostadas; calados; pan
perro; pan hamburguesa; pan trenza; pankeis café (Exclusivo de exportacion),
dirigido hacia el mercado nacional e internacional.

1.1.2 Descripcion del problema: Actualmente la industria cuenta con un contrato
del distrito para la elaboracién y distribucion de refrigerios escolares en los
colegios publicos. Hoy en dia la industria cuenta con el reglamento de higiene y
seguridad industrial. Cuenta con 120 trabajadores los cuales laboran en un horario
de lunes a viernes de 7:00 am a 5:00 pm y los sabados de 7:00 am a 2:00 pm.

Faltas de normas técnicas de seguridad en la industria panificadora Pan el
Country: La industria presenta falencias en los procesos de salud y seguridad
industrial, que estd dada por la falta de concientizacion por parte de los
trabajadores los cuales pueden ser factores determinantes de la cantidad de
accidentes laborales que pueden presentarse. También pueden resaltarse otros
aspectos como lo son las actitudes del personal de trabajo, los métodos de trabajo
empleados por ellos, al igual que los equipos que se utilizan dentro de su ejercicio,
es por esta razdén que se decidi6 realizar un diagrama de espina de pescado de
las principales causas que se presentan por la falta de concientizacion en cuanto a

! Industria Panificadora el Country Ltda.



las condiciones inseguras en la empresa; el diagrama se realizO con las
observaciones que se tomaron durante primera visita a la planta; donde se
recolecto esta informacioén, la cual fue expresada a el director general durante una
entrevista realizada posteriormente con él; durante esta se lleg6é a un acuerdo de
los items més importantes y a los cuales se requiere brindarle una mayor atencion.

Se utilizé este diagrama ya que es el indicado para identificar las posibles causas
de un problema especifico en este caso las condiciones inseguras o las técnicas
de Seguridad en Pan el Country, y por medio de una representacion grafica
permite organizar de manera sisteméatica estas causas y sus posibles efectos, los
cuales son el impacto real en la organizacion. Se consideré que las categorias
mas apropiadas para la realizacion de este diagrama fueran maquinaria, planta,
personal, método, ambiente y materiales.

Figura 1. Espina de pescado: Condiciones inseguras en la Industria panificadora el
Country Ltda.

Capacitacion de tareas asignad. I |Personaldetrabajo

Hacer caso omiso de Comportamiento

las capacitaciones ) . ___inseguro
—— % Falta de retroalimentacion

de las tareas capacitadas

No seguimiento de
Mala implementacion los procesos

de la informacion >

Falta de pausas
aclivas

2 CONDICIONES INSEGURAS EN
'lLA INDUSTRIA PANIFICADORA EL COUNTRY

No seguir el protocolo de
manejo de las maquinas
S e

No se encuentra
actualizado el COPASO

y accidentes laborales

Falla de establecimiento
de reuniones

Mala implementacion de los
elementos de proteccion persona;

Elementos de trabajo

Falta de actividades para
conclentizar a los empleados
de los peligros

No investigacion de
riesgos laborale:

Fuente: Las autoras. 2012
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Como se ve reflejado en la figura 1, la falta de planes de capacitacion y
organizacion para reducir la problematica presentada por la industria panificadora,
se observan los siguientes datos de accidentalidad, recopilados por la
Aseguradora de riesgos profesionales a la que se encuentran afiliados (ARL)
SURA (Seguros de riesgos profesionales SURAMERICANA S.A).

Tabla 1. indice de accidentalidad anual en la Industria Panificadora el Country
Ltda.

. NUMERO DE %
ANO ACCIDENTES % ACUMULADO
ANO 2012 14 21% 21%
ANO 2011 12 18% 39%
ANO 2010 10 15% 55%
ANO 2008 8 12% 67%
ANO 2007 7 11% 77%
ANO 2009 6 9% 86%
ANO 2006 3 5% 91%
ANO 2004 3 5% 95%
ANO 2001 1 2% 97%
ANO 2000 1 2% 98%
ANO 1999 1 2% 100%
ANO 2005 0 0% 100%
ANO 2003 0 0% 100%
ANO 2002 0 0% 100%
ANO 1998 0 0% 100%
ANO 1997 0 0% 100%
ANO 1996 0 0% 100%
ANO 1995 0 0% 100%
ANO 1994 0 0% 100%
66 100%

Fuente: ARL SURA (Seguros de riesgos profesionales SURAMERICANA S.A) 2012.

En la tabla 1, se encuentra el indice de accidentalidad anual de la Industria
Panificadora el Country durante los ultimos 19 afios y el porcentaje que
representan dichos accidentes ocurridos cada aflo en la empresa,
adicionalmente se evidencia que el afilo en que ha habido mayor namero de
accidentes es en el afio 2012, por lo cual se pretende reducir el nimero de
accidentes laborales para los siguientes afnos.
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Grafica 1. Tasa de accidentalidad anual en la Industria Panificadora el Country
Ltda.
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Fuente: ARL SURA (Seguros de riesgos profesionales SURAMERICANA S.A). 2012.

En la grafica 1 se ilustra el porcentaje de accidentalidad laboral registrada en la
empresa desde el afio 1994 hasta el afio 2012 las cuales en su mayoria se dieron
por no seguir el protocolo de seguridad tanto de la maquinaria como la de manejo
de elementos de proteccion personal, asimismo se evidencia que a partir del afio
2006 se redujo los indices de accidentalidad laboral. La grafica 1 no incluye
indices de enfermedad laboral.

20



Tabla 2. Tasa de incapacidad anual.

. DIAS DE %
ANO INCAPACIDAD % ACUMULADO
ANO 2008 537 75% 75%
ANO 2004 100 14% 89%
ANO 2006 45 6% 95%
ANO 2007 20 3% 98%
ANO 2011 8 1% 99%
ANO 2012 7 1% 100%
ANO 2010 1 0% 100%
ANO 2009 0 0% 100%
ANO 2005 0 0% 100%
ANO 2003 0 0% 100%
ANO 2002 0 0% 100%
ANO 2001 0 0% 100%
ANO 2000 0 0% 100%
ANO 1999 0 0% 100%
ANO 1998 0 0% 100%
ANO 1997 0 0% 100%
ANO 1996 0 0% 100%
ANO 1995 0 0% 100%
ANO 1994 0 0% 100%
718 100%

Fuente: ARL SURA (Seguros de riesgos profesionales SURAMERICANA S.A) 2012.

En la tabla 2 se muestran los dias de incapacidad que se han presentado en cada
afio, adicional se evidencia que el afio en que mayor se presentaron
incapacidades fue el 2008 con un 75%, sin embargo se han presentado
reducciones significativas a partir del afio 2009 con un porcentaje del 1% lo que
confirma que se han aplicado las medidas correctivas para mitigar las
incapacidades.
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Grafica 2. indice de incapacidad anual.
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Fuente: ARL SURA (Seguros de riesgos profesionales SURAMERICANA S.A) 2012.

En la gréfica 2, se evidencia el indice de dias de ausencia laboral presentado
durante los afios 1994 a 2012 y como se observa en el afio 2008 se presentd un
alto indice de ausencia todo ello a causa de los accidente de trabajo, lo cual indica
una pérdida de dinero y tiempo para la industria ya que tendran que remplazar a la
persona incapacitada por los dias en que se encuentre ausente y brindar una
capacitacion sobre las tareas que realizaba el incapacitado.

1.1.3 Formulacion del problema: ¢ Mediante qué sistema se puede mejorar la salud
y seguridad de los trabajadores de la INDUSTRIA PANIFICADORA EL COUNTRY
LTDA.?

1.2 OBJETIVOS

1.2.1 General: Desarrollar el sistema de gestion en salud y seguridad industrial
bajo la norma NTC-OHSAS 18001:2007 en la Industria Panificadora el Country
LTDA.

1.2.2 Especificos

¢ Realizar un diagnéstico del estado en el que se encuentra la industria sobre
el desempefio de su sistema de gestion de salud y seguridad industrial.

e Evaluar los riesgos laborales bajo la norma GTC 45 para la identificacion de
los posibles controles.

e Documentar el Sistema de Gestion en Salud y Seguridad Industrial teniendo
en cuenta los aspectos de la norma NTC-OHSAS 18001:2007.

e Generar el plan de auditorias que verifique el desarrollo de la norma.
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e Determinar el beneficio / costo del desarrollo del presente proyecto, para

confirmando asi su viabilidad.
1.3 DELIMITACION DEL PROYECTO

Este proyecto se realizara en la Industria Panificadora el Country Ltda. la cual se
encuentra ubicada en la Carrera 23 No 164-36 Bogota — Colombia (Ver figura 2),
iniciando en Junio de 2013 y culminando en Junio de 2015, el proyectos se limita
al desarrollo del Sistema de Gestion en Salud y Seguridad industrial, basandose

en la normatividad de la NTC-OHSAS 18001:2007.

Figura 2 Mapa de ubicacion
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El alcance del proyecto estara limitado al desarrollo del sistema de seguridad y
salud ocupacional exceptuando la certificacion en la norma NTC — OHSAS
18001:2007 y el presupuesto ya que esto depende exclusivamente de la empresa.

MUtor

Se aclara que por motivos con confidencialidad de la empresa no es permitida la

toma de fotos dentro de las instalaciones.

1.4 METODOLOGIA.

1.4.1 Tipo de investigacion: Para desarrollar este proyecto se utilizé el tipo de

investigacién mixta, donde se analiz6 y se tuvo en cuenta aspectos cualitativos y
realizacion de COPASST,

cuantitativos como, datos histéricos, opiniones,
cronogramas, encuestas, entre otros; ademas se tuvo en cuenta la puesta en
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practica de la norma NTC - OHSAS 18001:2007 y las herramientas ingenieriles
para asi prever los riesgos que se presentan en la empresa continuamente.

1.4.2 Método de investigacion: El método de investigacion aplicado a este
proyecto es el inductivo, ya que consiste en demostrar hechos donde implica
relacionar variables aplicables, para observar un fenébmeno y dar solucién a un
problema.

A continuacion se relaciona en la tabla 3 el proceso metodoldgico aplicado para el
presente proyecto.
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Tabla 3. Proceso metodoldgico

Realizar un diagndstico del
estado en el que se encuentra
la industia  sobre el
desempefio de su sistema de
gestion de salud y seguridad
industrial.

Evaluar los riesgos laborales
bajo la norma GTC 45

Documentar el Sistema de
Gestién en Salud y Seguridad
Industrial teniendo en cuenta
los aspectos de la norma
NTC-OHSAS 18001:2007.
Generar el plan de auditorias
que verifigue el desarrollo de
la norma.

Determinar el beneficio / costo
del desarrollo del presente
proyecto.

Fuente: Las autoras 2012.

- Visitar a la empresa.
- Recolectar  informacion
para el diagnostico.

- Diagnosticar los riesgos
de cada wuno de los
puestos de trabajo.

-Documentar el sistema
de seguridad y salud
ocupacional.

-Crear el plan de
auditorias.
-Cuantificar el costo del

proyecto versus el costo
de accidentalidad.

- Determinar el beneficio /
costo.

-Dirigirse hacia Ias
instalaciones de la industria,
realizando entrevistas con la
directora de calidad vy
diligenciando la lista de
verificacidon  de  estandares
minimos del programa de
salud ocupacional de empresa
del ministerio de la proteccion
social y la lista de chegueo

norma técnica colombiana
OHSAS 18001 wersus o
observado.

-Analisis de cada uno de los
puestos de trabajo mediante
el panorama de riesgos, bajo
la norma GTC 45.

-Creacion de 1a documentacion
del sistema se seguridad vy

salud ocupacional, bajo la
norma NTC - OHSAS
18001:2007.

-Generacion  del plan de

auditorias para el sistema de
gestion de seguridad y salud
industrial, bajo la norma NTC
— OHSAS 18001:2007.

- Cuantificando el costo del
proyecto versus el costo de
accidentalidad.
-Determinacion del valor
presente neto realizando un
analisis costo beneficio.
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- Lista de verificacion.
- Entrevistas.

-\Visitas a los puestos de
trabajo.
- Lista de chequeo

- Actas.
- Formatos.

- Formatos.
- Plan de auditoria.

- Costeo.
- Reuniones.



1.5 MARCO REFERENCIAL

1.5.1 Marco teérico?. En Colombia el General Rafael Uribe Uribe en el afio de
1904 fue el primero en hablar acerca de la seguridad de los trabajadores en el
teatro municipal de Bogota donde expresaba3: "Creemos en la obligacion de dar
asistencia a los ancianos, caidos en la miseria y que ya no tienen fuerzas para
trabajar; veremos que es necesario dictar leyes sobre accidentes de trabajo y de
proteccion del nifio, de la joven y de la mujer en los talleres y en los trabajos del
campo, creemos que es necesario obligar a los patronos a preocuparse de la
higiene, del bienestar y de la instruccién gratuita de los desamparados...." incluso
en el afio 1910 el General Uribe solicité se indemnizaran a los trabajadores que
sufrieran accidentes laborales alegando que si a los soldados lisiados en guerra se
indemnizaban porque no se haria lo mismo con los trabajadores; y no fue sino
hasta el afio de 1915 que se aprobd la ley 57 “sobre reparaciones de accidentes
de trabajo”.

En el afio de 1934 fue establecida la oficina de medicina laboral la cual tenia como
objeto el analisis de los accidentes de trabajo y las enfermedades laborales para
asi establecer o no una indemnizacion a nivel nacional y en 1936 comienza a regir
la legislacion laboral.

No obstante hasta 1945 no se habia creado ley acerca de los seguros sociales, de
manera tal que el 21 de julio de dicho afio el ministerio de trabajo en cabeza del
ministro Adan Arraiga presento el proyecto de la ley 90 la cual fue aprobada el 11
de diciembre de 1946, pero sancionada el mismo afo el 26 de diciembre por el
presidente Mariano Ospina Pérez, sin embargo el ISS (Instituto de Seguridad
Social) inicio su funcionamiento el 26 de noviembre de 1949

En 1950 se incorpora las normas de salud ocupacional con la creacion del Codigo
sustantivo del trabajo el cual hasta el dia de hoy se encuentra vigente, asimismo
se crea la tabla de enfermedades profesionales, relacionandola con las
enfermedades profesionales y accidentes de trabajo y categorizando de la
siguiente manera: Incapacidad temporal, incapacidad permanente parcial,
incapacidad permanente total y gran invalidez. De esta manera se establecia la
indemnizacioén a la cual tenia derecho un trabajador.

2 http://datateca.unad.edu.co/contenidos/102505/102505_Primera_Unidad_-
_Actualizada/leccin_2_historia_de_la_salud_ocupacional_en_colombia.html. Agosto de 2014

3 HENAO ROBLE. Fernando. Induccién a la salud ocupacional. Ecoe ediciones Ltda. Bogota, 2007. Pagina 16 —
17. Agosto de 2014
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A partir de 1979 el gobierno nacional ha expedido una serie de leyes, normas y
reglamentos acerca de la salud ocupacional entre las cuales se destacan las
siguientes:

- Laley 9 de 1979. Cddigo Sanitario Nacional.

- Decreto Ley 1295 de 1994 donde se determina la organizacion vy
funcionamiento de las ARL.

- Ley 100 de 1993 por la cual se determina el funcionamiento del SSSI (Sistema
de Seguridad Social Integral).

Entre otras, y hasta el dia de hoy las empresas se deben regir por los reglamentos
del gobierno y las normativas presentes.

Desde el inicio de las investigaciones de la salud ocupacional es bien sabido que
los trabajadores se encuentran expuestos a una serie de riesgos especificos,
segun su ambiente de actividades laborales, éstos varian segun la linea de
produccion o actividad econdmica de la empresa. Dichos riesgos pueden acarrear
tanto accidentes laborales como enfermedades laborales, donde se pueden
identificar la relacién causa — efecto entre las actividades laborales y los efectos
de los riesgos a los que se encuentran expuestos los trabajadores.

El desconocimiento por parte de empleador y trabajadores en cuanto a la salud
ocupacional, genera como consecuencia las enfermedades laborales que
ocasiona un bajo rendimiento en el bienestar fisico, mental y la calidad de vida de
los trabajadores; adicionalmente perjudica la produccién de la empresa por el
ausentismo presentado constantemente y el incumplimiento de las actividades
laborales por los trabajadores.

Por ley de la Republica de Colombia es obligacién de las empresas, implementar
un programa de salud ocupacional, donde se elabore el panorama de factores de
riesgo (Decreto 614 de 1.984, Art. 29. Resolucion 2013 de 1.986. Resolucion 1016
de 1.989 Art. 10, 11, 14). La calidad de la elaboracién de un panorama de factores
de riesgo depende del profesionalismo y ética con la cual se elabore, colocando
los riegos y peligros reales que se presentan en la empresa, teniendo en cuenta lo
anterior es posible lograr multiples beneficios para la organizacién como lo es*:

- Aumento de produccién
- Calidad en los productos
- Calidad de vida de los trabajadores

4 http://colegios.minutodedios.org/saludocupacionalcemid/imagenes/pfrcemid.pdf. Mayo 2015
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- Bienestar fisico de los trabajadores y empleadores

- Bienestar mental de los trabajadores y empleadores
- Mejoras en ambiente laboral

- Manejo de recursos para salud ocupacional

- Cumplimiento de metas establecidas

- Cumplimiento legal

- Satisfaccion del cliente

La norma técnica colombiana OHSAS 18001 indica que en las empresas es
necesario identificar las operaciones y actividades que se relacionan con los
peligros analizados en la matriz de peligros y valoracion de riesgos, partiendo de
lo anterior la empresa debe gestionar los controles operacionales necesarios para
intervenir los riesgos presentes y futuros, de esta manera cumplir con los
requisitos legales aplicables y las politicas de seguridad y salud ocupacional
establecidas por la empresa.

En el numeral 4.4.6 de la norma técnica colombiana OHSAS 18001 se define el
control operacional como una metodologia que ayuda a mejorar el control de
riesgos del ambiente laboral que se presenta en las empresas colombianas, donde
se hace necesario tomar una serie de medidas las cuales son®:

« Medidas de ingenieria (Seguridad en el disefio de equipos y lugares de
trabajo)

« Medidas de sefializacién de los riesgos

« Medidas de procedimiento o instrucciones de operacion y de seguridad

e Programas de formacién del personal

« Ultilizacion de equipos de proteccién individual

Para elaborar un control operacional adecuado es necesario que las empresas
tomen en cuenta los resultados de las evaluaciones de riesgos, controles actuales,
determinacién de nuevos controles, requisitos legales aplicables a las diferentes
organizaciones, resultados de auditorias, resultados y recomendaciones de las
inspecciones de seguridad, actividades del comité paritario de seguridad y salud
en el trabajo, retroalimentacion de los trabajadores y mejoras continuas®.

5 https://calidadgestion.wordpress.com/2013/09/09/control-operacional-en-ohsas-18001/ 2015. Mayo 2015
6 lbid 5. Mayo 2015
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1.5.2 Marco conceptual: A continuacion se definen las palabras més significativas
para el desarrollo de este proyecto’.

e ACCIDENTE: Evento indeseado que da lugar a la muerte, enfermedad, lesion,
dafio u otra pérdida.

e ACCIDENTE LABORAL: Cualquier suceso no esperado ni deseado que da
lugar a pérdidas de la salud o lesiones a los trabajadores.

e AMBIENTE DE TRABAJO: Es el conjunto de condiciones que rodean a la
persona y que directa o indirectamente influyen en su estado de salud y en su
vida laboral.

e ARL: Administradora de Riesgos Laborales, son las entidades que se
encargan de la afiliacién y administracion de los riesgos profesionales.

e AUDITORIA: Proceso sistematico, independiente y documentado para obtener
“‘evidencias de la auditoria” y avaluarlas de manera objetiva con el fin de
determinar el grado en que se cumplen los “criterios de auditoria”.

e AUSENTISMO: Tiene que ver con dias perdidos de labor. Incluso las horas de
ausencia en el trabajo sumadas también se considera ausentismo.

e CONDICIONES DE TRABAJO: Cualquier caracteristica del mismo que pueda
tener una influencia significativa en la generaciéon de riesgos para la seguridad
y la salud del trabajador. Quedan especificamente incluidas en esta definicién:

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

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

c) Los procedimientos para la utilizaciéon de los agentes citados anteriormente
gue influyan en la generacion de los riesgos mencionados.

7 El marco conceptual se basa en :
www.manizales.unal.edu.co. Julio 2012
www.segurosbolivar.com. Julio 2012
http://www.cue.edu.co/medios/descargas/PROGRAMA_DE_SALUD_OCUPACIONAL_CUEAVH.pdf. Julio

2012
BULA ESCOBAR, German. OTERO RUIZ, Efrain. TABORA FERNADEZ, Guido. GALAN MORENA, Ricardo.

Resolucién 2013 de 1986.
ALVAREZ HEREDIA, Francisco. Seguridad e Higiene del Trabajo. Ecoe Ediciones. 2006
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d) Todas aquellas otras caracteristicas del trabajo, incluidas las relativas a su
organizacion y ordenacion que influyan en la magnitud de los riesgos a que
esté expuesto el trabajador.

COPASST: Comité Paritario de Seguridad y Salud en el trabajoes un
organismo de promocion y vigilancia de las normas y reglamentos de salud
ocupacional dentro de la empresa y no se ocuparda por lo tanto de tramitar
asuntos referentes a la relacion contractual laboral propiamente dicha, los
problemas de personal, disciplinarios o sindicales; ellos se ventilan en otros
organismos y estan sujetos a reglamentacion distinta.

DANOS DERIVADOS DEL TRABAJO: Enfermedades, patologias o lesiones
sufridas con motivo u ocasion del trabajo.

DIAGNOSTICO DE CONDICIONES DE SALUD: Resultado del procedimiento
sistematico para determinar el conjunto de variables objetivas de orden
fisioloégico, psicolégico y sociocultural que determinan el perfil socio
demogréfico y de morbilidad de la poblacion trabajadora.

DIAGNOSTICO DE CONDICIONES DE TRABAJO: Resultado del
procedimiento sistematico para identificar, localizar y valorar aquellos
elementos, peligrosos o factores que tienen influencia significativa en la
generacion de riesgo para la seguridad y salud de los trabajadores.

DOCUMENTO: Informacién y medio de soporte.

ELEMENTO DE PROTECCION PERSONAL (EPP): Dispositivo que sirve
como barrera entre un peligro y alguna parte del cuerpo de una persona.

EMERGENCIA: Estado de perturbacion subito que puede poner en peligro la
estabilidad de un sistema.

ENFERMEDAD: Condicion fisica o mental adversa identificable, que surge,
empeora 0 ambas, a causa de una actividad laboral, una situacion relacionada
con el trabajo o ambas.

ENFERMEDAD DE TRABAJO: Todo estado patoldgico derivado de la accién
continuada de una causa que tenga origen o motivo en el trabajo o en el medio
en que el trabajador se vea obligado a prestar sus servicios.

ENFERMEDAD COMUN: Aquella que, constituyendo alteraciones de la salud,
no tiene la condicion de accidente de trabajo ni de enfermedad profesional.
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EVALUACION DEL RIESGO: Proceso para determinar el nivel de riesgo
asociado al nivel de probabilidad

FACTOR DE RIESGO: Es todo elemento cuya presencia o modificacion
aumenta la probabilidad de producir un dafio a quien esta expuesto a él.

HIGIENE: Conjunto de conocimientos y técnicas que aplican
los individuos para el control de los factores que ejercen o pueden ejercer
efectos nocivos sobre su salud. La higiene personal es el concepto basico del
aseo, de la limpieza y del cuidado del cuerpo humano.

HIGIENE DEL TRABAJO: Técnica de prevencion de las enfermedades
profesionales que actia identificando, cuantificando, valorando y corrigiendo
los factores fisicos, quimicos y biolégicos ambientales para hacerlos
compatibles con el poder de aceptacion de los trabajadores expuestos a ellos.

INCIDENTE: Evento(s) relacionado(s) con el trabajo, en el (los) que ocurrié o
pudo haber ocurrido lesion o enfermedad (Independiente de su severidad), o
victima mortal.

INSPECCION: Recorrido sistematico por un éarea, esto es con una
periodicidad, instrumentos y responsables determinados plenamente a su
realizacion, durante el cual se pretende identificar condiciones sub-estandar.

LUGAR DE TRABAJO: Cualquier espacio fisico en el que se relazar
actividades relacionadas con el trabajo, bajo el control de la organizacion.

MAQUINAS INDUSTRIALES: Son aquellas utilizadas en la industria para la
produccion o elaboracién de productos en grandes cantidades.

MEDICINA PREVENTIVA Y DE TRABAJO: Tienen como objetivo los
reconocimientos médicos preventivos, los tratamientos médicos preventivos, la
seleccién profesional y la educacion sanitaria.

MEDIDAS DE CONTROL: Medida(s) implementada(s) con el fin de minimizar
la ocurrencia de incidentes.

MEJORA CONTINUA: Proceso recurrente de optimizacion del sistema de
gestion en Sy SO, para lograr mejoras en el desempefio en Sy SO, de forma
coherente con la politica en S y SO de la organizacion.

NO CONFORMIDAD: Incumplimiento de un requisito.
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NUMERO DE EXPUESTOS: Numero de personas relacionadas directamente
con el riesgo.

ORGANIZACION: Compafiia, corporacion, firma, empresa, autoridad o
institucion, o parte o combinacion de ellas, sean o no sociedades, publica o
privada, que tienen sus propias funciones y administracion.

PANIFICADORA: Fabrica donde se elabora pan.

PANORAMA DE FACTORES DE RIESGO: Llamado también inventario de
condiciones de trabajo, es un documento en el que se consigna y mantiene
informacion sobre ubicacion y valoracion de los factores de riesgo presentes en
las labores.

PELIGRO: Fuente o situacion con capacidad de dafio en términos de lesiones,
dafio a la propiedad, dafios al medio ambiente o0 a una combinacién de ambos.

PLAN DE CONTINGENCIA: Es un tipo de plan preventivo, predictivo y
reactivo. Presenta una estructura estratégica y operativa que ayudara a
controlar una situacion de emergencia y a minimizar sus consecuencias
negativas.

PLAN DE EMERGENCIA: Es un trabajo colectivo que establece las acciones
preventivas para evitar posibles desastres, indica las tareas, operaciones y
responsabilidades de toda la comunidad involucrada en situaciones de peligro.

POLITICA DE S Y SO: Intenciones y direccion generales de una organizacion
relacionados con su desempefio de S Y SO, expresadas formalmente por la
alta direccion.

PREVENCION DE RIESGOS LABORALES: Es la ciencia encargada de
fomentar el desarrollo de medidas y actividades necesarias para prevenir los
riesgos que devengan de la realizacion de cualquier tipo de quehacer.

PRIMEROS AUXILIOS: Las técnicas y procedimientos de caracter inmediato,
limitado, temporal, profesional o de personas capacitadas o con conocimiento
técnico que es brindado a quien lo necesite, victima de un accidente o
enfermedad repentina.

PROCEDIMIENTO: Forma especificada para llevar a cabo una actividad o un
proceso.

REGISTRO: Documento que presenta resultados obtenidos, o proporciona
evidencia de las actividades desempefadas.
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RIESGO: Es la probabilidad de ocurrencia de un evento.

RIESGO FISICO: Los riesgos fisicos son todos aquellos creados por el
ambiente de trabajo los cuales afectan al trabajador pero son comunes como el
ruido, las vibraciones, presion, temperatura entre otros, que con un buen
manejo se pueden controlar.

RIESGO LABORAL: Es todo aquel aspecto del trabajador que ostenta la
potencialidad de causarle algun dafio al trabajador.

RIESGO LOCATIVO: Es el riesgo que genera el ambiente de trabajo en
cuanto a sus instalaciones, es decir, las estructuras alrededor del trabajador
gue pueden ser los elementos con los cuales trabaja, el piso, todo aquello que
le puede generar algun dafio.

RIESGO PROFESIONAL: Son riesgos profesionales el accidente que se
produce como consecuencia directa del trabajo o labor desempefiada, y la
enfermedad que haya sido catalogada como profesional por el gobierno
nacional.

RIESGO PSICOSOCIAL: Estos riesgos son los que intervienen en el ambiente
social de cada trabajador y son los que mas cuidado hay que tener ya que solo
se notan cuando las personas estan sufriendo de algun tipo de patologia como
el estrés que desequilibran el trabajo y el entorno.

RIESGO TOLERABLE: Riesgo que se ha reducido a un nivel que puede ser
aceptable para la organizaciéon, teniendo en consideracién sus obligaciones
legales y su propia politica de SSO.

SALUD: Es un estado de bienestar fisico, mental y social. No solo en la
ausencia de enfermedad.

SALUD OCUPACIONAL: Es aquella que no se limita a cuidar las condiciones
fisicas del trabajador, sino que también se ocupa de la cuestién psicoldgica.
Para los empleados, la salud ocupacional supone un apoyo para el
perfeccionamiento del trabajador y al mantenimiento de su capacidad de
trabajo.

SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL (SSO): Condiciones y factores que

afectan el bienestar: de empleados, de obreros temporales, del personal del
contratista, de visitantes y de cualquier otra persona en el lugar de trabajo.
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e SENALIZACION: La sefalizacion se entiende como la herramienta de
seguridad que permite, mediante una serie de estimulos, condicionar la
actuacion del individuo que la recibe frente a unas circunstancias que pretende
resaltar, es decir, mantener una conciencia constante de la presencia de
riesgos. Para que la sefializacion sea efectiva y cumpla su finalidad en la
prevencion de accidentes, debe atraer la atencion de una forma clara y
contener un buen mensaje para que pueda ponerse en practica.

e SISTEMA DE GESTION: Un Sistema de Gestion es un conjunto de etapas
unidas en un proceso continuo, que permite trabajar ordenadamente una idea
hasta lograr mejoras y su continuidad.

Se establecen cuatro etapas en este proceso, que hacen de este sistema, un
proceso circular virtuoso, pues en la medida que el ciclo se repita recurrente y
recursivamente, se lograra en cada ciclo, obtener una mejora. Las cuatro
etapas son: planear, hacer, verificar y actuar.

e VALORACION DEL RIESGO: Proceso de evaluar los riesgos que surgen de
unos peligros, teniendo en cuenta la suficiencia de los controles existentes, y
de decidir si los riesgos es son aceptables o no.

¢ TRABAJADOR: Persona que voluntariamente presta sus servicios retribuidos
por cuenta ajena o propia y dentro del &mbito de organizacion y direccion de
otra persona natural o juridica, denominada empleador o de si mismo.

e VLP: “Valores limite permisible” son valores definidos por la American
Conference of Governmental Industrial Hygienists (ACGIH). El VLP se define
como la concentracion de un contaminante quimico en el aire por la cual se
espera que la mayoria de los trabajadores puedan estar expuestos
repetidamente, dia tras dia, sin sufrir efectos adversos a la salud. Se define
como la concentracién de un contaminante quimico en el aire por la cual se
espera que la mayoria de los trabajadores puedan estar expuestos
repetidamente, dia tras dia, sin sufrir efectos adversos a la salud.

1.5.3 Marco legal: En la tabla 4 se haré referencia a la evolucion legislativa de
salud ocupacional en Colombia&.

& http://www.fvs.gov.co/portal/index.php/plan-de-accion/199-programa-de-salud-ocupacional. Mayo 2013.
http://www.cue.edu.co/medios/descargas/PROGRAMA_DE_SALUD_OCUPACIONAL_CUEAVH.pdf. Mayo
2013
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Tabla 4. Marco legal

ANO

1979

1983

1984

1986

1989

ASPECTO
LEGISLATIVO
Ley 9°
Resolucion 2400

Decreto 586

Resolucion 614

Resolucion 2013

Decreto 2177
Resolucion 1016

RESUMEN Y NORMAS

Ley 92 se conoce como ley marco de la salud Ocupacional
en Colombia. Es la primera ley que se consagréo como la
base de la salud ocupacional en Colombia.

Tiene por objeto preservar, conservar y mejorar la salud de
los individuos en sus ocupaciones; referente a Seguridad
Industrial se analiza condiciones sobre maquinarias,
equipos, herramientas y actividades como el manejo,
transporte y almacenamiento de materiales, instalaciones y
equipos y los riesgos de accidente o enfermedad
Resolucion 2400: Llamado el estatuto nacional de
seguridad industrial. Establece disposiciones sobre
vivienda, higiene y seguridad en los establecimientos de
trabajo, con el fin de preservar y mantener la salud fisica y
mental, prevenir accidentes y enfermedades, logrando
mejores condiciones de higiene y bienestar de los
trabajadores en sus diferentes actividades. Define las
obligaciones tanto de los patronos como de Ilos
trabajadores sobre el tema y el campo de acciéon de la
misma.

Decreto 586 del 25 de febrero: Este Decreto crea el Comité
Nacional de Salud Ocupacional, con caracter permanente
para diseflar y coordinar los programas de Salud
Ocupacional.

Resolucion 614 del 14 de marzo: Determina las bases para
la organizacion y administracion de salud Ocupacional en el
pais. En todas las empresas o instituciones publicas o
privadas se debe constituir un comité de Medicina, Higiene
y Seguridad industrial integrado por un nuamero igual de
representantes de los patronos y de trabajadores.
Resolucion 2013 del 6 de Junio: Reglamenta la
organizacion y funcionamiento de los Comités de Medicina,
Higiene y Seguridad Industrial en los lugares de trabajo
Decreto 2177 de septiembre 21 de 1989: Readaptacion
profesional y el empleo de personas invalidas: El Estado
garantizard la igualdad de oportunidades y derechos
laborales a las personas invalidas fisica, mental o
sensorialmente, conforme el Convenio nimero 159 suscrito
con la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT)
Resolucién 1016 del 31 de marzo: Reglamenta la
organizacion, funcionamiento y desarrollo de los programas
de Salud Ocupacional que deben establecer los patronos o
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1991

1992

1993

1994

Resolucion 6398

Decreto 2148

Ley 100

Decreto 1294
Decreto 1295
Resolucion 5141
Decreto 1771
Decreto 1772
Decreto 1832
Decreto 1833
Decreto 1834

empleadores en el pais.

Resolucion 6398 del 20 de diciembre: Establece
procedimientos sobre examenes meédicos de pre-empleo y
admision y sobre las reglamentaciones establecidas en el
Caodigo Sustantivo de Trabajo.

Decreto 2148 del 30 de diciembre: Define la naturaleza,
funciones, organizacion e integracion del instituto de
Seguros Sociales y la nueva responsabilidad en la
prestacion de servicios meédicos asistenciales y la salud
Ocupacional.

Ley 100: Sistema integral dividido en tres libros principales:
Libro primero: Sistema general de pensiones.

Libro segundo: El sistema general de seguridad social en
salud.

Libro tercero: Sistema general de riesgos profesionales.
Decreto 1294 de junio 22: Por el cual se dictan normas para
el funcionamiento de las sociedades que asumiran los
riesgos derivados de enfermedades profesionales vy
accidentes de trabajo y reglamenta y clasifica los riesgos en
todas las actividades nacionales.

Decreto 1295 de junio: Por el cual se reglamenta la
administracion y organizacion del sistema general de
Riesgos profesionales y se amplia y complementa el
Decreto 1294. Analiza lo relacionado con las
Administradoras de Riesgos Profesionales A.R.P.; hace
aclaracion sobre lo que es accidente de trabajo y lo que es
enfermedad profesional.

Resolucién 5141 del 1 de agosto: Por el cual se adopta el
manual de procedimientos Técnico Administrativos para la
expedicion de licencias para la prestacion de servicios de
salud Ocupacional a terceros.

Decreto 1771 de agosto: Reglamenta el Decreto 1295 de
1994, sobre reembolsos por accidente de trabajo y
enfermedad profesional.

Decreto 1772 de agosto: Por el cual se reglamenta la
afiliacién y las cotizaciones al sistema general de riesgos
profesionales y se dan los valores de las cotizaciones.
Decreto 1832 de agosto: Por la cual se expide la tabla de
clasificacion de actividades econdmicas para el sistema
general de riesgos profesionales.

Decreto 1833 de agosto 3: Determina la administracion y
funcionamiento del fondo nacional de riesgos profesionales
Decreto 1834: Reglamenta la integracion y funcionamiento
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1995

1996

1997

1998

1999

2000

2001

Decreto 303
Resolucion 4059

Resolucion 681
Resolucion 2318

Decreto 16
Ley 361

Decreto 806

Decreto 1128
Resolucion 2569

Resolucion 612
Circular 008
Decreto 2140

NTC OHSAS
18001

Resolucion 00166
Decreto 889
Decreto 2463

del Consejo nacional de riesgos profesionales.

Decreto 303 de febrero 10: Vigencia de juntas de
calificacion de invalidez.

Resolucion 4059 de diciembre 22: Se adopta el formato
unico de reporte de accidentes de trabajo y el formato Unico
de reportes de enfermedad profesional.

Resoluciéon 681 de junio 18: Formulario Unico para la
solicitud de reembolsos de la EPS a la ARL por concepto
de la atencion de riesgos profesionales.

Resolucion 2318 de julio 15: Expedicion de licencias de
salud ocupacional para personas naturales y juridicas.
Decreto 16 de febrero: Trata sobre el funcionamiento de los
Comités regionales y seccionales de Salud Ocupacional.
Ley 361 de febrero 7: Integracion social de las personas
con limitacion.

Decreto 806: Afiliacion al régimen de seguridad social en
salud, prestacion de los beneficios del servicio publico
esencial de seguridad social y como servicio de interés
general en todo el territorio nacional.

Decreto 1128 del 29 de junio: Se reestructura el ministerio
de trabajo y seguridad social en la direccion general de
salud ocupacional y riesgos profesionales.

Resolucion 2569 de septiembre 1 de 1999: Se reglamenta
el proceso de calificacion del origen de enfermedad
profesional y la calificaciébn del origen de accidentes de
trabajo.

Resolucién 612 de marzo 10: Asignacion de unas funciones
a las juntas de calificacién de invalidez.

Circular 008 de marzo 13: Calificacion de pérdida de la
capacidad laboral, determinacién de origen y fecha de
estructuracion.

Decreto 2140 de octubre 20: Creacion de la Comision
intersectorial para la proteccion de la salud de los
trabajadores.

OHSAS 18001: Sistema de Gestion en seguridad y salud
ocupacional (Occupational Health and Safety Management
Systems).

Resolucion 00166 de febrero 1: Se establece el “Dia de la
Salud en el mundo del trabajo”, recordando el hecho
histérico lamentable que ocurrio el 28 de julio de 1983, en la
construccién de la represa del Guavio, donde por falta de
medidas de promocion y prevencion en salud ocupacional,
fallecieron mas de ciento veinte (120) trabajadores.

37



2002 | Decreto 1607
Decreto 1703

2003 | Decreto 205
Circular 001
Decreto 2800

Fuente: Las autoras 2012

Decreto 889 del 11 de mayo: Dictan disposiciones para el
funcionamiento del Registro Unico de Aportantes al Sistema
de Seguridad Social.

Decreto 2463 del 20 de noviembre: Se reglamenta la
integracion, financiamiento de la junta de invalidez.

Decreto 1607 de julio 31: Por el cual se modifica la tabla de
clasificacion de actividades economicas para el sistema
general de riesgos profesionales y se dictan otras
disposiciones.

Decreto 1703 del 2 de agosto: Se adoptan medidas para
promover y controlar la afiliacion y el pago de aportes en el
sistema general de seguridad social en salud.

Decreto 205 de febrero 2: Por el cual se determinan los
objetivos, la estructura organica y las funciones del
Ministerio de Proteccion Social.

Circular 001 del 17 de junio: Vigilancia y control para la
afiliacion, promocion y prevencion en riesgos profesionales
Decreto 2800 del 02 de octubre: Reglamenta la afiliacién de
trabajadores independientes que realizan contratos de
caracter civil, comercial o administrativos al Sistema
General de Riesgos Profesionales. Incluye la advertencia
de que el trabajador debera estar previamente afiliado al
Sistema General de Seguridad Social en Salud y de
Pensiones, en el orden de: Salud, Pensiones y luego
Riesgos Profesionales.

1.5.4 Marco normativo: En la tabla 5 se hara referencia al marco normativo
seguridad y salud ocupacional®.

Tabla 5. Marco normativo

1978 NTC 1458 Norma que clasifica de acuerdo al tipo de combustible los
fuegos de diversas naturalezas.

1979 NTC 1478 Norma que define los términos referentes a seguridad y lucha
contra incendios.

1982 NTC 1700 Norma que establece requisitos minimos que deben cumplir

los medios de salida para la evacuacion en caso de fuego u
otra emergencia.

http://www.unal.edu.co/dnp/Archivos_base/MANUAL_SEGURIDAD_SALUD OCUPACIONAL_Y_AMBIENTE_
CONTRATISTAS_UN-DNSO.pdf. Mayo 2013
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1983

1983

1987

1993

1995

1997

1997

1997

1997

1997

2007

2009

NTC 1867

NTC 1868

NTC 1461

NTC 2850

NTC 3701

GTC 34

GTC 45

NTC 1931

NTC 4115

NTC 4116

NTC - OHSAS
18001

NTC — OHSAS
18002

Fuente: Las autoras 2012

Norma de regulacion para las instalaciones, el mantenimiento
y el uso de alarmas o sefales contra incendio en edificaciones.
Norma que establece definiciones, clasificacion, requisitos de
instalacion, generalidades y localizacién de los detectores de
calor, humo y llama.

Norma que establece la definicién de los colores y sefiales de
seguridad, disefio de simbolos graficos para la prevencion de
accidentes y riesgos contra la salud y situaciones de
emergencia.

Norma que especifica los requisitos que deben cumplir y
ensayos a los que se deben someter los extintores plasticos
de polvo quimico seco.

Norma que determina las definiciones y pautas para mantener
los registros basicos de accidentes de trabajo y enfermedades
profesionales

Guia para estructurar y desarrollar un programa de salud
ocupacional en las empresas colombianas

Guia para dar parametros a las empresas en los disefios del
panorama de riesgos

Norma que especifica las sefales de seguridad para el uso en
el campo de la proteccion y lucha contra incendios.

Norma que establece parametros generales de los examenes
médicos clinicos y paraclinicos en salud ocupacional.

Norma que determina los pasos a seguir y requisitos para la
elaboracién en los andlisis de los puestos de trabajo.

Norma que especifica requisitos para el sistema de gestidon de
seguridad y salud ocupacional haciendo que la organizacion
controle los riesgos de seguridad y salud ocupacional.

Norma que suministra informacion general sobre la
implementacion, los principios fundamentales de la NTC —
OHSAS 18001:2007 y describe el proposito de entradas,
procesos y salidas en relacion con cada requisito.
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2. DESARROLLO DEL PROYECTO

2.1 DESCRIPCION DE LA INDUSTRIA PANIFICADORA EL COUNTRY LTDA,

Mision: Llevar alegria, unidad y felicidad a todos los hogares del mundo
aportando una excelente alimentacion con productos altamente
competitivos.

Visién: Para el 2015 ser la compafiia nimero uno del pais en el sector de
la panificacion brindando productos innovadores y saludables.

Portafolio de productos:
En el portafolio se encuentra en la tabla 6, con una variedad de productos

dentro de los cuales estan:

Tabla 6. Portafolio de productos

PRODUCTO CLASIFICACION IMAGEN1!

Tajados: El producto es
un pan molde y su
presentacion es en
tajadas o rebanadas, las
cuales ayudan a
mantener un consumo
controlado.

Pan tajado blanco

Pan tajado integral

Pan tajado mantequilla

Pan tajado multicereal

Pan tajado extralargo

%

E
Panes: Alimento basico | Coquitos -
ra | ili Z @ -

para la canasta familiar, Pan café =i i
el cual forma parte =
esencial de las comidas Pan hamburauesa ,
para las familias 9 ! l
colombianas. . |

Pan integral

Pan perro

Pan uva

Panecillos

Mogollas: Tiene forma
semicircular y ayuda en la
dieta del consumidor.

Mogolla 7 granos

0 Industria Panificadora el Country 2013.
1 www.panelcountry.com Mayo 2015
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Mogolla integral

Mogolla fibra &

Tostados: Pan en | Cotudos
presentacion crocante.

Tostada integral

Tostada crocante

Tostadas mantequilla

Navidad: Productos | Corona navidefia
especiales para la época
navidefia con el objetivo
de compartir en familia. Galleta navidefa

Cotudos naviderios

Matrimonio

Pan navidefio

Ponqué de vino

Ponqué de vino
rectangular

Fuente: Industria Panificadora el country 2014.

e Horario turnos de trabajo: La industria panificadora Pan el Country, cuenta
actualmente con horarios de trabajo presentados en la tabla 7.

Tabla 7. Horarios de trabajo

DESCRIPCION HORARIO
Personal administrativo ' L —V 7:00a.m. a | Sabados
5:00p.m. 7:00a.m. a 12:00
p.m
Operarios L -V 7:00a.m. a | Sdbados
5:30p.m. 7:00a.m. a 12:00
p.m

Fuente: Las autoras 2014
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2.1.1 Proceso de producto: En el anexo 1 (Procedimiento de trazabilidad en
productos para panificacién) se encuentra el procedimiento de trazabilidad en
productos para panificacion, donde se puede observar el proceso general para
realizar un producto de panaderia segun los estandares establecidos por la
Industria Panificadora el Country.

2.1.2 Planos generales por pisos: La Industria Panificadora el Country cuenta con
4 pisos o0 plantas, a continuacion se observan los planos, los cuales fueron
proporcionados por la empresa de manera fisica y por tal motivo su nitidez no es
la ideal, adicionalmente no se encuentra las cotas, los formatos, ni la escala con la
que fueron disefiados.

En los planos mencionados anteriormente se encuentra lo siguiente:

- Figura 2 plano de ubicacion general de la empresa.

- Figura 3 plano de la primer planta de la empresa donde se sitlan las areas de
atencién, descargue, despachos, bafios, almacenamiento de producto
terminado, empaque y produccion

- Figura 4 plano de la segunda planta de la empresa donde se sitlan las areas
de administrativa, descanso, empaques y produccion

- Figura 5 plano de la tercera planta de la empresa donde se sitdan las areas de
capacitacion, bafos, almacenamiento, empaque y produccién

- Figura 6 plano de la cuarta planta de la empresa donde se sitan las areas de
administrativa, bafios, cafeteria, almacenamiento de materia prima y
etiquetado.
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Figura 3. Ubicacion general de

la empresa

OFCIAS

SURT-
FRUVER
OE LA

SABANA

O/STRIBUIDORS DE PRODUCTOS

i T I EWRESADEUNIFDRMES

N

EMPRESA DE
UNIFORMES

TALLER DE
HECANCA
AUTOMOTREZ

SURTIFRUYER DE LA SABANA

Fuente: Industria Panificadora el Country LTDA. 2014.
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Figura 4. Primera planta
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Fuente: Industria Panificadora el Country LTDA. 2014.
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Figura 5. Segunda planta
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Fuente: Industria Panificadora el Country LTDA. 2014.
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Figura 6. Tercera planta

JULIO 2010

Fuente: Industria Panificadora el Country LTDA. 2014.
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Figura 7. Cuarta planta
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Fuente: Industria Panificadora el Country LTDA. 2014.
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2.1.3 Situacion del area de seguridad y salud ocupacional en la Industria
Panificadora el Country: Para realizar el diagndstico de la situacion en la cual se
encuentra el area de salud ocupacional en la empresa, se utilizaron listas de
verificacion como métodos para recoleccion de datos e informacion, las cuales
demuestran la investigacion realizada durante las visitas y reuniones a la empresa,
dando como resultado la identificacion de lo que se tiene y de lo que falta en la
empresa respecto a seguridad y salud ocupacional.

Las listas de verificacion utilizadas en el diagndstico fueron:

- Lista de verificacion de estdndares minimos del programa de salud
ocupacional de empresa del Ministerio de la Proteccion Social.
Perteneciente al ministerio de la proteccion social.

- Lista de chequeo norma técnica colombiana OHSAS 18001 Perteneciente a
CREA (Confederacion de empresarios de Aragon)

2.1.4 Lista de verificacion de estdndares minimos del programa de salud
ocupacional de empresa del Ministerio de Proteccién Social: Se dio inicio a la
realizacion del diagndstico de la Industria panificadora el Country LTDA. aplicando
la lista de verificacion de “Estandares Minimos del Programa de Salud
Ocupacional de Empresa”, del Ministerio de Proteccién Social, como se menciona
anteriormente la cual se emplea para conocer si las empresas cumplen con los
requisitos minimos de Seguridad y Salud Ocupacional exigidos en Colombia.
Dicha lista de verificacion cuenta con 102 item de los cuales 7 no aplican y 95
aplican a la Industria Panificadora el Country, de los item que aplican, se cumplen
con 57, es decir del 100% cumple con el 60%, lo que muestra una situacion de
alerta, ya que a pesar de que no cumple con un 40% que aparentemente es poco,
se entiende que la lista identifica los estandares minimos de tal manera que el
40% se vuelve una cifra alarmante.

A continuacién en el tabla 8 se muestra la aplicacion de la lista de verificacion, la
cual fue el resultado obtenido de una reunién en la cual participaron la Ingeniera
Carolina (Representante del area de Seguridad y Salud Ocupacional) y las
autoras. Al finalizar la lista se encuentra su andlisis respectivo.
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Tabla 8. Lista de verificacion de estandares minimos del programa de salud
ocupacional de empresa del ministerio de la proteccion social

Lista de verificacion de estandares minimos del programa de salud ocupacional de
empresa del ministerio de la proteccién social

I. Estructura del programa de salud ocupacional de empresa

(Convenciones: C - Cumple; NC - No cumple; NA - No aplica; NV - No se verificé)

1. Identificacion y generalidades de la empresa - Centro de trabajo

Estandar: La empresa tiene un programa de salud ocupacional (PSOE).

coD. CRITERIO C |[NC|NA|NV | OBSERVACIONES MODO DE VERIFICACION
Hay un programa de
salud ocupacional Se verifico en el “Programa de
(PSOE) escrito, vigente seguridad y salud ocupacional”
11 |Para el afo, y firmado X ubicado en la carpeta de
’ por el representante seguridad y salud ocupacional,
legal de la organizacion pestafia de formatos y
y por el responsable del manuales.
propio programa.
El documento tiene la
lsallgwegrtﬁ :ggoat.macggzgﬁ A el documento le falta
L P R . informacién, como lo | Se verificd en el “Programa de
social; NIT; direccion; : . : : ”
. . es NIT, direccion, | seguridad y salud ocupacional
teléfono y ciudad, ; h :
ciudad, teléfono, | ubicado en la carpeta de
1.2 |representante legal, X : .
. representante legal, | seguridad y salud ocupacional,
sucursales y numero de <
L sucursales, clase de |pestafia de formatosy
empleados, actividad . g
. L riesgo y actividad | manuales.
econdmica principal vy e
. principal.
clase de riesgo por cada
sede.
Todos los trabajadores,
dependientes o]
independientes, estan
afiliados al sistema
general de seguridad
s_OC|aI en salud y al Se verificd en 10 hojas de vida
sistema  general  de de los trabajadores de manera
1.3 | pensiones. Ademas, | X X }

todos los dependientes y
los independientes que
voluntariamente 'y por
escrito lo decidan, estan
afiliados al sistema
general de  riesgos
profesionales.

aleatoria  encontrando las

respectivas afiliaciones.
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1.4

La empresa paga,
regularmente, los
aportes a los sistemas
de seguridad social.

Se verifico la planilla de
aportes al (SSSI) Sistema de
Seguridad Social Integral.

15

Si la empresa se clasifica
en el grupo de las
denominadas de "Alto
riesgo"”, aporta al sistema
general de riesgos
laborales el mayor valor
por los trabajadores
expuestos a los factores
de riesgo que originan la
denominacion de alto
riesgo.

No Aplica a la empresa

1.6

Si para la empresa
laboran trabajadores
vinculados con
contratistas y/o  con
subcontratistas, hay un
procedimiento para
verificar si ellos estan
afiliados al sistema de
seguridad social integral
(SSSI) (Salud - régimen
contributivo - pensiones
y riesgos profesionales),
y si los contratistas o
subcontratistas ~ pagan
los aportes respectivos.
Dicho procedimiento
estipula las medidas que
aplica la empresa en
caso de que éstos
incumplan las

obligaciones referidas.

A la empresa le falta
verificar que los
contratistas realizan
los aportes a su
seguridad social
integral.

2. Politica de salud ocupacional

Estandar: La empresa definié la politica de salud ocupacional.

coD. CRITERIO C|NC|NA|NV| OBSERVACIONES MODO DE VERIFICACION
En el PSO esta definida
la politca de salud
ocupacional de la
Zigfglsiacsln.clc;r?w Fr)g:::gg Se verifico en el “Programa de
dep la  alta di?eccic’)n' seguridad y salud ocupacional’
2.1 |compromete a todos los | X ubicado en la ~carpeta de

niveles de la empresa y
define las lineas de
accion en salud
ocupacional.

seguridad y salud ocupacional,
pestafia de formatos vy
manuales.
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2.2

La politica esta publicada
y se hizo difusién de ella
entre los trabajadores.

Publicada
socializada.

pero  no

3. Comité paritario de salud ocupacional (COPASO) - Vigia ocupacional

Estandar: La empresa conform6 un comité paritario de salud ocupacional (COPASO) o designé un vigia
ocupacional, segln las normas.

cOD.

CRITERIO

NC

NA

NV

OBSERVACIONES

MODO DE VERIFICACION

3.1

Si la empresa tiene
menos de diez (10)
trabajadores design6 el
vigia ocupacional, le
asigno el tiempo
necesario y el registro de
la designacion ante el
Ministerio de la
Proteccion  Social, vy
verificar si esta vigente.

No Aplica a la empresa

3.2

Si la empresa tiene diez
(10) o més trabajadores,
esta constituido el
COPASO, le asigno
tiempo a los integrantes
para cumplir sus
funciones y el registro de
la conformacion, ante el
Ministerio de la
Proteccion Social, esti
vigente.

Falta actualizacion del
COPASO ya que la
Ultima constitucion de
COPASO se realizd en
el afio 2008

4. Recursos

Estandar: La empresa dispone de las personas y de los recursos fisicos, econdémicos y tecnolégicos
necesarios para coordinar y desarrollar el programa de salud ocupacional.

CcOD. CRITERIO C|NC|NA|NV| OBSERVACIONES MODO DE VERIFICACION
La alta direccién designo
un respo_nsable del .PSO’ Tienen un responsable
quien tiene funciones designado del PSO
4.1 espe_cmcas y tempoj . X |pero no lo tienen
definido para cumplir la registrado en  ningdn

tarea. Dicho responsable
depende directamente de
la alta direccion.

formato o documento.
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4.2

Si la empresa tiene
cincuenta (50)
trabajadores o menos, el
responsable del PSOE
€S una persona que,
como minimo, acredita
una formacién de por lo
menos cincuenta (50)
horas en salud
ocupacional.

No Aplica a la empresa

4.3

Si la empresa tiene entre
cincuenta y uno (51) y
ciento cincuenta (150)

trabajadores, el
responsable del PSO es
una persona que

acredita, como minimo,
formacion como técnico o
tecndlogo en  salud
ocupacional o en alguna
de sus areas. (En los
sitios del pais donde no
hay el recurso con este
perfil, el representante
del PSO puede ser un
empleado con
entrenamiento minimo de
ciento cincuenta -150- en
salud ocupacional).

La persona designada es
capacitada y se verifican las
certificaciones de las
capacitaciones realizadas.

4.4

Si la empresa tiene entre
mas de ciento cincuenta
(150) trabajadores, el
responsable del PSOE
es una persona que
acredita, como minimo,
formacion profesional
béasica, de pregrado y de
posgrado en salud
ocupacional o en alguna
de sus areas. (En los
sitios del pais donde no
hay el recurso con ese
perfil, el representante
del PSOE puede ser un
empleado con
entrenamiento minimo de
trescientas -300- horas
en salud ocupacional).

No Aplica a la empresa

4.5

Si la empresa tiene
ciento cincuenta (150)
trabajadores o menos, en
el capitulo de recursos
del PSO se establece la
partida de gastos
necesaria para ejecutar
las actividades del afo,
segun los objetivos y las
metas prioritarias.

No se dispone de una
partida para esa area,
pero se designa en el
momento  que  sea
necesario.
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Si la empresa tiene mas
de ciento cincuenta (150)
trabajadores, hay un
presupuesto especifico,
organizado por capitulos
de acuerdo con los
riesgos, para ejecutar las
actividades del afio,
segun los objetivos y las
metas prioritarias.

4.6

No Aplica a la empresa

Estan  definidos  los
criterios para evaluar la
asistencia técnica y la
asesoria prestada por la
ARL, en funcién de las
necesidades y

requerimientos del PSO.

4.7

No hay registros fisicos.

Verificado con la
directora de calidad.

Il. Desarrollo del programa de salud ocupacional (Proceso)

(Convenciones: C - Cumple; NC - No cumple; NA - No aplica; NV - No se verificd)

5. Diagnostico

Estandar: Hay un diagnéstico de las condiciones de trabajo y estan definidos los riesgos y los peligros

prioritarios.
COD. CRITERIO C INC|NA|NV| OBSERVACIONES MODO DE VERIFICACION
En el texto del PSO se
identifican las maquinas
y equipos que se utilizan,
asi como las materias
p:ggﬁz‘tos ﬁn;rlséjmose, Se verifico en el “Programa de
p ; . . seguridad y salud ocupacional’
intermedios, Si ha adquirido nueva :
. . ubicado en la carpeta de
5.1 |subproductos y material | X magquinaria se debe - .
. seguridad y salud ocupacional,
de desecho. (Para todos actualizar el texto. <
. o pestafia de formatos vy
los casos se identifican
manuales.
los elementos o las
condiciones
cancerigenas o las
sustancias altamente
toxicas).
Esta definido y escrito el Se ve‘rlflco en el ngrama d?
. . o seguridad y salud ocupacional
método para identificar :
X ubicado en la carpeta de
5.2 |los peligros, para evaluar | X

los riesgos laborales y
para definir prioridades.

seguridad y salud ocupacional,
pestafia de formatos vy
manuales.
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El método aplicado para
identificar y evaluar los
riesgos y peligros incluye
como minimo, para el
trabajo rutinario o no, y
para cada puesto: Los
factores de riesgo, el
ndamero de trabajadores
expuestos, los tiempos
de exposicion, las
consecuencias de ella, el
grado de riesgo y el
grado de peligrosidad y
los controles existentes y
los que se requiere
implantar.

Se encuentra
desactualizado,

fue

realizado por ultima vez

en el afio 2008.

54

Hay un procedimiento
escrito para que los
trabajadores reporten las
condiciones de trabajo
peligrosas, que se aplica
como parte del proceso
para el elaborar el
diagnéstico.

Lo reportan
personalmente a

la

directora de calidad, no

tienen un
procedimiento.

5.5

Estdn  definidos los
riesgos prioritarios
relacionados con las
condiciones de trabajo.

Se verifico en el “Programa de
seguridad y salud ocupacional’
ubicado en la carpeta de
seguridad y salud ocupacional,
pestafia de formatos y
manuales.

5.6

Si se emplean materiales

o] sustancias
cancerigenas o]
altamente toxicas

reconocidas como tal, o
se trabaja en condiciones
de exposicién al riesgo
de que los trabajadores
padezcan un cancer,
estas  condiciones 0
sustancias son
catalogadas como un
riesgo prioritario.

No Aplica a la empresa

5.7

El diagnostico de
condiciones de trabajo se
actualiza, como minimo,
una (1) vez al afio y al
hacerlo, se tienen en
cuenta los cambios en:
Condiciones de trabajo,
actividad econdémica,
procesos, maquinaria, en
la sede, etc.

No realizan
diagnostico anual
las  condiciones
trabajo.

un
de
de
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Estandar: Hay un diagnéstico de las condiciones de salud de los trabajadores y estan definidas las
prioridades.

cOD.

CRITERIO

Cc

NC

NA

NV

OBSERVACIONES

MODO DE VERIFICACION

5.8

Hay, como minimo, la
siguiente informacion
actualizada para el Ultimo
afo sobre los
trabajadores: Edad, sexo,
escolaridad, estado civil,
estrato socio - econémico
e ingreso mensual.

Se verificd en 10 hojas de vida
de los trabajadores de manera
aleatoria.

5.9

Hay informacién
actualizada, para el
Gltimo afio, sobre los
resultados de los
examenes médico
ocupacionales (De
ingreso, periddicos y de
retiro), incapacidades,
ausentismo por causa
médica, morbilidad vy
mortalidad de la
poblacién trabajadora en
relacion con enfermedad
comun (General y
especifica, accidente de
trabajo y enfermedad
profesional (General vy
especifica).

Se verificd en 10 hojas de vida
de los trabajadores de manera
aleatoria.

5.10

Hay un procedimiento
para que los trabajadores
reporten las condiciones
de salud, que se aplica
como parte del proceso
para elaborar el
diagnéstico.

Lo reportan
personalmente a la
directora de calidad, no
tienen un
procedimiento.

511

Estan definidas las
prioridades relacionadas
con las condiciones de
salud de los
trabajadores.

La ARL
recomendaciones.

envia

en las
enviadas

Se verificd
recomendaciones
por la ARL.

5.12

Se establece la relacién
posible entre condiciones
de salud prioritarias y
condiciones de trabajo.

No hay registros fisicos.

Fue confirmado por la
directora de calidad.
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6. Planeacion

Estandar: Los objetivos y las metas de PSOE se establecen con base en las prioridades identificadas, y hay
un cronograma definido para llevar a cabo las actividades.

CcoD. CRITERIO C|NC|NA|NV| OBSERVACIONES MODO DE VERIFICACION
Se verifico en el “Programa de
Estan  definidos  los seguridad y salud ocupacional’
6.1 |objetivos del PSOE vy | X ublcac_zlo en la carpeta de
ellos son mensurables. segur|~dad y salud ocupacional,
pestafia de formatos vy
manuales.
Las metas a corto plazo
(Antes de seis (6) meses) No hay metas
6.2 ; . > X -
se orientan a intervenir definidas.
riesgos prioritarios.
Para cada objetivo y para
cada meta se determinan Ya que no hav metas
las acciones pertinentes defir?idas y no
63 |y los responsables, y X determinan acciones ni
estos datos se reflejan en
responsables.
el cronograma de
ejecucion de las tareas.
Ya que el COPASO no
El COPASO o el vigia, se encuentra
6.4 |conocen el cronograma y X actualizado no tienen
verifica si se cumple. un cronograma
definido.

7. Intervencidén

Estandar: Se formulan las acciones de higiene industrial para intervenir los puestos de trabajo prioritarios (Con
grado de riesgo alto) en la fuente o en el medio, y hay mecanismos para garantizar que ellas se realicen.

coD. CRITERIO C|NC|NA|NV| OBSERVACIONES MODO DE VERIFICACION
Estdn  definidas las e “
. . . Verificado en el “programa de
intervenciones de higiene limoi AR
industrial que se deben Impieza y zanitizacion
7.1 X ubicado en el POES
llevar a cabo en los o .
. (Procedimiento operativo de
puestos de trabajo R
o estandarizacion)
prioritarios.
La empresa verifica si las
intervenciones de higiene El jefe de calidad se
industrial definidas se encarga de realizar esa
7.2 |ejecutan segln el| X verificacion y es | Verificado en registros.

cronograma establecido
y si los mecanismos de
control son eficaces.

supervisado por la
directora de calidad.
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7.3

Hay normas preventivas
escritas sobre higiene
industrial, relativas a los
puestos de trabajo
prioritarios.

Se encuentra la
caracterizacion de los
riesgos en general pero
no por puesto de
trabajo.

Verificado en el “programa de
seguridad y salud
ocupacional”, en la inspeccién
y caracterizacion de riesgos.

7.4

La empresa verifica si los
trabajadores cumplen las
normas preventivas
sobre higiene industrial.

Los verifica visualmente
la directora de calidad.

7.5

Hay un plan de medidas
administrativas
complementarias para el
control de los riesgos de
higiene industrial, que
incluye, entre otras, la
rotacién de las personas
o la disminucién de las
horas de exposicion.

Mitigan los riesgos de
plagas.

Programa de roedores vy
plagas.

7.6

Estdn  definidas las
intervenciones que se
deben llevar a cabo en
los puestos de trabajo
con factores
ergondmicos prioritarios.

No tienen definidas
intervenciones para
puestos de trabajo.

7.7

La empresa verifica si las
intervenciones de
ergonomia relativas a los
puestos de trabajo son
prioritarias.

No son verificadas las
intervenciones.

7.8

Hay normas preventivas
escritas sobre ergonomia
relativas a los puestos de
trabajo prioritarios

No se encuentran
especificadas por
puesto de trabajo sino
en general.

Se verific en el “Programa de
seguridad y salud ocupacional’
ubicado en la carpeta de
seguridad y salud ocupacional,
pestafia de formatos vy
manuales.

7.9

La empresa verifica si los
trabajadores cumplen las
normas preventivas
sobre ergonomia.

Los verifica visualmente
la directora de calidad.

No cuentan con
registros fisicos.
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Estandar: Se formulan las acciones de seguridad industrial para intervenir los puestos de trabajo prioritarios
(Con grado de peligrosidad alto y medio) en la fuente o en el medio, y hay mecanismos para garantizar que
ellas se realicen.

cob. CRITERIO C INC|NA|NV| OBSERVACIONES MODO DE VERIFICACION
Estan  definidas las
intervenciones de No hay registros fisicos.
710 seguridad industrial que X X
) se deben llevar a cabo Fue confirmado por la
en los puestos de trabajo directora de calidad.
prioritarios.
La empresa verifica si las
intervenciones de
segurldad mgjustnal No hay registros fisicos.
definidas se ejecutan
7.11 . X X
segun el  cronograma Fue confirmado por la
establecido 'y si los directora de calidallod
mecanismos de control )
son eficaces.
Hay normas preventivas
escritas sobre la No especificadas por
7.12 | seguridad industrial | X puesto de trabajo, sino
relativas a los puestos de en general.
trabajo prioritarios.
La empresa verifica si los ngntleréeen dveeflrir}liggcig:
trabajadores cumplen las para asequrarse de que
7.13 | normas preventivas X p 9 ded
- los trabajadores
sobre seguridad
) . cumplan las normas de
industrial.

seguridad industrial.

Estandar: Los trabajadores de los puestos que presentan riesgos que requieren, complementariamente,
elementos de proteccion personal (EPP), reciben tales elementos.

coD. CRITERIO C INC|NA|NV| OBSERVACIONES MODO DE VERIFICACION
Estan identificados los Se realizo un analisis
X para saber cada cuanto
puestos de trabajo que .
resentan riesgos ue se debe cambiar los Planilla entrega de dotacién
7.14 | Press gos y que | EPP de los g :
requieren .
. trabajadores que sus
complementariamente, .
A tareas asi se lo
EPP indispensables. e
soliciten.
Hay un procedimiento
escrito para seleccionar
los elementos de
proteccion personal que
7.15 |se requieren en la X No hay un

empresa, el cual incluye
los criterios técnicos que
se deben aplicar para
hacer la seleccion.

procedimiento escrito.
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7.16

A cada trabajador que
requiere proteccion
complementaria, se le
entregan los EPP y se le
reponen cuando ello es
necesario, gestion de la
que se lleva un registro
formal.

No estd definido en
los procedimientos
existentes el tiempo en
el que se deben
reponer los EPP, pero
dejan registro cada vez
que se le entregan los
EPP a cada trabajador.

Planilla entrega de dotacion.

7.17

La empresa verifica si los
trabajadores usan los
EPP y el estado de ellos.

Es verificado
visualmente por la
directora de calidad, no
hay registro.

Estandar: La sed

e tiene las

condiciones sanitarias basicas.

CRITERIO

NC

NA

NV

OBSERVACIONES

MODO DE VERIFICACION

7.18

En la sede hay:
Suministro  permanente
de agua, servicios
sanitarios y mecanismos
para controlar los
vectores y para disponer

excretas y de basuras.

Verificado visualmente en las
instalaciones de la empresa.

7.19

Si la empresa tiene
restaurantes
comedores industriales,
tiene la licencia sanitaria
expedida por la
secretaria de  salud
municipal o distrital.

No Aplica a la empresa

7.20

Hay un procedimiento
escrito para, segin la
actividad econdémica,
garantizar que los
residuos sélidos, liquidos
0 gaseosos que se
producen, se eliminen de
forma que no se ponga
en riesgo a los
trabajadores o a la
comunidad.

Verificado en el “Manual de
saneamiento basico”.

7.21

El procedimiento para
garantizar que los
residuos solidos, liquidos
O Qgaseosos que se
producen, se eliminen de
forma que no se ponga
en riesgo a los
trabajadores o a la
comunidad, se ejecutan
segun lo dispuesto en el

No hay registros fisicos.
Es verificado
visualmente por la
directora de calidad.
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Estandar: La empresa registra, reporta e investiga las enfermedades profesionales y los incidentes y
accidentes que ocurren.

cOD.

CRITERIO

NC

NA

NV

OBSERVACIONES

MODO DE VERIFICACION

7.22

Hay un procedimiento
escrito para reportar
dentro de los dos (2) dias
siguientes al evento o a

la deteccion, un
accidente de trabajo o
una enfermedad
profesional.

Se verifico en el “Programa de
seguridad y salud ocupacional”
ubicado en la carpeta de
seguridad y salud ocupacional,
pestafia de formatos vy
manuales.

7.23

El reporte del accidente
de trabajo o de Ia
enfermedad profesional
que se detect6 se hace

en el formulario
establecido y dentro de
los dos (2) dias

siguientes al evento.

Es diligenciado el
formulario especificado
por la ARL en linea.

Formulario especificado por la
ARL.

Hay un procedimiento
escrito para investigar los
incidentes y los
accidentes de trabajo. En
el caso de los accidentes
de trabajo o de las
enfermedades

profesionales mortales, el

Se verifico en el “Programa de
seguridad y salud ocupacional’
ubicado en la carpeta de

7.24 S . : .
procedimiento obliga a seguridad y salud ocupacional,
que la alta gerencia sea pestafia de formatos vy
notificada de los manuales.
resultados de la
investigacién y asuma la
responsabilidad de
aplicar las  medidas
correctivas.

La investigacion de los
accidentes 'y de los La investigacion se
incidentes incluye el . gacl Verificado en el formato de AT
7.25 L . realiza en conjunto la . .
andlisis de causalidad (Accidente de trabajo)
- - empresay la ARL.
(Causas inmediatas vy
causas basicas).
Hay un procedimiento
escrito para determinar, e «
Se verificod en el “Programa de
en caso de que se . . i
. . seguridad y salud ocupacional
detecte o se diagnostique :
ubicado en la carpeta de

7.26 |una enfermedad - .

. seguridad y salud ocupacional,
profesional, las causas

basicas de ella y la
posibilidad de que se
presenten nuevos casos.

pestafia  de
manuales.

formatos vy
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Como producto de la
investigacion de los

. No hay un
accidentes y de los .
o . procedimiento.
incidentes, asi como de
las enfermedades .
. Sin embargo es
profesionales, se .
. confrmado por la
7.27 | plantean acciones | X X |5 .
. . directora de calidad
preventivas y correctivas .
. . que se realizan las
especificas y se definen . i
respectivas  acciones
para ellas los .
preventivas y
responsables, los .
correctivas.
recursos y el cronograma
respectivo.
Hay un procedimiento
escrito para verificar si se
ejecutan las acciones
. . No hay un
preventivas y correctivas rocedimiento  escrito
que se plantean como Eon el cual se verifique
7.28 |resultado de la X : - q
investigacion de los sl se e]ecutar} las
i acciones preventivas y
accidentes y de los ;
e correctivas.
incidentes, y de las
enfermedades
profesionales.
Hay un registro
estadistico de los
|nC|_dentes Y. de los No hay registros por
accidentes, asi como de
parte de la empresa, .
las enfermedades .| Verificado en los documentos
.29 rofesionales ue X pero la ARL envia enviados por la ARL
P 4 estadisticas e incluye P )
ocurren, y se analizan y .
) recomendaciones.
difunden las
conclusiones derivadas
del estudio del mismo.
cvaldan los repories e Debido a  que el
. P COPASO se encuentra
los accidentes y de las .
. desactualizado no
enfermedades, asi como )
7.30 X evallan los reportes de
los resultados de las : .
. SO - accidentes de trabajo o
investigaciones y verifica
. ) enfermedades
si se ejecutan las
. laborales.
acciones planteadas.
Estandar: La empresa tiene y ejecuta un plan de inspecciones de seguridad industrial.
COD. CRITERIO C INC|NA|NV| OBSERVACIONES MODO DE VERIFICACION
Hay un plan escrito de
inspecciones de La empresa no cuenta
seguridad industrial, que con un plan escrito
7.31 |incluye la aplicacion de X acerca de las
listas de chequeo y la inspecciones de

participacion del
COPASO en ellas.

seguridad industrial.
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Hay un registro de las
inspecciones realizadas y

La empresa no cuenta
con registros fisicos de

7.32 X inspecciones ni
de los resultados de las
i resultados de las
mismas. ;
mismas
Hay un procedimiento
- : La empresa no cuenta
para verificar si se e
; . con un procedimiento
ejecutan las acciones .
. . escrito para la
7.33 | preventivas y correctivas X e,
verificacion de las

gue se plantearon luego
de las inspecciones de
seguridad.

acciones preventivas y
correctivas.

Estandar: Hay y se ejecuta un plan

herramientas de la empresa.

para el mantenimiento de las instalaciones, de los equipos y de las

coD. CRITERIO NC |NA [NV | OBSERVACIONES MODO DE VERIFICACION
Hay — un plan de Verificado en el manual de
mantenimiento L i
reventivo y correctivo de mantenimiento y cronograma,
7.34 E\s instalaciones. de los manejado por la directora de
equinos d’e las calidad y 2 ayudantes de ella
quipos 'y de mantenimiento.
herramientas.
Hay procedimientos Verificado en el manual de
detallados para realizar mantenimiento, hoja de vida
7.35 | operaciones de de las maquinas, cronograma
mantenimiento en areas y orden de trabajo de
0 maquinas criticas. mantenimiento.
Estandar: A todos los trabajadores se les practican los examenes médicos ocupacionales, segun los
requisitos vigentes.
COD. CRITERIO NC |NA [NV | OBSERVACIONES MODO DE VERIFICACION
Estdn  definidas las
actividades de medicina
del trabajo que se deben
7.36 IIe_va_r a cabo segin las X No aplica a la empresa
prioridades que se
identificaron en el
diagndstico de

condiciones de salud.
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7.37

Hay una plan de pruebas
especificas (Indicadores
biol6gicos de
exposicion), elaborados
segun los riesgos de
cada puesto de trabajo,
gue se deben practicar al
trabajador durante los
examenes

ocupacionales. En el
plan se define la
frecuencia de los
examenes periédicos

segun el comportamiento
del factor de riesgo, las
condiciones de trabajo, el
estado de salud del
trabajador y las
recomendaciones de los
sistemas de vigilancia
epidemiolégica y la
legislacion vigente, asi
como la obligacion del
médico de notificar al
trabajador los resultados
de los examenes.

Se realizan examenes
periddicos anuales a
los trabajadores.

La empresa que realiza
los examenes médicos
a los trabajadores solo
entregan en sus

resultados si el
trabajador es apto o no
debido a que la

empresa no cuanta con
medico propio.

Se verificé en 10 hojas de vida
de los trabajadores de manera
aleatoria.

7.38

Un médico con formacion
en medicina del trabajo,
en salud ocupacional o
en administracion de
salud ocupacional, y con

licencia en salud
ocupacional, realiza el
examen médico

ocupacional. En los sitios
del pais donde no hay
médicos con ese perfil,
uno con registro
profesional vigente y que
conoce los criterios del
PSOE para practicar

examenes médicos
ocupacionales, podra
realizarlos.

Los examenes los
realiza un  médico
especializado externo,
la empresa contratada
para los examenes es:
CAFAM. No verificado
ya que se trata de
informacién

confidencial.

7.39

Hay wuna norma que
establece que la historia
clinica de los
trabajadores esta bajo la
custodia exclusiva del
médico que practica los
examenes
ocupacionales, o del
médico de la empresa, y
que, salvo razones
contempladas en la ley,
por ningdn motivo se
puede violar la
confidencialidad de ella.

Debido a que Ila
empresa no cuenta con
un médico la historia
clinica de los
trabajadores se
encuentra bajo custodia
de la empresa
contratada para realizar
los examenes
(CAFAM).
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Si el diagnéstico asi lo
determina, hay un plan
de inmunizacién para los

Verificado en el manual de

7.40 . X Lo
trabajadores que se limpieza.
cumple segln lo
programado.

Hay un procedimiento

7.41

escrito para realizar al
reubicacion del
trabajador en caso de
gque no sea posible
adecuar el puesto de
trabajo a su condicion.

Se reubica al trabajador
segun especificaciones
médicas y de la ARL.
No hay procedimiento
escrito.

7.42

Hay un programa para
promover, entre los
trabajadores, estilos de
vida saludable, en el
programa se estipulan
los mecanismos para
solicitar a las EPS la
participacion en la
ejecucion de ellos.

Se verifico en el “Programa de
seguridad y salud ocupacional’
ubicado en la carpeta de
seguridad y salud ocupacional,
pestafia de formatos vy
manuales.

7.43

Hay un procedimiento
escrito para coordinar
con la EPS, con la ARL y
con el equipo de
rehabilitacion profesional,
el reintegro precoz del
trabajador con
discapacidad.

La EPS y la ARL
realizan seguimiento de
la rehabilitacion. No
hay procedimiento
escrito.

Estandar: Se formulan las acciones sobre
para garantizar que ellas se realicen.

trabajo prioritarios, y hay mecanismos

los factores de riesgo psicosociale

s detectados en los puestos de

CcoD. CRITERIO C|NC|NA|NV| OBSERVACIONES MODO DE VERIFICACION
Estan  definidas las ) N
intervenciones de No tienen definidas
psicologia  ocupacional intervenciones de
7.44 X . . .
que se deben llevar psicologia ocupacional.
acabo en los puestos de
trabajo prioritarios.
Se verifico en el “Programa de
Hay normas preventivas seguridad y salud ocupacional’
7.45 escritas sobre riesgos X ubicado en la carpeta de

psicosociales y manejo
del estrés laboral.

seguridad y salud ocupacional,
pestafia de formatos vy
manuales.
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Estandar: La empresa tiene y desarrolla un plan de emergencias.

coD CRITERIO C|NC|NA|NV| OBSERVACIONES MODO DE VERIFICACION
Estan identificados vy No se identifican ni
evaluados los puntos evalian  los untos
7.46 | vulnerables de la X P
L vulnerables de los
empresa (Analisis de uestos de trabaio
vulnerabilidad). P 0.
Hay un plan de
emergencias que incluye
los procesos, los
simulacros y los recursos
necesarios para manejar La empresa no cuenta
7.47 los  riesgos  que  se X con ICl)Jn lan de
’ identificaron en el emeraencia P
analisis de gencia.
vulnerabilidad, asi como
los procedimientos
generales en caso de
accidentes.
Hay brigadas de
emergencia organizadas Realizan
segun las necesidades y o Verificado en certificacion de
7.48 ~ X capacitaciones . .
el tamafio de la empresa asistencia.
) . anualmente.
(Primeros auxilios, contra
incendios, evacuacion).
Los integrantes de las
brlgad_as - reciben !a Verificado en certificaciones de
7.49 |capacitacion necesaria | X . .
~ asistencia.
para desempefiar su
tarea.
Las personas de la .
S Los simulacros se encuentran
organizacion conocen el . . . -
7.50 . X Se realizan simulacros. | publicados y se socializan los
plan de emergencias y
- planes.
de evacuacion.
El plan de emergencias
incluye planos de las
instalaciones que o .
. . , Verificado visualmente en las
7.51 |identifican areas y| X . :
. . instalaciones de la empresa.
salidas de emergencia,
asi como la sefalizacién
debida.
Hay un programa de No hay procedimiento
mantenimiento periédico escrito pero contratan a
de los equipos de la empresa “Extintores
7.52 | deteccion y control de | X X | América de sor” para
incendios, y el mismo se que se encargue del
cumple segun lo mantenimiento
planteado. periddico.
No se encuentra escrito
Los recursos del plan de .
emergencias estan pero Io_s recursos estan
7.53 X X | disponibles en el

disponibles para todas
las jornadas.

momento en que se
necesiten.
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Estandar: La empresa disefia y ejecuta un plan de capacitacion que incluye la induccién, el entrenamiento y la

comunicacion del riesgo.

coD. CRITERIO C |NC|NA|NV| OBSERVACIONES

MODO DE VERIFICACION

No existe un plan de

Hay un plan de o
capacitaciones,  pero

capacitacion general

7.54 . X reciben capacitaciones
escrito, que se basa en ;
. o e anuales mediante la
los riesgos prioritarios. ARL

Todos los trabajadores
reciben induccion o re-
induccién segun el caso,
sobre el PSOE y sobre
7.55 |los riesgos inherentes a X
su puesto de trabajo, asi
como los efectos de ellos
y la forma de
controlarlos.

La empresa no cuenta
con un plan para
capacitar a los
trabajadores acerca de
los riesgos existentes
en su trabajo.

Debido a que Ia
empresa no cuenta con
un plan de capacitacion
no se evalda el

Se evalla en forma
trimestral si se cumplen
las actividades del plan

7.56 de capacitacion, y si con X cu_mpllmlento de la
misma.
ellas se alcanza la
cobertura definida.
I1l. Resultados

(Convenciones: C - Cumple; NC - No cumple; NA - No aplica; NV - No se verificd)

8. Seguimiento a la gestion

Estandar: La empresa mide mediante indicadores especificos, la gestion y los resultados del PSOE.

COD. CRITERIO C ('\:l NA [NV | OBSERVACIONES MODO DE VERIFICACION
La empresa mide la
progresion de la cobertura La medicién es
8.1 |con sistemas de control de X .
. realizada por la ARL.
los puestos de trabajo con
alto riesgo.
La empresa mide Ila
progresion de la cobertura La medicion es
8.2 | con sistemas de control de X .
: realizada por la ARL.
los trabajadores expuestos
a alto riesgo.
La empresa mide Ila La medicion es
8.3 |frecuencia de los X .
. realizada por la ARL.
accidentes.
La empresa mide la La medicion es
8.4 | severidad de los X .
) realizada por la ARL.
accidentes.
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La empresa mide Ila

La medicion es

8.5 IetahQad por accidente de X realizada por la ARL.
trabajo.
La empresa mide el indice L
; . . La medicion es
8.6 |de lesiones incapacitantes X .
(L), realizada por la ARL.
La empresa mide Ila La medicién es
8.7 |incidencia de enfermedad X .
. realizada por la ARL.
profesional.
La empresa mide Ila L
; La medicion es
8.8 | prevalencia de X .
. realizada por la ARL.
enfermedad profesional.
La empresa mide Ila La medicion es
8.9 |incidencia de enfermedad X realizada por la ARL,
general.
La empresa mide la La medicién es
8.10 | prevalencia de X .
realizada por la ARL.
enfermedad general.
Es medido por la
La empresa mide el directora de calidad.
8.11 . X
ausentismo general. No cuentan con
registros fisicos.
La empresa evalla la Se evalta en las
calidad de la asistencia reuniones de direccion
8.12 |técnica que le presta la X :
. No cuentan con
ARL y  difunde  sus registros fisicos
resultados. 9 '
La alta gerencia revisa
periédicamente los Es revisado en las
8.13 resultados de los X reuniones de direccién.

indicadores del PSO vy
define medidas para hacer
los ajustes necesarios.

No cuentan con
registros fisicos.

Fuente: Las autoras 2013

TOTAL PREGUNTAS: 102

Estructura del programa de salud ocupacional de empresa

Tabla 9. Estructura del programa de salud ocupacional de empresa

ITEM I
C 67%
NC 33%
A 100%

Fuente: Las autoras 2013
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Gréfica 3. Estructura del programa de salud ocupacional de empresa

33% c

67% NC

Fuente: Las autoras 2013

Los resultados obtenidos en la tabla 9 y en la gréfica 3 indican que la empresa
panificadora pan el Country cumple con un 67% en la estructura del programa de
salud ocupacional segun la lista de chequeo y no cumple con 33 %, esto quiere
decir que es necesario que la empresa se informe acerca de la estructura y
contenido que debe tener el programa de salud ocupacional ya que se evidencia la
falta de informacion en el documento como lo es el NIT, direccion, ciudad,
teléfono, representante legal, clase de riesgo y actividad principal, también debera
implementar un plan de verificacion de los aportes a seguridad social que realizan
los contratistas y realizar la actualizacion del COPASST ya que la ultima
constitucion se realiz6 en el afio 2008.

Il. Desarrollo del programa de salud ocupacional (Proceso)

Tabla 10. Desarrollo del programa de salud ocupacional (Proceso)

ITEM II
C 66%
NC 34%
A 100%

Fuente: Las autoras 2013

Gréfica 4. Desarrollo del programa de salud ocupacional (Proceso)

34% C
66% NC

Fuente: Las autoras 2013

El andlisis realizado a los resultados del desarrollo del programa de salud
ocupacional obtenidos en la tabla 10 y la gréfica 4, segun la lista de verificacion
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del Ministerio de Trabajo indica que la empresa panificadora pan el Country
cumple con un 66% y no cumple con el 34% esto quiere decir que es necesario
que la empresa aplique un método para lograr identificar y evaluar los riesgos y
peligros, ademas de ello no existe un procedimiento escrito para que los
trabajadores reporten las condiciones peligrosas de trabajo o condiciones de
salud, el diagndstico de condiciones de trabajo no es actualizado anualmente y no
se encuentran definidas las metas.

Ill. Resultados

Tabla 11. Resultados

ITEM Il
C 23%
NC 7%
A 100%

Fuente: Las autoras 2013

Grafica 5. Resultados

23% C

77% NC

Fuente: Las autoras 2013

Se analiza de la tabla 11 y la gréfica 5 que la empresa panificadora pan el Country
cumple con un 23% y no cumple con 77 %. Esto quiere decir que es importante
tener en cuenta las mediciones en cuanto a salud ocupacional, debido a que estas
mediciones no son realizadas por la empresa sino externamente por la ARL. Sin
embargo se espera trabajar en las debilidades que se evidencian y tomar las
acciones correctivas y preventivas pertinentes en las areas donde mas se
necesite, logrando asi que la empresa adquiera mas responsabilidad en cuanto a
las mediciones de salud ocupacional.
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ANALISIS GLOBAL

Tabla 12. Andlisis global
ANALISIS GLOBAL

C 60%
NC 40%
A 100%

Fuente: Las autoras 2013

Grafica 6. Andlisis global

40% C
60% NC

Fuente: Las autoras 2013

Los resultados obtenidos en la tabla 12 y gréfica 6 indican que la empresa
panificadora pan el Country cumple con un 60% de la lista de verificacion de
estandares minimos del programa de salud ocupacional de empresa del Ministerio
de la Proteccién Social y no cumple con el 40% es decir que la empresa debe
realizar las mejoras necesarias en su sistema de gestion en salud y seguridad
industrial para asi brindar bienestar a los trabajadores y calidad en sus productos.

2.1.5 Lista de verificacion del cumplimiento de los requisitos de la norma OHSAS
18001:2007 en la Industria Panificadora el Country Ltda.: Una vez aplicada la lista
del Ministerio de la Proteccién Social se procede a aplicar la lista de chequeo
norma técnica colombiana OHSAS 18001 del CREA, (Confederaciéon de
Empresarios de Aragon) la cual se empled con el objetivo de determinar los
faltantes de la Industria Panificadora el Country en cuanto a la norma OHSAS
18001 (Ver tabla 14).

A continuacion la tabla 14 muestra la aplicacion de la lista de verificacion y en la
tabla 13 se relaciona el item y su significado, este fue el resultado obtenido de una
reunion en la cual participaron la Ingeniera Carolina Sierra (Representante del
area de Seguridad y Salud Ocupacional) y las autoras. Al finalizar la lista se
encuentra su analisis respectivo.
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Tabla 13 Referencia lista de chequeo NTC-OHSAS 18001

ITEM SIGNIFICADO
Sl Si cumple
NO No cumple
NP No cumple parcialmente

Fuente: Las autoras 2013

Tabla 14. Lista de chequeo norma técnica colombiana OHSAS 18001

LISTA DE CHEQUEO NTC-OHSAS 18001

El objetivo de esta herramienta es ser una guia para implantar un Sistema de
gestién de la Seguridad y Salud en el Trabajo (SST); si su organizacion tiene la
intencidon de certificar y o implantar un Sistema de gestion, esta herramienta le
permitird comprobar si esta en condiciones de pasar la auditoria de certificacion y
mejorar aquellos aspectos de su Sistema de gestidbn que no sean conformes con
OHSAS 18001:2007.

4.2 Politica de SST SI [ NO | NP
1 | ¢Se dispone de una politica de Seguridad y Salud en el X
Trabajo?

2 | ¢La politica de Seguridad y Salud en el trabajo esta definida y
autorizada por la alta direccion de la organizacion?

3 | ¢La politica de Seguridad y Salud en el Trabajo es apropiada a
la naturaleza y magnitud de los riesgos para la Seguridad y | x
Salud en el Trabajo de la organizacién?

4 | ¢La politica de Seguridad y Salud en el Trabajo establece
claramente los objetivos generales de seguridad y salud de la
empresa asi como el compromiso de mejora de su
desempefio?

5 [ ¢La politica de Seguridad y Salud en el Trabajo incluye un
compromiso de prevencién de los dafios y el deterioro de la | X
salud?

6 | ¢La politica de Seguridad y Salud en el Trabajo incluye un
compromiso de mejora continua de la gestion y del desempefio | X
de la Seguridad y Salud en el Trabajo?

7 | ¢La politica de Seguridad y Salud en el Trabajo incluye un
compromiso para cumplir al menos con los requisitos legales | x
aplicables y con otros requisitos suscritos por la organizacion?

8 | ¢La politica de Seguridad y Salud en el Trabajo proporciona el
marco de referencia para establecer y revisar los objetivos de | X
Seguridad y Salud en el Trabajo?

9 | ¢La politica de Seguridad y Salud en el Trabajo esta
documentada, implementada y mantenida?
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10

¢La politica de Seguridad y Salud en el Trabajo ha sido
comunicada a todas las personas que trabajan para la
organizacion?

11

¢La politica de Seguridad y Salud en el Trabajo esta a
disposicion de las partes interesadas?

12

¢La politica de Seguridad y Salud en el Trabajo se revisa
periodicamente?

4.3 PLANIFICACION

SI

NO

NP

4.3.1 Identificacion continua de peligros, evaluacién de riesgos
y determinacién de controles

1

¢Se dispone de un procedimiento para la identificacion
continua de peligros, la evaluacion de riesgos y la
implementacion de las medidas de control necesarias?

¢El procedimiento incluye las actividades rutinarias y no
rutinarias?

¢ El procedimiento incluye las actividades de todo el personal
que tiene acceso al lugar de trabajo (Incluyendo contratas,
subcontratas y visitantes)?

¢El procedimiento incluye el comportamiento humano, las
capacidades y otros factores humanos?

¢ El procedimiento incluye los peligros identificados originados
fuera del lugar de trabajo, capaces de afectar adversamente a
la salud y seguridad de las personas bajo el control de la
organizacion en su lugar de trabajo dentro de la jornada
laboral?

¢El procedimiento incluye los peligros originados en las
inmediaciones del lugar de trabajo por actividades relacionadas
con el trabajo bajo el control de la organizacion?

¢ El procedimiento incluye la infraestructura, el equipamiento y
los materiales en el lugar de trabajo, tanto si los proporciona la
organizacion como otros?

¢El procedimiento incluye las modificaciones tanto en el
sistema de gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo,
como en la organizacion, en las operaciones, en los procesos y
en las actividades incluyendo los cambios temporales?

¢ El procedimiento incluye cualquier obligacion legal aplicable
relativa a la evaluacion de riesgos y la implementacion de los
controles necesarios?
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10

¢ El procedimiento incluye el disefio de las areas de trabajo, los
procesos, las instalaciones, la maquinaria/equipamiento, los
procedimientos operativos y la organizacion del trabajo,
incluyendo su adaptacién a las capacidades humanas?

11

¢La metodologia para la evaluacion de riesgos esta definida
con respecto a su alcance, naturaleza y momento en el tiempo
para asegurarse que es mas proactiva que reactiva?

12

¢La metodologia para la evaluacion de riesgos prevé la
identificacion, priorizacion y documentacion de los riesgos, y la
aplicacion de controles?

13

¢La organizacibn se asegura de que se consideran los
resultados de estas evaluaciones al determinar los controles?

14

¢, Se considera la reduccién de los riesgos segun la siguiente
jerarquia: Eliminacion, sustitucién, controles de ingenieria,
sefalizacion/advertencias y/o controles administrativos,
equipos de proteccion personal al establecer los controles o
considerar cambios en los existentes?

15

¢La organizacion documenta y mantiene actualizados los
resultados de la identificacion de los peligros, la evaluacién de
riesgos y los controles que se realizan?

SI

NO

NP

4.3.2 Requisitos legales y otros

1

¢, Se dispone de un procedimiento para identificar y acceder
tanto a los requisitos legales como a otros requisitos de
Seguridad y Salud en el Trabajo que sean aplicables a la
organizacion?

¢ Se tienen en cuenta estos requisitos en el establecimiento,
implementacion y mantenimiento de su sistema de gestion de
la Seguridad y Salud en el Trabajo?

¢La organizacion mantiene actualizados los requisitos legales
aplicables y otros requisitos que la organizacion establezca?

¢La organizacion comunica los requisitos legales aplicables y
otros requisitos que la organizacion establezca a las personas
gue trabajan para la organizacién y a otras partes interesadas?

SI

NO

NP

4.3.3. Objetivos y programas

1

¢, Se dispone de objetivos documentados de Seguridad y Salud
en el Trabajo?

2

¢ Los objetivos son medibles, son coherentes con la politica de
Seguridad y Salud en el Trabajo, dan cumplimiento a los
requisitos y establecen una mejora continua?
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¢, Se han establecido uno o varios programas para alcanzar los
objetivos de Seguridad y Salud en el Trabajo?

¢, Se ha designado los responsables en los distintos niveles de
la organizacion para lograr los objetivos?

5

¢Se han establecido los medios y plazos para lograr estos
objetivos?

6

¢, Se revisan que se logran los objetivos a intervalos de tiempo
regulares y planificados?

4.4 IMPLEMENTACION Y OPERACION

SI

NO

NP

4.4.1 Recursos, funciones, responsabilidades y autoridad

1

¢La alta direccion demuestra su compromiso asegurandose de
la disponibilidad de los recursos esenciales para establecer,
implementar, mantener y mejorar el sistema de gestion de la
Seguridad y Salud en el Trabajo?

¢La alta direccion demuestra su compromiso definiendo las
funciones, asignando responsabilidades y delegando autoridad
para facilitar una gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo
eficaz?

¢La organizacién ha designado a uno o varios miembros de la
alta direccion con responsabilidad especifica en Seguridad y
Salud en el Trabajo?

¢El representante de la direccion en Seguridad y Salud en el
Trabajo tiene la funcion, la responsabilidad y la autoridad
definida para asegurar que los requisitos del sistema de gestion
de la Seguridad y Salud en el Trabajo son establecidos,
implementados y mantenidos de acuerdo con OHSAS 180017

¢El representante de la direccion en Seguridad y Salud en el
Trabajo tiene la funcion, la responsabilidad y la autoridad
definidas para asegurar que los informes de funcionamiento del
sistema de gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo se
presentan a la cupula directiva para su revision y como base
para la mejora del mismo?

¢ Todas las personas que trabajan para la organizacion conocen
guién es el representante de la direccién en Seguridad y Salud
en el Trabajo?

¢Los trabajadores asumen responsabilidades en temas de
Seguridad y Salud en el Trabajo sobre los que tienen control?

SI

NO

NP

4.4.2 Competencia, formacion y toma de conciencia

1

.Se ha proporcionado o estd planificado proporcionar la
formacion relacionada con los riesgos y el sistema de gestion de
la Seguridad y Salud en el Trabajo?
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¢.Se ha evaluado la eficacia de la formacion y se mantienen los
registros asociados?

¢ El personal es competente para realizar las tareas que pueden
tener impacto sobre la seguridad y salud en el lugar de trabajo?

¢.Se han establecido uno o varios procedimientos para que las
personas que trabajen para la organizacion conozcan Ssus
funciones y responsabilidades y sean conscientes de las
consecuencias para la Seguridad y Salud en el Trabajo de sus
actividades y de su comportamiento?

¢Estos procedimientos de formacion tienen en cuenta los
diferentes niveles tanto de responsabilidad, aptitud, dominio del
idioma y alfabetizacién, como de riesgo?

SI

NO

NP

4.4.3.1 Comunicacion

1

¢, Se dispone de un procedimiento para la comunicacion interna
entre diversos niveles y funciones de la organizacion?

¢.Se han establecido procedimientos para la comunicacién con
los contratistas y otros visitantes al lugar de trabajo?

.Se han establecido procedimientos para gestionar las
comunicaciones pertinentes de las partes interesadas externas?

SI

NO

NP

4.4.3.2 Participacion y consulta

1

,Se dispone de uno o varios procedimientos para la
participacion de los trabajadores en la identificacion de peligros,
evaluacion de riesgos y determinacién de controles?

.Se dispone de uno o varios procedimientos para la
participacion de los trabajadores en la investigacion de
accidentes?

.Se dispone de uno o varios procedimientos para la
participacion de los trabajadores en el desarrollo y la revision de
las politicas y objetivos de Seguridad y Salud en el Trabajo?

¢, Se dispone de uno o varios procedimientos para consultar a los
trabajadores cuando haya cualquier cambio que afecte a su
Seguridad y Salud en el Trabajo?

,Se dispone de uno o varios procedimientos para la
participacion de los trabajadores mediante su representacion en
los temas de Seguridad y Salud en el Trabajo?

.Se han establecido procedimientos para informar a los
trabajadores acerca de sus acuerdos de participacion, incluido
quién o quiénes son sus representantes en temas de Seguridad
y Salud en el Trabajo?
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7| ¢Se han establecido procedimientos de consulta a los
contratistas cuando haya cambios que afecten a su Seguridad y X
Salud en el Trabajo?
8 | ¢Se han establecido procedimientos de consulta a las partes
interesadas externas sobre los temas de Seguridad y Salud en X
el Trabajo pertinentes?
SI [ NO | NP
4.4.4 Documentacion
1 | ¢La documentacién del sistema de gestiéon de la Seguridad y
Salud en el Trabajo incluye la politica y los objetivos de | X
Seguridad y Salud en el Trabajo?
2 | ¢La documentacion del sistema de gestién de la Seguridad y
Salud en el Trabajo incluye la descripcidon del alcance del | x
sistema de gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo?
3 | ¢La documentacion del sistema de gestién de la Seguridad y
Salud en el Trabajo incluye la descripcion de los elementos
principales del sistema de gestidon de la Seguridad y Salud en el | X
Trabajo y su interaccién, asi como la referencia a los
documentos relacionados?
4 | ¢La documentacion del sistema de gestion de la Seguridad y
Salud en el Trabajo incluye los documentos, incluyendo los X
registros, requeridos por el estandar OHSAS 180017
5 [ ¢La documentacion del sistema de gestion de la Seguridad y
Salud en el Trabajo incluye los registros determinados por la
organizacibn como necesarios para asegurar la eficacia de la X
planificacion, operacion y control de los procesos relacionados
con la gestion de los riesgos para la Seguridad y Salud en el
Trabajo?
SI [ NO | NP
4.4.5 Control de documentos
1 | ¢Se dispone de un procedimiento para aprobar los documentos
antes de su emision? X
2 | ¢Se dispone de un procedimiento para controlar revisar y
actualizar los documentos cuando sea necesario, y aprobarlos X
nuevamente?
3 | ¢Se dispone de un procedimiento para asegurarse de que se
identifican los cambios y el estado de revisiébn actual de los X
documentos?
4 | ¢Se dispone de un procedimiento para asegurarse de que las
versiones pertinentes de los documentos aplicables estan X

disponibles en los puntos de uso?
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¢, Se dispone de un procedimiento para asegurarse de que los
documentos permanecen legibles y facilmente identificables?

¢, Se dispone de un procedimiento para asegurarse de que se
identifican los documentos de origen externo que la
organizacion ha determinado que son necesarios para la
planificacion y operacion del sistema de gestion de la Seguridad
y Salud en el Trabajo y se controla su distribucion?

¢, Se dispone de un procedimiento para prevenir el uso no
intencionado de documentos obsoletos y aplicarles una
identificacion?

Si

NO

NP

4.4.6 Control operacional

1

¢Se han definido aquellas operaciones que requieren la
aplicacién de medidas de control?

¢.Se han implementado los controles operacionales necesarios?

¢ Se han implementado controles relacionados con los bienes,
equipamiento y servicios adquiridos?

¢ Se dispone de controles relacionados con los contratistas y
otros visitantes al lugar de trabajo?

¢ Se dispone de procedimientos documentados para cubrir las
situaciones en las que la ausencia de la organizacion podria
llevar a desviaciones de su politica y sus objetivos de Seguridad
y Salud en el Trabajo?

¢,Se dispone criterios operativos estipulados en los que en
ausencia de la organizacion podria llevar a desviaciones de su
politica y sus objetivos de Seguridad y Salud en el Trabajo?

SI

NO

NP

4.4.7 Preparacion y respuesta ante emergencias

1

¢, Se dispone de un procedimiento para identificar las situaciones
de emergencia y responder ante las mismas?

¢, Se tiene en cuenta las necesidades de partes interesadas
como los servicios de emergencia y los vecinos cuando se
planifica la respuesta ante una emergencia?

¢ Se realizan simulacros y se implica a las partes interesadas
cuando es necesario?

¢, Se revisan periédicamente y modifican si son necesarios los
procedimientos de preparacién y respuesta ante emergencias?
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4.5 VERIFICACION Sl [ NO [ NP

4.5.1 Medicién y seguimiento del desempefio

1| ¢Se dispone de un procedimiento para el seguimiento y la X
medicién regular del desempefio del SST?

2 | ¢Estos procedimientos incluyen medidas cualitativas vy X
cuantitativas apropiadas a las necesidades de la organizacion?

3 | ¢Se controla el grado de cumplimiento de los objetivos de SST X
de la organizacion?

4 | ¢ Se realiza un seguimiento de la eficacia de los controles (Tanto X
para la salud como para la seguridad)?

5 | ¢ Se realiza un control de las medidas proactivas del desempeio
gue hacen un seguimiento de la conformidad con los programas, X
controles y criterios operacionales de la SST?

6 | ¢Se realiza un control de las medidas reactivas del desempefio
gue hacen un seguimiento del deterioro de la salud, los X
incidentes (Incluyendo los cuasi accidentes) y otras evidencias
historicas de un desempefio de la SST deficiente?

7 | ¢Se realiza un registro de los datos y los resultados del
seguimiento y medicion, para facilitar el posterior analisis de las X
acciones correctivas y las acciones preventivas?

8 | ¢Se dispone de procedimientos para la calibracién y el X
mantenimiento de los equipos de medida?

9 [ ¢ Se conservan los registros de las actividades de calibraciéon y X
mantenimiento de los equipos de medida?

Sl [ NO [ NP

4.5.2 Evaluacion del cumplimiento legal

1 | ¢Se dispone de un procedimiento para evaluar periédicamente X
el cumplimiento de los requisitos legales aplicables?

2 | ¢ Se evallta el cumplimiento con otros requisitos que suscriba la X
organizacion?

3| ¢Se mantienen los registros de los resultados de las X
evaluaciones periédicas?

SI [ NO [ NP

4.5.3.1 Investigacion de incidentes

1| ¢Se dispone de un procedimiento para la investigacion de X
incidentes?

2 | ¢ Se dispone de procedimientos para determinar las deficiencias
de Seguridad y Salud en el Trabajo subyacentes y otros factores | x

gue podrian causar la aparicion de incidentes?

78




¢El procedimiento identifica la necesidad de una accidon
correctiva?

¢El procedimiento identifica oportunidades para una accién
preventiva?

¢ El procedimiento identifica oportunidades de mejora continua?

¢El  procedimiento comunica los resultados de las
investigaciones de incidentes?

¢Las acciones correctivas para una accion preventiva se tratan
de acuerdo con las partes pertinentes?

,Se documentan y mantienen los resultados de las
investigaciones de los incidentes?

SI

NO

4.5.3.2 No conformidad, accién correctivay accion preventiva

1

¢, Se dispone de procedimientos para tratar las no conformidades
reales o potenciales y para tomar acciones correctivas y/o
preventivas?

¢El procedimiento define requisitos para la identificacion y
correccién de las no conformidades y la toma de acciones
necesaria para mitigar sus consecuencias para la Seguridad y
Salud en el Trabajo?

¢El procedimiento define requisitos para la investigacion de las
no conformidades, determinando sus causas y tomando las
acciones con el fin de prevenir que vuelvan a ocurrir?

¢ El procedimiento define requisitos para evaluar la necesidad de
realizar acciones para prevenir las no conformidades y la
implementacion de las acciones apropiadas definidas para
prevenir su ocurrencia?

¢El procedimiento define requisitos para el registro y la
comunicacion de los resultados de las acciones preventivas y
acciones correctivas tomadas?

¢El procedimiento define requisitos incluyan la revision de la
eficacia de las acciones preventivas y acciones correctivas
tomadas?

¢Las acciones preventivas se toman tras una evaluacion de
riesgos?

¢Las acciones correctivas o preventivas que se toman para
eliminar las causas de una no conformidad real o potencial son
adecuadas a la magnitud de los problemas y acordes con los
riesgos para la Seguridad y Salud en el Trabajo encontrados?

¢,Cualquier cambio necesario que surja de una accién preventiva
y una accion correctiva se incorpora a la documentacion del
sistema de gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo?
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SI

NO

NP

4.5.4 Control de los registros

1

¢, Se dispone de registros para demostrar la conformidad con los
requisitos del sistema de gestion de la Seguridad y Salud en el
Trabajo, del estdndar OHSAS, y para demostrar los resultados
logrados?

¢, Se dispone de un procedimiento para la identificacion, el
almacenamiento, la proteccién, la recuperacion, el tiempo de
retencion y la disposicion de los registros?

¢Los registros son y permanecen legibles, identificables y
trazables?

Sl

NO

NP

4 .55 Auditoria

1

¢, Se dispone de plan de auditorias?

2

¢ Las auditorias internas del sistema de gestion de la Seguridad
y Salud en el Trabajo se realizan a intervalos planificados?

.Se informa a la direccion sobre los resultados de las
auditorias?

¢El procedimiento de auditoria define las competencias de los
auditores?

¢ El procedimiento de auditoria define los criterios de auditoria,
su alcance, frecuencia y métodos?

¢La seleccion de los auditores y la realizacion de las auditorias
aseguran la objetividad y la imparcialidad del proceso de
auditoria?

4.6 Revisioén por la direccién

SI

NO

NP

1

¢ La alta direccion revisa el sistema de gestion de la Seguridad
y Salud en el Trabajo de la organizacién?

¢ Las revisiones incluyen la evaluacion de las oportunidades de
mejora y la necesidad de efectuar cambios en el sistema de
gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo, incluyendo la
politica y los objetivos de Seguridad y Salud en el Trabajo?

¢En la revisiéon por la direccién se conservan los registros de
las revisiones por la direccion?

¢En la revisibn por la direccibn se tienen en cuenta los
resultados de las auditorias internas y evaluaciones de
cumplimiento con los requisitos legales aplicables y otros
requisitos que la organizacion suscriba en las revisiones por la
direccion?
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5 | ¢ En larevision por la direccion se incluyen los resultados de la
participacion y consulta en la revision por la direccion?

6 | ¢En la revision por la direccién se incluyen las comunicaciones
pertinentes de las partes interesadas externas, incluidas las | X
quejas en la revisién por la direccion?

7 | ¢En la revision por la direccion se incluyen el desempefio de la
Seguridad y Salud en el Trabajo de la organizacion en la | X
revision por la direccion?

8 [ ¢En la revision por la direccibn se incluye el grado de
cumplimiento de los objetivos en la revision por la direccion?

9 | ¢EN la revision por la direccion se incluye el estado de las
investigaciones de incidentes, las acciones correctivas y las | x
acciones preventivas en la revision por la direccion?

10 | ¢ En la revision por la direccién se incluye el seguimiento de las
acciones resultantes de las revisiones por la direccion previas | X
en la revision por la direccién?

11 | ¢En la revision por la direccion se incluyen los cambios en las
circunstancias, incluyendo la evolucion de los requisitos legales
y otros requisitos relacionados con la Seguridad y Salud en el
Trabajo en la revision por la direccion?

12 | ¢En la revision por la direccion se incluyen las
recomendaciones para la mejora en la revision por la| X
direccion?

13 | Los resultados de las revisiones por la direccidén, ¢son
coherentes con el compromiso de mejora continua de la| X
organizacion?

14 | Los resultados de las revisiones por la direccion, ¢incluyen
cualquier decision y accién relacionada con posibles cambios
en el desempefio de la Seguridad y Salud en el Trabajo, la | X
politica y los objetivos, los recursos o en otros elementos del
sistema de gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo?

15 | ¢ Estan disponibles para su comunicacion y consulta los
resultados relevantes de la revisiéon por la direccién?

TOTAL PREGUNTAS: 135

Fuente: Las autoras 2013
DIAGNOSTICO

A continuacion se realiza el andlisis de la tabla 14, tener en cuenta que los
numerales pertenecen a Lista de chequeo norma técnica colombiana OHSAS
18001

81




4.2 Politica de SST

Tabla 15. Politica de SST
4.2 POLITICA DE SST

Sl 100%
NO 0%
NP 0%

Fuente: Las autoras 2013

Gréfica 7. Politica de SST

4.2 POLITICA DE SST

mS| ENO " NP
0%

Fuente: Las autoras 2013.

Se puede evidenciar en la tabla 15 y la grafica 7 los datos recolectados en el
numeral 4.2 Politica de SST que la politica se cumple en su totalidad de forma

eficiente.
4.3 Planificacion

Tabla 16. Planificacion
4.3 PLANIFICACION

Sl 20%
NO 68%
NP 12%

Fuente: Las autoras 2013.
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Gréafica 8. Planificacion

4.3 PLANIFICACION

mS| ENO " NP

h

Fuente: Las autoras 2013.

12%

68%

Segun los datos recolectados en la tabla 16 y la grafica 8 del numeral 4.3
Planificacion que no se cumple con los requisitos establecidos en la norma, por lo
cual se hace una sugerencia a la empresa para empezar a mitigar los riesgos que
se puedan presentar alli.

4.4 implementacion y operacion

Tabla 17. Implementacion y operacion
4.4 IMPLEMENTACION

Y OPERACION
Sl 33%
NO 31%
NP 36%

Fuente: Las autoras 2013.

Gréfica 9. Implementacion y operacion

4.4 IMPLEMENTACION Y
OPERACION

mES| mNO " NP

36%

31%

Fuente: Las autoras 2013.
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Se analiza en la tabla 17 y la gréfica 9 los datos obtenidos del numeral 4.4
Implementacion y operacion que los trabajadores no toman conciencia de los
accidentes que se pueden presentar por no usar adecuadamente los implementos
necesarios a la hora de laborar.

4.5 verificacion

Tabla 18 Verificacion
4.5 VERIFICACION

SI 32%
NO 42%
NP 26%

Fuente: Las autoras 2013.

Gréfica 10. Verificacion

4.5 VERIFICACION

ES| ENO " NP

26%

42%

Fuente: Las autoras 2013.

En la tabla 18 y la grafica 10 se puede evidenciar segun los datos recolectados en
el numeral 4.5 verificacion que la empresa al ejecutar algunos procesos no dejan
registrada ninguna evidencia de los cambios, las acciones correctivas y las
acciones de mejora, por tal motivo ante la alta gerencia, la aseguradora de riesgos
labores y demés entidades reguladoras no van a ser notables ni demostrables los
cambios que se realizan.
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4.6 revision por la direccion

Tabla 19. Revision por la direccion

4.6 REVISION POR
LA DIRECCION

SI 86%
NO 7%
NP 7%

Fuente: Las autoras 2013.

Gréfica 11. Revision por la direccion

4.6 REVISION POR LA
DIRECCION

S| ENO " NP
7%

7%

Fuente: Las autoras 2013.

Teniendo en cuenta la tabla 19 y la grafica 11 del numeral 4.6 Revision por la
direccion se puede evidenciar que la mayoria se cumple con los requisitos aunque

algunos de los resultados de las auditorias internas no se tienen en cuenta en la
revision por la direccion.

Resumen global

Tabla 20. Resumen global
RESUMEN GLOBAL

Sl 42%
NO 36%
NP 22%

Fuente: Las autoras 2013.
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Grafica 12. Resumen global

RESUMEN GLOBAL

mS| ENO " NP

22%

36%

Fuente: Las autoras 2013.

Se resume en la tabla 20 y la grafica 12 que a pesar de que la Industria
Panificadora el Country Ltda. y la alta gerencia tiene gran compromiso para
desarrollar su sistema de salud y seguridad industrial se hacen algunas
sugerencias como:

e Actualizar las politicas y los procedimientos cada vez que la empresa realice
cambios significativos.

e Socializar las politicas, procedimientos y demas documentacion del sistema de
salud y seguridad industrial a antiguos y nuevos trabajadores.

e Sensibilizar a los trabajadores acerca de la importancia del sistema de salud y
seguridad industrial.

e Realizar la actualizacion del comité Paritario de Salud Ocupacional segun el
Decreto 1295 de 1994 para tener una mejora continua del sistema.

Teniendo en cuenta lo anterior se ve la necesidad de mejorar y desarrollar el
sistema de gestion en salud y seguridad industrial, otorgando beneficios tanto para
la empresa como para los trabajadores.

2.1.6 Conclusion general del diagnéstico: Segun los andlisis anteriormente
relacionados al finalizar cada lista de chequeo se concluye que la Industria
Panificadora el Country tiene gran falencia en cuanto a la medicion y seguimiento
de los riesgos laborales a los que se encuentran expuestos los trabajadores y a
los accidentes laborales que ocurren durante la jornada de trabajo debido a que
estos analisis no deben ser realizados Unicamente por la aseguradora de riesgos
laborales, sino también por el comité paritario de salud ocupacional de la empresa.

En cuanto al cumplimiento de la norma NTC-OHSAS 18001:2007 la empresa tiene
fallas en la actualizacién de sus procedimientos ademas de la socializacién y
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sensibilizacion que deberia hacerse a los trabajadores cada vez que se cree un
procedimiento, protocolo, instructivos y demas documentacion perteneciente a la
seguridad y salud ocupacional.

2.2 EVALUACION DE RIESGOS LABORALES

Se conoce que durante la jornada laboral y el desarrollo de actividades laborales
los trabajadores pueden sufrir accidentes laborales e incluso a largo plazo adquirir
una enfermedad laboral por lo tanto para que la empresa cumpla con la norma
NTC-OHSAS 18001:2007 se deberd realizar la identificacibn de los peligros
existentes, valoracion de riesgos y determinacion de los controles necesarios; sin
embargo antes de realizar el panorama de riesgo se realiza un control operacional.

- Control operacional: El control operacional se realiza con el fin de identificar
el tiempo de exposicion de los trabajadores a los diferentes riesgos, teniendo en
cuenta el area de trabajo en la que se encuentren laborando y las actividades
asignadas, asi mismo el control operacional es necesario para tener en cuenta los
horarios laborales de la empresa y las tareas asignadas a cada actividad laboral.

El control operacional de la empresa se realizé mediante una serie de 3 dias
laborales de toma de tiempos de las diferentes actividades que realizaban los
trabajadores, posteriormente se recolectan los datos obtenidos con el fin de
identificar el tiempo total y el tiempo promedio de exposicidn a cada tarea. Ver
anexo 2 (Control operacional).

Una vez terminado el control operacional se generan las siguientes
recomendaciones (Ver tabla 21) para disminuir la exposicion de los trabajadores a
los diferentes riesgos:

Tabla 21. Cuadro recomendaciones control operacional

Realizar pausas activas minimo 2 veces al

Area de Crecimiento dia y en un espacio adecuado en el cual no
fermentacién del pan se exponga a trabajadores a los diferentes
riesgos que genera la maquinaria de la

empresa
Area de horneo Horneo de Las tareas realizadas durante el horneo de
producto producto, deberian ser repartidas entre

varios trabajadores, con el propésito de que
la exposicion a los riesgo en el area de
horneo disminuyan para cada uno

Area de Empaque de Realizar pausas activas minimo 2 veces al
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empaque
Area de
empaque

Area de

enfriamiento
Area de lavado
Area de
producto
terminado
Area de mojes
de pan

Area de

empaque

Area de
refrigerios
escolares
Area

refrigerios
escolares

de

Area de
refrigerios

escolares

Area de

fechado

tostadas

Empaque de
tajados y
blandos

Enfriamiento
de pan
Lavado
canastillas
Salida
producto
terminado
Mezcla de
insumos para
formacién de
masa.
Empaque
refrigerios

de

de

de

Laminado

Moldeado
carne

de

Formado de

producto

Fechado de

producto

dia y en un espacio adecuado en el cual no
se exponga a trabajadores a los diferentes
riesgos que genera la maquinaria de la
empresa

Realizar pausas activas minimo 2 veces al
dia y en un espacio adecuado en el cual no
se exponga a trabajadores a los diferentes
riesgos que genera la maquinaria de la
empresa

No se generan recomendaciones ya que el
tiempo de exposicion no es relevante

Rotar al personal asignado para el area de
lavado en las diferentes tareas de dicha area
No se generan recomendaciones ya que el
tiempo de exposicion no es relevante

Rotar al personal asignado para el area de
lavado en las diferentes tareas de dicha area

Realizar pausas activas minimo 2 veces al
dia y en un espacio adecuado en el cual no
se exponga a trabajadores a los diferentes
riesgos que genera la maquinaria de la
empresa

Rotar al personal asignado para el area de
lavado en las diferentes tareas de dicha area

Realizar pausas activas minimo 2 veces al
dia teniendo en cuenta que la actividad de
moldeado de carne solo se realiza los lunes,
miércoles y viernes

Realizar pausas activas minimo 2 veces al
dia y en un espacio adecuado en el cual no
se exponga a trabajadores a los diferentes
riesgos que genera la maquinaria de la
empresa

Realizar pausas activas minimo 2 veces al
dia y en un espacio adecuado en el cual no
se exponga a trabajadores a los diferentes
riesgos que genera la maquinaria de la
empresa
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Almaceén de Almacenamie Realizar pausas activas minimo 3 veces al
materia prima  nto de dia teniendo en cuenta que la actividad de
materia prima almacenamiento se realiza miércoles y

sdbado pero con un gran tiempo de

exposicion
Empresa Servicios Realizar pausas activas minimo 2 veces al
generales dia y otorgar un descanso adicional de 15
minutos para el personal de servicios

generales

Fuente: Las autoras 2015

- Panorama de riesgos: La evaluacion de riesgos laborales es un proceso
donde se aprecia la dimension de los peligros existentes en un lugar de trabajo
determinado, brindando la informacién necesaria para que la gerencia y comité
paritario de seguridad y salud en el trabajo pueda tomar decisiones acertadas en
el momento de adoptar acciones preventivas y correctivas para los peligros
existentes.

La metodologia utilizada para la evaluacion de riesgos laborales fue mediante la
realizacion del panorama de riesgo segun la norma GTC 45 (Guia Técnica
Colombiana 45) la cual utiliza el encabezado que muestra la figura 7.

Por otra parte durante el proceso productivo de la Industria Panificadora el Country
las maquinas estan presentes en la mayoria de los procesos donde los empleados
se encuentran expuestos durante toda su jornada laboral a posibles fallas que les
puede causar lesiones fisicas o enfermedades laborales; por esto es importante
analizar los riesgos a los cuales se exponen los empleados por la manipulacién de
las maquinas; realizando un AMEF (Andlisis de Modo, Falla y Error) de
maquinaria.

Figura 8. Matriz de peligros y valoraciéon de riesgos GTC 45/2012 (Segunda
actualizacion)

PELIGROS CONTROLES EVALUACION DEL RIESGO (Describa los niveles de Valoracion Criterios para MEDIDAS DE

EXISTENTES Defici Exposicion y C ) del Riesgo | establecer controles INTERVENCION

do (S &

s

PROCESO
ZONA/ LUGAR
ACTIVIDADES
TAREA
RUTINARIO (S 0 NO)
DESCRIPCION
CLASIFICACION
EFECTOS POSIBLES
FUENTE
MEDIO
INDIVIDUO
SUSTITUCION
CONTROLES DE INGENIERIA
CONTROLES ADMINISTRATIVOS - SENALIZACION
ADVERTENCIAS
EQUIPOS/ ELEMENTOS DE PROTECCION
PERSONAL

N° DE EXPUESTOS
ito legal esp

NIVEL DE DEFICIENCIA (ND)
NIVEL DE EXPOSICION {NE)
NIVEL DE PROBABILIDAD {ND x NE)
INTERPRETACION DEL NIVEL DE PROBABILIDAD
NIVEL DE CONSECUENCIA
NIVEL DE RIESGO (NR) & INTERVENCION
INTERPRETACION DEL NIVEL DE RIESGO
ACEPTABILIDAD DEL RIESGO
PEOR CONSECUENCIA
NO)
ELIMINACION

Fuente: GTC 45/2012 — 2014.
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Para iniciar con el desarrollo de la matriz de peligros y valoracion de riesgos se
deben tener en cuenta e identificar las siguientes caracteristicas:

- Los procesos que realiza la empresa.

- Las actividades y tareas ejecutadas por los trabajadores.

- Lazona o lugar en que ejecutan sus labores.

- Especificar si es rutinario o no la exposicion a cierto riesgo.
- ldentificar el riesgo.

Una vez se tiene claro los puntos anteriormente mencionados se deberan indicar
los efectos que pueden generar en un trabajador al estar en exposicion con el
riesgo identificado, posteriormente se deberdn mencionar si la empresa cuenta
con algun control existente frente al riesgo ya sea control de fuente el cual quiere
decir en el origen del riesgo, control de medio es decir el lugar de trabajo donde se
presenta el riesgo y control individuo es la persona o grupo de personas expuestas
al riesgo.

La evaluacion del riesgo posee varios items para los cuales se explica a
continuacion el modo de determinacion y las tablas usadas:

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

Para determinar el valor que se le dar& al nivel de deficiencia se tiene en cuenta la
tabla 22.

Tabla 22. Determinacion del nivel de deficiencia

Nivel de Valor de
deficiencia ND

Significado

Se ha(n) detectado peligro(s) que determina(n) como posible la generacion de
Muy Alto (MA) 10 incidentes o consecuencias muy significativas, o la eficacia del conjunto de medidas
preventivas existentes respecto al riesgo es nula o no existe, o ambos.

Se ha(n) detectado algin(os) peligro(s) que pueden dar lugar a consecuencias

Alto (A) 6 significativa(s), o la eficacia del conjunto de medidas preventivas existentes es baja, o
ambos.
Se han detectado peligros que pueden dar lugar a consecuencias poco significativas
Medio (M) 2 o de menor importancia, o la eficacia del conjunto de medidas preventivas

existentes es moderada, o ambos.
Mo se ha detectado consecuencia alguna, o la eficacia del conjunto de medidas
preventivas existentes es alta, o ambos. El riesgo esta controlado.

Mo se

Bajo (8) Asigna Valor

Estos peligros se clasifican directamente en el nivel de riesgo y de intervencion
cuatra (IV) Véase la Tabla 8.

Fuente: GTC 45/2012 — 2014.

2GTC 45/2012
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o Nivel de exposicién!3: Situaciéon de exposicion a un peligro que se presenta
en un tiempo determinado durante la jornada laboral.

En la determinacién del nivel de exposicion se aplican los conceptos consignados
en la tabla 23.

Tabla 23. Determinacion del nivel de exposicion

Nivel de exposicion Valor Significado
de NE

La situacidn de exposicidn se presenta sin interrupcion o varias veces con
tiempo prolongado durante la jornada laboral.
La situacion de exposicion se presenta varias veces durante la jornada

Continua (EC) 4

Frecusnts (EF) 3 laboral por tiempos cortos.

. La situacidn de exposicion se presenta alguna vez durante la jornada laboral
OQcasional (EQ) 2 y por un periodo de tiempo corto.
Esporadica (EE) 1 La situacion de exposicidon se presenta de manera eventual.

Fuente: GTC 45/2012 — 2014.

o Nivel de probabilidad: Es el resultado de multiplicar los valores consignados
de nivel de deficiencia y nivel de exposicion (Ver tabla 24).

Tabla 24. Determinacion del nivel de probabilidad
Nivel de exposicion (NE)

Miveles de probabilidad

Nivel de deficiencia N
(ND) e

Fuente: GTC 45/2012 — 2014.

o Interpretacion del nivel de probabilidad: Se determina como Muy alto (MA),
Alto (A), Medio (M) y Bajo (B) segun los niveles de probabilidad resultantes. Se
debe tener en cuenta la tabla 25.

13 GTC 45/2012
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Tabla 25. Significado de los niveles de probabilidad

Nivel de
probabilidad

Valor de NP Significado

Situacion deficiente con exposicion continua, o muy deficiente con exposicidn
Muy Alto (MA) | Entre 40 y 24 | frecuente.

Mormalmente la materializacion del riesgo ocurre con frecuencia.

Situacion deficiente con exposicion frecuente u ocasional, o bien situacion
Alta (A) Entre 20 y 10 | muy deficiente con exposicion ocasional o esporadica.

La materializacion del riesgo es posible que suceda varias veces en la vida laboral.
Situacion deficiente con exposicidn esporadica, o bien situacion mejorable
Medio (M) Entre 8y & |con exposicidn continuada o frecuente.

Es posible gue suceda el dafio alguna vez.

Situacion mejorable con exposicidon ocasional o esporadica, o situacion sin
Bajo (B) Entre 4y 2 |anomalia destacable con cualguier nivel de exposician.

No es esperable gue se materialice el riesgo, aungue puede ser concebible.

Fuente: GTC 45/2012 — 2014.

o Nivel de consecuencia: Valor asignado segun la severidad de las
consecuencias, dichos valores se determinan segun las directrices de la tabla 26.

Tabla 26. Determinacién del nivel de consecuencias

Nivel de NC Significado
Consecuencias Dafios personales
Martal o Catastréfico (M) | 100 Muerte (s)
Muy grave (MG) 60 Lesiones o enfermedades graves imeparables (Incapacidad permanente
parcial o invalidez).

Grave (G) 25 Lesiones o enfermedades con incapacidad laboral temporal (ILT).

Leve (L) 10 Lesiones o enfermedades gue no requieren incapacidad.
Fuente: GTC 45/2012 — 2014.
o Nivel de riesgo: Es el resultado de la multiplicacién entre los valores del

nivel de probabilidad y nivel de consecuencia, para lo cual es posible guiarse de la
tabla 27 e identificar los colores que indican: Verde aceptable, amarillo alerta y rojo
no aceptable.

Tabla 27. Determinacion del nivel de riesgo

Nivel de probabilidad (NP)

Nivel de riesgo
MR = NP x NC

100

Nivel de 60
consecuencias
(NC) 25

10

Fuente: GTC 45/2012 — 2014.
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o Interpretacion del nivel del riesgo: Segun los valores del nivel de riesgo (Ver
tabla 28) se interpretan como I, Il, lll y IV siendo | estado no aceptable, Il Alerta y
[l — 1V Aceptable.

Tabla 28. Significado del nivel de riesgo
Nivel de riesgo | Valor de NR Significado

I 4000 - 600 Situacion critica. Suspender actividades hasta que el riesgo esté bajo

control. Intervencién urgente.
M 500 - 150 Corregir y adgglar medildas de control de inmediato. Sin emblargn:
suspenda actividades si el nivel de riesgo esta por encima o igual de 360.

Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar la intervencidn y su
rentabilidad.
Mantener las medidas de control existentes, pero se deberian considerar
v 20 soluciones o mejoras y se deben hacer comprobaciones periodicas para
asegurar gque el riesgo aln es aceplable.

[ 120 - 40

Fuente: GTC 45/2012 — 2014.

Los criterios para establecer los controles se identifican teniendo en cuenta el
namero de personal expuesto al riesgo, la peor consecuencia y si existen 0 no
requisitos legales para el riesgo presente.

Las medidas de intervencion se pueden dar de 5 maneras las cuales son:

- Eliminacion del riesgo.

- Sustitucién, reemplazar los materiales empleados por algo menos
peligroso.

- Controles de ingenieria, instalacion de sistemas y proteccion para la
maquinaria.

- Controles administrativos sefializacion y advertencia.

- Equipos y elementos de proteccion personal.

2.2.2 Matriz de peligros y valoracién de riesgos: La matriz de peligros y valoracién
de riesgos se realiz6 por puesto de trabajo teniendo en cuenta las actividades que
se realizan en cada piso y en servicios generales, como se explica en el numeral
(2.2.1) basado en la GTC 45/2012 obteniendo como resultado los riesgos mas
relevantes que se presentan en la empresa los cuales se relacionan en la tabla 29;
Para dichos riesgos identificados se propondra una herramienta que los pueda
eliminar, mitigar o sustituir.

La matriz de peligros y valoracion de riesgos por puesto de trabajo es posible
visualizarla en el anexo 3 (Matriz de peligros y valoracion de riesgos, primer piso),
anexo 4 (Matriz de peligros y valoracion de riesgos, segundo piso), anexo 5
(Matriz de peligros y valoracion de riesgos, tercer piso), anexo 6 (Matriz de
peligros y valoracion de riesgos, cuarto piso) y anexo 7 (Matriz de peligros y
valoracion de riesgos, servicios generales).
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Tabla 29. Priorizacion de riesgos

%) _ _ _ Existen MEDIDAS DE INTERVENCION
Ll 1= 3 Lo 3o cia
- [a) < ° 5 o) c 81?2 < 2 | requisit °
< < < wi a3 O] S82 | 2L JE | olegal Ss Controles ~Bc_
Z0 a [ == [} S35 | So| Eo |especii 25 dministrati 0 998
o> > < Tl w 225 | 25 w7 co | Eliminacién | Sustitucién St administratiyos = SEQ s
N T = = 2 [0 2ER | BB 22 | asociad =N Sefializacion / 223556
Q oo g %| 2% SE | o(sl6 S E advertencias Uoge
< = = < NO) o ]
Emparejar la
Colocar en . . P ) J
Superficies | Condicion superficie del
los cuartos . . Evaluar la
del area de es de area (Solo .
) - de . . posibilidad de
Area de Crecimient fermentacié trabajo y Seguridad una parte de imolementar
fermentaci | o del pan n el pan cableado - ALTO NO Sl esta se sri)stemas
on P salido dela | LOCATIV encuentra en . .
para su antideslizantes
. pared (0] estado
crecimiento .
6ptimo)
Emparejar la
Condicion superficie del
. Evaluar la
- es de area (Solo .
P Horneo en Superficies . posibilidad de
Area de hormno de Hornear del &rea de Seguridad una parte de imolementar
Horneo , producto . - ALTO NO Sl esta se p
tanel trabajo sistemas
LOCATIV encuentra en o
antideslizantes.
o estado
Optimo)
. Implementac Realizar
. Fisico - - o
Exposicion a ion de capacitacion de
TEMPER s .
< Horneo en altas procedimient manejo de Mantener
Area de horno de Hornear temperaturas AURAS o para horno y de el uso de
Horneo ! producto peral EXTREM | ALTO NO sl pars y )
tunel producidas AS manejo tareas del los EPP’s
por los hornos adecuado puesto de
CALOR .
de hornos trabajo
. P Realizar
Exposiciéna | 150" Andlisis de | a:ite:acign de
P TEMPER trabajo pacita
< altas manejo de Mantener
Area de Horneo Hornear temperaturas AURAS seguro hormo v de ol uso de
Horneo rotatorio producto P . EXTREM | ALTO NO Sl previo a la y .
producidas : L tareas del los EPP’s
or los hornos AS ejecucion de uesto de
P CALOR una tarea P )
trabajo
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Analisis del

Eliminar el
L ) puesto de
Exposicion a Fisico - area de trabajo
TEMPER empague
P Empacar altas (Tareas
Area de Empaque roducto temperaturas AURAS que se realizadas
Empaque | de tostadas P ) P . EXTREM | ALTO NO Sl encuentra
terminado producidas en el puesto
or los hornos AS dentro def de trabajo
P CALOR area de 0y
alrededor
horneo .
del mismo)
Lavar las L o
canastas Fisico - Andlisis de
) TEMPER trabajo
P donde se | Vapor caliente Mantener
Area de Lavado de AURAS seguro
. coloca el por lavado de ALTO NO Sl - el uso de
lavado canastillas ) EXTREM previo a la .
producto canastillas . . los EPP’s
terminado AS ejecucion de
y CALOR una tarea
empacado
Colocar la
sefializacién
. adecuada,
Condicion
Mezcla de Formar evaluar la
. - es de . -
. insumos masa para Superficies . Inspeccione | posibilidad de Mantener
Area de p Seguridad . .
- para productos del &rea de s de areas implementar el uso de
mojes de - . - ALTO NO Sl . . .
formacién de trabajo locativas sistemas los EPP’s
pan . LOCATIV . .
de masa panaderia o antideslizantes y
mantener el
orden y aseo del
area.
. Implementac Realizar
. Fisico - - o
Exposicion a ion de capacitacion de
TEMPER s .
altas procedimient manejo de Mantener
Area d Horneo Hornear temperaturas AURAS o para el horno y de el uso de
reade | Giatorio | producto pera EXTREM | ALTO NO | sl para y )
Horneo producidas AS manejo tareas del los EPP’s
por los hornos adecuado puesto de
CALOR .
de hornos trabajo
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Colocar la

sefializacién
Condicion adecuada,
Mezclar es de evaluar la
N insumos Superficies ) Inspeccione | posibilidad de Mantener
Refrigerios . . Seguridad . ;
Mojador para del 4rea de s de &reas implementar el uso de
Escolares L . - ALTO NO Sl . . .
formacion trabajo locativas sistemas los EPP’s
LOCATIV . .
de masa o antideslizantes y
mantener el
orden y aseo del
area.
Implementac
Condicion ion de .
. s Organizar la
Almacena Condiciones es de procedimient L
. Almacenar ) materia prima
Almacén miento de la materia de orden, Seguridad o0 para ara meiorar los
de materia materia fima materia prima - ALTO NO Sl almacenami | P s ac:os de
prima prima P amontonada | LOCATIV ento de Pacio: .
. ubicacion
O materia
prima
Empujes o 'Realizar un
arrastras de . . estudio de | Capacitar a los
Almacena Biomecan . )
. Almacenar cargas . ergonomia, | trabajadores en
Almaceén miento de la materia elevadas €0 - identificar su area de
de materia materia . ESFUER | ALTO NO Sl ; .
: . prima (Carros, aquellos trabajo y manejo
prima prima ) Z0 .
bastidores, aspectos a | de herramientas
etc.) mejorar
Realizar un
. . estudio de
- Biomecan . L
Oficinas - - . ergonomia, | Capacitaciones
administrat Auxiliar Digitar, Posturas €0 - identificar de posturas
) Contable archivar prolongadas | POSTUR | ALTO NO Sl P
ivas A aquellos adecuadas
aspectos a
mejorar
Oficinas . Manejar la . . Controles de | Capacitaciones
- Contabilida J. ) Posturas Biomecan . p
administrat contabilidad . medicina de posturas
. d . prolongadas ico - ALTO NO Sl .
ivas , y finanzas preventiva e adecuadas
POSTUR A
de la implementac
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empresa A i6n de
elementos
de oficina
ergonémicos
Controles de
Controlar y .
medicina
hacer . , )
- L Biomecéan preventiva e L
Oficinas seguimiento . h Capacitaciones
administrat | Mercadeo | de ventas Posturas 1c0 - implementac de posturas
) - y prolongadas | POSTUR | ALTO NO Sl i6n de p
ivas publicidad adecuadas
A elementos
de -
de oficina
productos L
ergonémicos
Controles de
medicina
- Controlar la Biomecéan preventiva e o
Oficinas calidad de Posturas ico - implementac Capacitaciones
administrat Calidad ALTO NO Sl p de posturas
) los prolongadas | POSTUR i6n de
ivas adecuadas
productos A elementos
de oficina
ergonémicos
Controles de
medicina
- seleccionar, Biomecéan preventiva e o
Oficinas . h Capacitaciones
o Recursos | contratar y Posturas ico - implementac
administrat ALTO NO Sl ) de posturas
) Humanos | formar alos | prolongadas | POSTUR i6n de
ivas adecuadas
empleados A elementos
de oficina
ergonémicos
Fichas
técnicas
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. - Contacto con para . Mantener
Servicios | Mantenimie . P Autocuidado y
sustancias QUIMICO productos . el uso de
Empresa | Generales | nto general P ALTO NO Sl o examen médico .
quimicas quimicos y . los EPP’s
L ocupacional.
capacitacion
de su uso
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Fichas

técnicas
Fomentar
. . .. | Contacto con para . Mantener
Servicios | Desinfeccio sustancias QUIMICO roductos Autocuidado y el uso de
Empresa | Generales | nde areas L ALTO NO Sl P L examen médico ,
quimicas quimicos y . los EPP’s
L ocupacional.
capacitacion
de su uso
Almacenar Exposicion a Controles de Fomentar Mantener
Servicios clasificar virus, BIOLOGI medicina Autocuidado y ol uso de
Empresa | Generales y bacterias y CO ALTO NO Sl ) examen médico .
basuras - preventiva ; los EPP’s
fluidos ocupacional.

Fuente: Las autoras 2014

98




Teniendo en cuenta la tabla 29, es posible realizar la priorizacion de los riesgos no
aceptables, de tal manera que se identifique los de intervencion inmediata como
se muestra en la tabla 30.

Tabla 30. Identificacion de riesgos a intervenir

Riesgo Pisol Piso2 Piso3 Piso4 Servicios Total
generales
Locativo 2 1 1 1 5
Fisico Temperaturas 4 1 -
extremas
Biomecanico Esfuerzo 1 1
Postura 5 5
Quimico 2 2
Bioldgico 1 1

Fuente: Las autoras 2014

Es posible concluir que los primeros riesgos a intervenir de manera inmediata son
locativo, fisico por temperaturas extremas y biomecéanico por postura.

- Identificacion de las medidas de intervencién segun los riesgos: Una vez
identificados los riesgos mas relevantes se procede a clasificarlos y se propone
una o varias medidas de intervencidn para mitigar los peligros existentes, a
continuacion en la tabla 31 se relacionan el riesgo identificado versus la medida de
intervencidn propuesta por las autoras de este documento.

Tabla 31. Medidas de intervencion

RIESGO MEDIDA DE INTERVENCION
Condiciones de Realizar el protocolo de sefalizacién (Anexo 8)
seguridad — Locativo y la capacitacion del mismo (Anexo 11).

Fisico — Temperaturas Capacitacion a los trabajadores en su puesto
extremas de calor de trabajo y el uso de hornos, realizar el

protocolo de uso de EPP (Anexo 9) y la
capacitacion del mismo (Anexo 11).
Biomecanico — Esfuerzo  Capacitacién a los trabajadores en su puesto
de trabajo y el uso de sus herramientas.
Realizar el protocolo de pausas activas (Anexo
10) y la capacitacion del mismo (Anexo 11).
Biomecanico — Postura Realizar el protocolo de posturas adecuadas
(Anexo 11), protocolo de pausas activas
(Anexo 10) y la capacitacion de los mismos

(Anexo 12).
Quimico Realizar el protocolo de uso de EPP (Anexo 9)
y la capacitacion del mismo (Anexo 11).
Bioldgico Realizar el protocolo de uso de EPP (Anexo 9)
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y la capacitacion del mismo (Anexo 11).
Fuente: Las autoras 2014

Las medidas de intervencion anteriormente planteadas fueron propuestas teniendo
en cuenta la evaluacion y priorizacion de los riesgos presentes en la Industria
Panificadora el Country, con el objeto de dar el mejor manejo a los riesgos, asi
mismo se pretende socializar a los trabajadores con los protocolos que hacen
parte de las medidas de intervencion y para ello se disefié el plan de capacitacion
(Anexo 12).

2.2.3 AMEF de maquinaria: El objetivo de utilizar la herramienta del AMEF es
identificar las fallas de la maquinaria utilizada en el proceso de produccién de la
empresa incluso antes de que se presenten, realizando el andlisis de dichas fallas,
las consecuencias ocasionadas y brindando las posibles soluciones.

Implementando el AMEF de maquinaria es factible mejorar el proceso productivo y
mejorar las condiciones de seguridad de los trabajadores, ademas de ello al
aplicar este método se hace posible la identificacibn de las siguientes
caracteristicas:

e Identificacibn de modos de fallas potenciales: Es donde se definen las
posibles fallas que se puedan presentar afectando e funcionamiento normal
de la maquinaria, provocando el incumplimiento de los procesos.

e Identificacion de efectos potenciales: Son las consecuencias o0 impactos
ocasionados por las fallas, donde se analiza la severidad de las mismas.

e I|dentificacion de causas potenciales: Son las debilidades que presenta la
maquinaria, de las cuales las consecuencias son los modos de fallas. Al
identificar la causa raiz de los modos de fallas se hace més facil la
implementacion de los controles o medidas de eliminacion.

¢ Identificacién de controles: Se definen como las actividades realizadas para
la prevencién y deteccién de los modos de fallas.

¢ Identificacién y evaluacién de riesgos: En el AMEF se definen tres maneras
de evaluar los riesgos; severidad — Nivel de impacto de una falla,
Ocurrencia — Frecuencia con la que ocurre la causa de la falla, Deteccion —
Evaluacion de los controles aplicados.

e Acciones recomendadas y resultados: Son las actividades recomendadas
para reducir el riesgo y la probabilidad de modos de falla.

e Responsables: Son los encargados de aplicar los controles, e identificar las
fallas de la maquinaria.
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El AMEF se realizo siguiendo los procesos principales de la Industria Panificadora
el Country Ltda., y la maquinaria utilizada para dichos procesos tales como:
Congelador industrial de pasteleria, camara de fermentacion, horno, batidora,
laminadora y amasadora.

Para una mayor explicacion del tipo de maquinas que se utilizan en la empresa y
dar un conocimiento general de sus funciones, ver anexo 13 (Fichas técnicas de
las maquinas).

A continuacion se explica los criterios de calificacion utilizados para estimar el
grado de severidad, ocurrencia y deteccion:

o Determinacion del grado de severidad: Para determinar el grado de
severidad se debe tener en cuenta las causas potenciales de las fallas y los
efectos probables que se puedan generar; utilizando una escala del 1 al 10, donde
1 significa que no tiene ningun efecto y 10 indica que es un efecto peligroso y la
seguridad esta relacionada con una falla repentina (Ver tabla 32).

Tabla 32. Grado de severidad AMEF
CRITERIO DE EVALUACION DE SEVERIDAD SUGERIDO PARA AMEF

EFECTO CRITERIO CALIFICACION
NO Sin efecto 1
POCO Poco efecto en el desempefio de la maquina 2-3
MENOR Efecto moderado en el desempefio de la 4-5
maquina
MODERADO EIl desempefio de la maquina se ve afectado, 6

pero es operable y estd a salvo. (Falla
parcial, pero operable)

MAYOR El desempefio de la méaquina se ve 7
seriamente afectado, pero es funcional y esta
a salvo. (Sistema afectado)

EXTREMO El desempefio de la maquina es inoperable, 8
pero esta a salvo. (Sistema inoperable)
SERIO Efecto de peligro potencial. Capaz de 9

descontinuar el uso sin perder tiempo,
dependiendo de la falla

PELIGRO Efecto peligroso. Seguridad relacionada -falla 10
repentina

Fuente: HOR, Dago. AMFE Andlisis Modal de Fallos y Efectos. Libreria Hord Dago. y las autoras
2015.
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o Determinacion del grado de ocurrencia: El grado de ocurrencia es la
probabilidad de que se presente una falla, y su escala de valor esta entre 1 y 10,
donde 1 significa que la probabilidad de ocurrencia es remota e improbable y 10
significa que la probabilidad de ocurrencia es muy alta e inevitable. (Ver tabla 33)

Tabla 33. Grado de ocurrencia AMEF
CRITERIO DE EVALUACION DE OCURRENCIA SUGERIDO PARA AMEF

EFECTO CRITERIO CALIFICACION
REMOTA Falla improbable. No existe fallas 1
asociadas con este proceso 0 con un
sistema similar
POCA Fallas aisladas, asociadas con este 2-3
proceso similar
MODERADA Este proceso o uno similar ha tenido fallas 4-6
ocasionales
ALTA Este proceso o uno similar ha fallado a 7-8
menudo
MUY ALTA La falla es casi inevitable 9-10
Fuente: HOR, Dago. AMFE Andlisis Modal de Fallos y Efectos. Libreria Hord Dago. y las autoras
2015.
. Determinacion del grado de deteccion: El grado de deteccion es el valor

estimado que indica que la causa potencial de la falla sea detectada antes de
gue ocurra. La escala de valor se encuentra entre 1 y 10 donde 1 indica que la
falla es obvia y 10 significa que no es facilmente detectable la falla. (Ver tabla 34)

Tabla 34. Grado de deteccion AMEF
CRITERIO DE EVALUACION DE DETECCION SUGERIDO PARA AMEF

EFECTO CRITERIO CALIFICACION
ALTA La falla es obvia 1
MEDIANAMENTE Es muy probable detectar la falla 2-5
ALTA
BAJA Es facilmente identificable la falla 6 -8
MUY BAJA Falla oculta o intermitente 9
IMPROBABLE No es facil de detectar la falla 10
Fuente: HOR, Dago. AMFE Andlisis Modal de Fallos y Efectos. Libreria Hord Dago. y las autoras
2015.
o Célculo del numero de prioridad de riesgo (NPR): Es el producto de la

multiplicacion de la severidad, por la probabilidad de ocurrencia, por la evaluacion

102



de deteccién (Ver tabla 35). EI NPR tiene como objetivo priorizar la causa
potencial de las fallas para poder practicar las respectivas acciones correctivas.

Tabla 35. Niumero de probabilidad de riesgo (NPR) AMEF
PRIORIDAD DE NPR

500 — 1000 Alto riesgo de falla s

125 - 499 Riesgo de falla medio
1-124 Riesgo de falla bajo ]
0 No existe riesgo de falla

Fuente: HOR, Dago. AMFE Andlisis Modal de Fallos y Efectos. Libreria Hord Dago. y las autoras
2015.

Los resultados obtenidos de la elaboracion del AMEF de las maquinas
mencionadas anteriormente es posible verificarlos en los siguientes anexos: anexo
14 (AMEF Congelador industrial de pasteleria), anexo 15 (AMEF Cémara de
fermentacién), anexo 16 (AMEF Horno), anexo 17 (AMFE Batidora), anexo 18
(AMFE Laminadora) y anexo 19 (AMFE Amasadora).

- Priorizacion de efectos potenciales de riesgo: En la Industria Panificadora el
Country Ltda. las diferentes fallas que se pueden producir en las maquinas pueden
afectar tanto en la salud de los trabajadores como en dafos materiales para la
empresa, por tal motivo se realiza la priorizacion de los efectos potenciales,
teniendo en cuenta el AMEF de la maquinaria mencionada anteriormente y la tabla
36 donde indica el categoria de los riesgos.
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Tabla 36. Priorizacidon de efectos potenciales de riesgo

Slgmi.icado Congelador Camarat.lt-a Horno |Batidora|Laminadora|Amasadora| Total
del riesgo fermentacion

Efecto de falla

La maquina no
enciende

Paro de la
magquina

de la maquina

Incorrecto
ajuste de la
magquina

Variacion de los
movimientos de
la maquina

Fuente: Las autoras 2015

Basado en la priorizacion de efectos potenciales de riesgo del AMEF es posible
concluir que es necesario ejecutar medidas a corto plazo para controlar dafios en
los componentes de la maquinaria, variacion en los movimientos cotidianos de la
maquina, defectos que se puedan presentar en el producto final, ajustes
incorrectos y paro o no encendido de la maquina.

Las autoras del presente documento recomiendan realizar un programa de
mantenimiento y un control del mismo, para asegurar la ejecucion de las
actividades necesarias del cuidado y mantenimiento de las maquinas, asi mismo
se recomienda entrenar periddicamente a los trabajadores encargados de los
ajustes de la maquinaria de la empresa, de tal manera que no se produzcan
variaciones o dafos en el producto final.
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2.3 DOCUMENTACION DEL SISTEMA DE GESTION EN SEGURIDAD Y SALUD
OCUPACIONAL SEGUN EL MARCO DE LA NORMA NTC-OHSAS 18001.

A continuacion se proponen las directrices correspondientes al numeral 4
(Requisitos generales del sistema de gestion de S y SO) de la norma NTC-OHSAS
18001, con el objetivo de plantear las bases para una futura certificacion de
acuerdo a los criterios de la Industria Panificadora el Country.

- (4.1) Requisitos generales. El alcance del sistema de gestion en seguridad
y salud ocupacional de la Industria Panificadora el Country aplica para todos los
trabajadores y contratistas vinculados en los diferentes puestos de trabajo.

- (4.2) Politica de S y SO. Para dar cumplimiento con el sistema de gestion
en seguridad y salud ocupacional la Industria Panificadora el Country se
compromete con los siguientes aspectos:

e Cumplir con los requisitos legales de seguridad y salud ocupacional vigentes
en Colombia.

e Garantizar el mantenimiento y la mejora continua del sistema de seguridad y
salud ocupacional.

e Preservar buenas condiciones en los lugares de trabajo, minimizando
accidentes y enfermedades laborales.

e Capacitar continuamente al personal en cuanto a seguridad y salud
ocupacional.

¢ Incentivar estilos de vida saludables a los trabajadores.

e Promover el bienestar fisico y mental de los trabajadores.

- (4.3) Planificacion.

(4.3.1) Identificacion de peligros, valoracion de riesgos y determinacién de los
controles. Remitirse al numeral 3 (Evaluacion de riesgos laborales) del presente
documento donde se evidencia el desarrollo de la metodologia para la
identificacion de peligros, la valoracion de riesgos y los respectivos controles.

Es importante tener en cuenta que este proceso debe ser monitoreado
continuamente y desarrollado cada vez que la Industria Panificadora el Country
presente cambios significativos en las instalaciones, en el proceso de produccion o
en la adquisicion de nueva maquinaria.
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(4.3.2) Requisitos legales y otros. La Industria Panificadora el Country debe
implementar procedimientos que cumplan con los requisitos legales colombianos
que sean aplicables a la actividad de produccion a la cual se dedica la empresa.

La Industria Panificadora el Country debe permanecer atenta a cualquier cambio o
actualizacion en los requisitos legales colombianos y asimismo actualizar los
procedimientos correspondientes.

Es importante notificar a los trabajadores acerca de los requisitos legales
aplicables a la Industria Panificadora el Country.

(4.3.3) Objetivos y programas.
Objetivo general

Garantizar condiciones de trabajo seguras, durante la ejecucion de actividades
productivas, mediante la identificacion de peligros y el cumplimiento de los
procedimientos establecidos, con el fin de minimizar accidentes y enfermedades
laborales que afecte la salud y seguridad de los trabajadores.

Objetivos especificos

e ldentificar y evaluar los diferentes factores de riesgo y peligro, estableciendo
los respectivos controles.

e Velar por el bienestar de los trabajadores.

e Mantener y mejorar el sistema de gestion en seguridad y salud ocupacional.

e Cumplir con los requisitos legales colombianos aplicables a la Industria
Panificadora el Country.

- (4.4) Implementacién y operacion.

(4.4.1) Recursos, funciones, responsabilidad, rendicién de cuentas y autoridad. La
Industria Panificadora el Country debe establecer, documentar y notificar las
funciones y responsabilidades a cada uno de los trabajadores y contratistas que
realizan actividades dentro de las instalaciones de manera clara y concisa.

El responsable de la coordinacién del sistema de gestiébn en seguridad y salud
ocupacional debe ser reconocido por todos los miembros de la Industria
Panificadora el Country, ademas de ello es el encargado del cumplimiento del
sistema de gestion siguiendo las directrices de la norma NTC OHSAS 18001 y
realizando reportes peridédicos ante la alta gerencia para su respectiva revision y
mejoramiento continuo.
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(4.4.2) Competencia, formacion y toma de conciencia. Los trabajadores vinculados
a la Industria Panificadora el Country deben tener las competencias y experiencias
necesarias para realizar las actividades laborales de manera segura,
contribuyendo con el sistema de gestién en seguridad y salud ocupacional, de no
ser asi la empresa debera realizar capacitaciones a los trabajadores en cuento a
los riesgos y como mitigarlos evitando de esta manera atentar contra su salud y la
de los demas.

La Industria Panificadora el Country debe incentivar a sus trabajadores y
contratistas en la toma de conciencia de las posibles consecuencias que tiene el
incumplimiento de los procedimientos establecidos en el sistema de gestion de Sy
SO.

(4.4.3) Comunicacion, participacion y consulta.

(4.4.3.1) Comunicaciéon. La Industria Panificadora el Country debe contar con
procedimientos de comunicacion del sistema de gestidon en seguridad y salud
ocupacional a los trabajadores, contratistas y visitantes en los diferentes niveles.

Ademas de ello, debe recibir y responder oportunamente los comunicados de las
partes externas interesadas.

(4.4.3.2) Participacion y consulta. La Industria Panificadora el Country debe
establecer un procedimiento donde se estipule la participacion de los trabajadores
en cuanto a la identificacion de los peligros, valoracién de riesgos, determinacion
de controles, investigacién de incidentes y accidentes laborales, el desarrollo y
revision de las politicas y objetivos del sistema de gestién en seguridad y salud
ocupacional.

La Industria Panificadora el Country debe estar en capacidad de consultar a los
contratistas sobre seguridad y salud ocupacional en temas que afecte a la
empresa en el momento que se requiera.

(4.4.4) Documentacioén. La Industria Panificadora el Country debe documentar la
politica, los objetivos, el alcance y los procedimientos correspondientes al sistema
de gestion en seguridad y salud ocupacional, asi como los documentos que
evidencien la eficacia de la planificacion, operacion y control de los procesos.
Adicional a esto, debe mantener los registros que evidencien la gestion realizada
para el cumplimiento del sistema.

(4.4.5) Control de documentos. La Industria Panificadora el Country debe
establecer una metodologia para la elaboracion, revision y aprobacion de los
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documentos, también debe asegurar que las versiones actualizadas de los
documentos se encuentren disponibles, legibles y facilmente identificables para el
personal autorizado, de tal manera que se evite el uso no intencionado de
documentos obsoletos.

Para asegurar que los documentos mantienen la vigencia requerida por la
organizacion, se sugiere que sean revisados por lo menos una vez al afo.

(4.4.6) Control operacional. Como se evidencia en el numeral 3.1 (Matriz de
peligros y valoracién de riesgos) y el numeral 3.2 (Gestion de riesgos a intervenir)
del presente documento se identificaron las actividades laborales relacionadas con
el peligro, las cuales requieren de la implementacion de controles y medidas de
intervencidn necesarias para minimizar los riesgos en los puestos de trabajo.

(4.4.7) Preparacion y respuesta ante emergencias. La empresa debe implementar
procedimientos para identificar y responder situaciones de emergencia, ademas
de revisar y actualizar dichos procedimientos periédicamente.

Para dar respuestas a situaciones de emergencia podra utilizar el plan de
evacuacion (Anexo 20) sugerido por las autoras.

Se propone que la Industria Panificadora el Country participe en la realizacién de
simulacros para identificar la respuesta de los trabajadores ante situaciones de
emergencia.

(4.5) Verificacion.

(4.5.1) Medicién y seguimiento del desempefio. La Industria Panificadora el
Country debe documentar e implementar procedimientos que establezcan el
seguimiento y la medicion periddica del desempefio del sistema de gestién en
seguridad y salud ocupacional, los cuales proporcionen medidas cuantitativas y
cualitativas segun las necesidades. Asimismo se debe monitorear el cumplimiento
de la politica, los objetivos, las medidas de intervencion de accidentes e incidentes
y la eficacia de los controles que mitigan los riesgos laborales.

(4.5.2) Evaluacién del cumplimiento legal y otros. Es indispensable que la Industria
Panificadora el Country establezca procedimientos para evaluar periédicamente el
cumplimiento de los requisitos legales y otros aplicables a la empresa, asimismo
se debe registrar los resultados de dichas evaluaciones.

(4.5.3) Investigacion de incidentes. No conformidades y acciones correctivas y
preventivas.
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(4.5.3.1) Investigacion de incidentes. La Industria Panificadora el Country debe
establecer e implementar un procedimiento para la investigacion de incidentes
laborales con el cual sea posible identificar causas, acciones correctivas, acciones
preventivas y oportunidades de mejora; los resultados de la investigacion de
incidentes deben ser registrados y comunicados a los trabajadores y a la alta
gerencia de la empresa.

(4.5.3.2) No conformidad, accién correctiva y accion preventiva. Es de gran
importancia que la Industria Panificadora el Country establezca e implemente un
procedimiento para tratar las no conformidades, en el cual sea posible identificar
las causas y tomar acciones que las mitiguen o eliminen.

A su vez se debe implementar controles donde se verifique la eficacia de las
acciones correctivas y preventivas tomadas para tratar las no conformidades,
posteriormente la empresa debe registrar y comunicar los resultados de dichas
acciones.

(4.5.4) Control de registros. La Industria Panificadora el Country debe mantener
los registros de las actividades de seguridad y salud ocupacional realizadas, para
evidenciar la conformidad con los requisitos del sistema de gestion en seguridad y
salud ocupacional, ademés de ello debe definir los lineamientos necesarios que
permitan implementar un sistema de identificacién, almacenamiento, proteccion,
recuperacion y disposicion de los registros.

(4.5.5) Auditoria interna. La Industria Panificadora el Country debe realizar
auditorias internas periédicamente, las cuales verifiguen el cumplimiento del
sistema de gestion en seguridad y salud ocupacional, para lo cual debe contar con
un programa de auditoria (Propuesto por las autoras en el numeral 5).

Los resultados de las auditorias internas se deben dar a conocer a la alta
gerencia, con el fin de identificar el estado actual del sistema de gestion en Sy
SO, asimismo analizar los hallazgos y ejecutar los tratamientos adecuados.

- (4.6) Revision por la direccion. Se debe garantizar que la Industria
Panificadora el Country realice revisiones periodicas al sistema de gestion en
seguridad y salud ocupacional para verificar que se cumplan con los parametros
establecidos en este sistema, generando mayores oportunidades de mejora.

Durante la revision por la direccion deben ser verificados los resultados de las
auditorias, comunicados de partes interesadas externas, investigaciones de
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incidentes, acciones preventivas, acciones correctivas y el cumplimiento de los
objetivos y la politica.
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2.4 PLAN DE AUDITORIA. El CUAL VERIFICA EL DESARROLLO DE LA
NORMA.

El proceso de auditoria debe realizarse como minimo una vez al afio, sin embargo
en el presente proyecto las autoras proponen realizar las auditorias 2 veces al afio
con el fin de establecer si la empresa cumple con los requerimientos del sistema
de gestion de salud y seguridad industrial bajo la norma NTC-OHSAS 18001:2007.
La verificacion de dichos requerimientos del sistema corresponden a:

e Documentacion del sistema de gestion de salud y seguridad industrial.
e Cumplimiento de la politica y los objetivos del sistema.

e Procedimientos de seguridad industrial y salud ocupacional.

e Registro de accidentes laborales.

e Registro de no conformidades.

e Cumplimiento de los requisitos legales.

¢ Informes de auditorias previas.

La auditoria interna es una de las herramientas mas significativas para contribuir a
la mejora continua de un sistema de gestidon, por tanto al ponerla en practica es
posible identificar aquellas &areas de trabajo que no cuentan con un buen
rendimiento y que generan no conformidades, asi mismo generar planes de
correctivos y preventivos.

Para dar inicio al plan de auditoria se debe establecer el alcance que se tendra en
la revision y la persona responsable de ejecutar la auditoria la cual debera estar
debidamente capacitada y no debe pertenecer a ningun proceso de los que se
auditen; al finalizar la auditoria los auditores deberan presentar un informe con los
hallazgos generados por la auditoria y el responsable del area de salud
ocupacional debera presentar dicho informe a la alta gerencia con el fin de mostrar
el estado del sistema de seguridad y salud industrial.

En el anexo 21 es posible verificar el programa de auditoria donde muestra los
procesos o proyectos a auditar y la fecha estimada para realizar la auditoria.

Finalmente en el anexo 22 es posible identificar el plan de auditoria donde se
podra evidenciar el objetivo, alcance, equipo auditor, documentos de referencia
para la auditoria, procesos auditados, actividades y responsables de cada
proceso.
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2.5 ANALISIS FINANCIERO

Con el fin de realizar el analisis de costo - beneficio de la aplicacion del presente
proyecto en la Industria Panificadora el Country Ltda., se realizé el estudio de los
costos anuales en un horizonte de tiempo de 5 afios; posteriormente se analizara
el beneficio que obtiene la empresa al implementar el sistema de seguridad y
salud ocupacional versus la perdida de dinero por accidentes de trabajo al no
ejecutar las medidas adecuadas en las labores diarias.

El analisis financiero se realizd aplicando la metodologia de costo — beneficio,
mediante el valor presente neto (VPN) y la tasa efectiva anual.

A continuacion se explica como se realizd el andlisis financiero del presente
proyecto en la Industria Panificadora el Country Ltda.:

2.5.1 Costos de la implementacion de protocolos: Para la investigacion de los
costos que tendria que asumir la empresa al implementar los protocolos, se
verifico los costos de los productos en los diferentes almacenes que los ofrecen,
tomando de los productos ofrecidos el valor mas comodo para la empresa.

En la tabla 37 se puede observar los elementos necesitados para la aplicacién de
los protocolos de sefializacién, elementos de proteccion personal, posturas
adecuadas y plan de evacuacion incluyendo las unidades que se requieren para
cada concepto. No se costed la implementacion del protocolo de pausas activas
ya que para éste no es necesario la compra de productos sino la capacitaciéon a
los trabajadores.
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Tabla 37. Costos implementacion de protocolos

Implementacion de protocolos
Descripcion Concepto Unidades| Costo Unitario| Costo Total
Sefializacidn 35 58.000 $280.000
Protocolo de senializacion Antideslizantes 50m 3 528.000 584.000
Instalacidn de sefializacion 1 $70.000 $70.000
Subtotal $434.000
Bata anti-fluido 106 532.000| 53.392.000
Botas impermeables 7 543,900 3307.300
Cofia (Caja x 100) 3 518.000 $54.000
.. |Guantes de latex {Caja x 100) 4 514.000 $56.000
Protocolo de elementos de proteccion
Guantes de caucho a 54.400 $35.200
personal
Guantes para altas temperaturas 8 $19.000(  5152.000
Peto carnaza 19 548.000 $912.000
Ropa de trabajo protectora [Aseo) 2 548.000 $96.000
Tapabocas {Caja x 50) 4 $5.500 $22.000
Subtotal 55.026.500
Silla ergondmica 11 $180.000( S1.980.000
Protocolo posturas adecuadas -
Apoya pies 11 $30.500)  5335.500
Subtotal $2.315.500
Chaleco reflectivo 4 3 21.000 584,000
. Camilla L] 5 199.000 5796.000
Plan de evacuacian -
Extintor (3700 gr) 10 5 150.000 | 51.500.000
Botiguin 3 5 65.000 5195.000
Subtotal 52.575.000
Total $10.351.000)

Fuente: Las autoras 2015.

Es posible verificar en la tabla 37 que el costo total para la implementacion de los
protocolos en la Industria Panificadora el Country es de $10.351.000.

2.5.2 Costos de la implementacién del sistema de seguridad y salud ocupacional:
Los costos de la implementacién del sistema de seguridad y salud ocupacional se
obtuvieron mediante la investigacion en el mercado de capacitaciones, papeleria,
asesorias y laboratorios de medicina ocupacional.

Para la implementacion del sistema serd necesario capacitar a los trabajadores en
los protocolos propuestos por las autoras, el plan de evacuacion, los puestos de
trabajo, el uso y precaucion de la maquinaria, la documentacion y socializacion del
sistema, el recurso humano necesario para dicha implementacion (Encargado de
salud ocupacional, asesoria legal y auditor interno) y los examenes medicos
necesarios para los trabajadores (Optometria, audiometria, espirometria y examen
médico ocupacional con énfasis osteomuscular).
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Tabla 38. Costos implementacion del sistema

Implementacion del sistema de 5&50
Descripcion Concepto Unidades |Costo Unitario| Costo Total
Protocolo de sefializacidn 2 5 250.000 [ 5  500.000
Protocolos de EPP 2 5 320.000 | 5 640.000
Capacitaciones de protocolos Protocolo de posturas adecuadas 2 S 240,000 | & 480.000
Protocolo de pausas activas 2 5 240,000 | §  480.000
Plan de evacuacidn 2 S 320.000 | § 640.000
Subtotal §  2.740.000
Capacitacidn de puestos de trabajo 2 S 470,000 (5  940.000
Otras capacitaciones Uso y precaucion de maquinaria 2 5 430.000 | 5 860.000
Primeros auxilios 2 5 5 -
Subtotal 5 1.800.000
p ) Papeleria MLA 5 110.000 [ §  110.000
Documentacian del sistema - - -
Impresiones N.A 5 70,000 | 5 70.000
Subtotal 5 180.000
Papeleria 2 5 40,000 | 5 £0.000
Socializacion del sistema Impresiones 2 5 50.000 | S  100.000
Socializaciones (Capacitaciones) 2 5 200.000 [ §  400.000
Subtotal S 580.000
Salario encargado del sistema 12 S 1.650.000 | 5§ 19.200.000
Recurso humano Asesoria legal 1 S 1.500.000 [ 5 1.500.000
Auditor interno 1 5§ 1.400.000 | § 1.400.000
Subtotal $ 22.700.000
Optometria 240 5 18.000 | § 4.320.000
. . ) Audiometria 240 5 15.000 | § 3.600.000
Examenes médicos ocupacionales - - - -
Espirometria 240 5 17.000 | & 4.080.000
Examen médico con énfasis osteomuscular 240 5 22.000 | & 5.280.000
Subtotal $ 17.280.000
Total $ 45.280.000

Fuente: Las autoras 2015.

En la tabla 38 se puede observar el costo total de la implementacién del sistema
de seguridad y salud ocupacional el cual es de $ 45.280.000

2.5.3 Costos por accidente laboral: Con el objetivo de demostrar los costos que
trae para la Industria Panificadora el Country Ltda. un accidente laboral en caso de
no implementar un sistema de seguridad y salud ocupacional, se analizaron dichos
costos teniendo en cuenta 4 accidentes ocurridos durante el afio 2013, los cuales
sumaban 552 dias de incapacidad. Los casos de accidente laboral fueron:

114



Tabla 39. Casos de accidente laboral

# dias Trabajador Diagndstico

Herida de dedos de la mano, con

7 |Misael Castro - .
dano de las unas

Quemadura de mufieca y de la mano
en segundo grado
Fractura de la diafisis del cubitoy

8 |LuisTorres

522 |Gabriel Miranda

del radio
15 |Cesar Sarmiento Fractura de la rotula
552 Total dias de incapacidad

Fuente: Las autoras 2015

En la tabla 39 se detallan los costos aproximados en los que incurre la empresa en
caso de accidentes laborales y de continuar sin un sistema de seguridad y salud
ocupacional, para hallar el valor del reemplazo de los trabajadores se tomé como
referencia el nUmero de dias de incapacidad y el valor del dia teniendo en cuenta
el salario minimo mensual legal vigente en el 2015 y para el incumplimiento de
contratos, produccién detenida y dafios en productos se propusieron supuestos.

Tabla 40. Costos de accidente laboral
Accidente laboral

Descripcion Costo

Reemplazo de trabajadores 511.856.040
Incumplimiento de contrato a clientes
por disminucion de produccidn 3 6.000.000
Produccidn detenida 5 2.500.000
Dafios en productos 5 3.000.000
Demanda laboral 530.000.000

Total 553.356.040

Fuente: ARL SURA (Seguros de riesgos profesionales SURAMERICANA S.A) e Industria
Panificadora el Country 2015.

Como se refleja en la tabla 40 el costo por accidentes laborales en un afio podria
llegar a ser de $53.356.040 si no se implementa un sistema que regule las labores
de los trabajadores y vele por su bienestar fisico y mental.

115



2.5.4 Flujo de caja: Una vez identificados los costos de la implementacién de los
protocolos, del sistema de seguridad y salud ocupacional y los costos por
accidente de trabajo se procedio a realizar el flujo de caja con el fin de identificar el
beneficio que aporta a la Industria Panificadora el Country Ltda. la ejecuciéon del
sistema.

Como se detalla en la tabla 41 el flujo de caja se realizd con una perspectiva de 5
afos, iniciando desde el afio 0 en el cual se contemplan todos los cotos por ser el
afo de la implementacién del sistema, para los afios siguientes no se contemplan
los costos de la implementacion del protocolo de sefalizacion debido a que la
compra e instalacion de sefales no es necesaria realizarla anualmente,
Igualmente sucede con los protocolos de posturas adecuadas y el plan de
evacuacion, teniendo en cuenta que los elementos utilizados para su ejecucion
(Ver tabla 37) no se compran de manera anual, adicionalmente los costos de la
documentacion y socializacion del sistema solo se tendran en cuenta para el
primer afo.

La tasa que se tuvo en cuenta para hallar el valor presente neto fue de 16,08% la
cual se acogi6 de la tasa del mercado para libre inversién del banco Davivienda'4,
con este porcentaje se realizé la operacion para conocer el valor presente neto.

v FV
- (1+)"
PV= Valor presente FV= Valor futuro i= Tasa de interés

n= Horizonte de tiempo

14 https://www.davivienda.com/wps/wcm/connect/909430ee-e71c-4228-b7a8-
240ebb3b2f92/TASAS+Y+TARIFAS+DAVIVIENDA+06+05+15.pdf?MOD=AJPERES. Mayo 2015
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Tabla 41. Flujo de caja

Flujo de caja

Descripcion Concepto Aiio 0 Aiio 1 Aiio 2 Ao 3 Aiio 4 Ao 5
Protocolo de sefializacidn 5 434.000 | 5 5 5 5 5
mplementacicn protocolos E;f;iig'ln de elementos de proteccion | ¢ ¢ 126500 |5 5.026.500 | 5 5026500 |5 5026500 |5 5026500 |5  5.026.500

Protocolo posturas adecuadas b 2315500 [ $ b b b b
Plan de evacuacidn 5 2575000 % - 5 - 5 - 5 - 5 -
Capacitaciones de protocolos 5 2.740.000 | 5 2.740.000 | 5 2.740.000 | 5 2.740.000 | 5 2.740.000 | 5 2.740.000
Otras capacitaciones ;) 1.800.000 | § 1.800.000 | § 1.800.000 | § 1.800.000 | § 1.800.000 | § 1.800.000

Implementacidn del sistema de |Documentacidn del sistema & 300.000 | % & & ) )

S&80 Saocializacion del sistema 5 580.000 | § - |5 - |5 - |5 - |5 -

Recurso humano $ 22700000(% 22700000(% 22700000(% 22700000(% 22700000|% 22700000
Examenes médicos ocupacionales 5 17.280.000 | 3 17.280.000 | 3 17.280.000 | 3 17.280.000 | 3 17.280.000 | 3 17.280.000
Subtotal b 55751000 (% 49546500 (% 49546500 (% 49546500 (%5 49546500 |3F 49546.500

Tasa efectivo anual 0,1608 -|% 42683063 |% 36770.385|% 31676.762|% 27288.734|% 23.508.558

Fujo neto 5 217 .678.502
Reemplazo de trabajadores 5 11856040 (% 11856040 |F 11856.040|% 11.856.040[3F 11.856.040 )% 11.856.040
neumplimiento S,fujﬁgt;;t; aclienles por |\ ¢ ¢ 000000 |5  6000000|$  6.000000|5  6000000|5  6.000000|§ 6000000

Costos por accidente laboral [5n - ci6n detenida 5 25000005 2500000 |5 2500000|5 2600000 |5 25000005  2.500.000

Dafios en productos 5 3.000.000|% 3.000.000 |5 3.000.000 |5 3.000.000 |5 3.000.000 |5 3.000.000
Demanda laboral $ 30000000 (% 30.000000(% 30.000000(% 30.000000(% 30.000.000|% 30000000
Subtotal % 53356040 (% 53356040 (% 53356040 (% 53356040 % 53.356.040 |F 53.356.040

Tasa efectivo anual 0,1608 - 5 45964886 (% 39597593 (% 34112331 |5 29386915 |F 25316088

Flujo neto § 2277338583

Fuente: Las autoras 2015.
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Al observar tabla 41 del flujo de caja, en las dos columnas llamadas tasa efectivo
anual es posible verificar el valor presente neto (PV) que se daria durante los 5
afios los cuales se representan en el analisis financiero. Se observan dos
columnas de tasa efectivo anual, debido a que una corresponde al costo del
desarrollo del proyecto y otro corresponde al costo que resultaria por accidente
laboral de no aplicar un sistema de seguridad y salud ocupacional.

Con el objetivo de hallar el costo — beneficio del presente proyecto se aplica la
siguiente formula:

B _VPB

c  VPC

VPB = Valor presente beneficio
VPC = valor presente costo

Teniendo en cuenta que si el resultado de esta ecuacion es mayor a 1 el proyecto
es rentable de lo contrario no lo seria.

B _ 227.733.853

- = — 1.046
C 217.678.502

- Este resultado nos indica que aplicar el sistema de seguridad y salud
ocupacional es beneficioso para la Industria Panificadora el Country Ltda.

Como se puede observar en el anterior de la ecuacién de beneficio - costo el
resultado es mayor a uno (1.46), por lo tanto es posible sefialar que el desarrollo
del presente proyecto es viable, adicionalmente es conveniente para la Industria
Panificadora el Country implementar las medidas recomendadas para su sistema
de seguridad y salud ocupacional.

Se concluye que para la empresa es mas favorable invertir en un sistema de
seguridad y salud ocupacional teniendo en cuenta que dicha implementacion
ayuda con el bienestar fisico y mental de los trabajadores, disminuye la posibilidad
de demandas por accidentes y enfermedades laborales, finalmente ayuda a la
empresa con el cumplimiento de requisitos legales.

118



CONCLUSIONES

Para el presente proyecto se establecid una matriz de peligros y valoracion de
riesgos en la cual se identificaron los riesgos existentes en la empresa, para asi
lograr proponer diferentes soluciones a los hallazgos establecidos, entre otros la
elaboracion de la documentacion pertinente.

Durante el desarrollo del proyecto se elabord un control operacional, en el cual se
pudo establecer los tiempos de exposicidn de los trabajadores a los posibles
peligros que se presentan durante su jornada laboral, adicional a ello se realizaron
las recomendaciones pertinentes para tener en cuenta y disminuir el tiempo de
exposicion de los trabajadores.

Con el objetivo de analizar las posibles fallas que se pueden presentar en las
diferentes maquinas de la empresa se plasmé en un AMEF las fallas y sus
posibles consecuencias, una vez realizado dicho andlisis se recomendd a la
empresa implementar programas de mantenimiento preventivo y control del
mismo.

La Industria Panificadora el Country Ltda. mediante la documentacion, planes y
programas realizados en el presente proyecto contara con las herramientas para
dar inicio a la implementacién y de ser posible la certificacion del sistema de salud
y seguridad industrial, teniendo en cuenta los requisitos exigidos por la norma
NTC-OHSAS 18001:2007.

Mas alla de obtener una certificacion la organizacion debe velar por el bienestar
emocional y saludable de los trabajadores, para lo cual es necesario ensefiar a los
trabajadores a que adopten una rutina en la que implementen las medidas de
seguridad pertinentes para cada actividad que se desarrolle, para lograr instruir a
los trabajadores acerca de dichas medidas es necesaria la socializacion de los
protocoles propuestos por las autoras y los riesgos existentes en los puestos de
trabajo.

Es importante destacar que toda esta documentacién hacer parte de una mejora
continua para la empresa y que no solamente mejora la seguridad industrial y la
salud ocupacional sino que también contribuye al mejoramiento de los procesos,
resultados de productividad y satisfaccion en cuanto a ambiente laboral para los
trabajadores.
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RECOMENDACIONES

La Industria Panificadora el Country Ltda. debe tener como prioridad la
implementacion de un sistema de seguridad y salud ocupacional, adicional a
ello las autoras recomiendan que se base en la norma NTC — OHSAS 18001.

Se sugiere a la empresa implementar los protocolos elaborados por las
autoras del presente documento.

Al implementar el sistema se seguridad y salud ocupacional realizarlo
mediante un ciclo de planear, hacer, verificar y actuar (PHVA), ademas de
efectuar una mejora continua en su sistema de gestion.

Realizar capacitaciones peridédicas a los trabajadores en cuanto a las
actividades en sus puestos de trabajo, adicionalmente formaciones en cuanto
al manejo adecuado y precauciones con la maquinaria que manipulen.

Ejecutar evaluaciones o actividades en las cuales se ratifique que los
trabajadores acogen y aprenden de la informacion brindada en las diferentes
capacitaciones.

Realizar auditorias internas periédicas no mayor a un afio con el fin de
conocer el estado del sistema de gestion y de ser necesario realizar acciones
correctivas, preventivas y de mejora.

Teniendo en cuenta que la matriz de peligros y valoracion de riesgos es
esencial para la implementacion de un sistema de seguridad y salud

ocupacional, realizarle actualizaciones periédicamente.

Elaborar y mantener actualizada la matriz de cumplimiento legal con el
objetivo de no incumplir ningin mandato del gobierno nacional.

Sensibilizar a los trabajadores acerca de la importancia y los beneficios que se
obtienen a través de un sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional.
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