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1. Introducción 

El presente trabajo de investigación se ha enfocado en la identificación y evaluación 

de riesgos higiénicos y de seguridad a los que se encuentra expuestos los trabajadores del área 

de soldadura de la empresa ARANI LTDA; única área de producción de la compañía, 

aclarando que la actividad principal de la organización es la comercialización de accesorios de 

lujos para vehículos, la identificación y evaluación se realiza con el fin de proponer un plan de 

intervención que evite la aparición de enfermedades y accidentes laborales, debido a la 

condiciones actuales de la zona de soldadura. 

Las actividades de soldadura son actividades peligrosas las cuales representan una 

combinación de riesgos tanto para la seguridad como para la salud a los trabajadores en las 

diferentes industrias dedicadas a esta labor; para proteger a los empleados cuando 

desempeñan este tipo de labores depende de entender los peligros a los que se encuentran 

expuestos y la medidas apropiadas para controlarlos, entre los controles a implementar se 

debe tener en cuenta evitar las lesiones a los ojos, usar protección respiratoria, usar ropa de 

protección adecuada, ventilación del área de trabajo y suministrar equipos seguros para su 

uso. (Programa de Seguridad sobre los Peligros Relacionados con la Soldadura, s. f.). 

Soldar es un método que une piezas de metal usando calor, presión o ambas cosas  

(Programa de Seguridad sobre los Peligros Relacionados con la Soldadura, s. f.), dado que la 

actividad de soldadura es una actividad clasificada como de alto riesgo de acuerdo al Decreto 

2090 de 2003 en Colombia, el cual indica que los “trabajos que impliquen la exposición a 

altas temperaturas, por encima de los valores límites permisibles, determinados por las 

normas técnicas de salud ocupacional” (Decreto Ley 2090 de 2003 - Gestor Normativo - 

Función Pública, 2003). la empresa debe garantizar condiciones de seguridad adecuadas a los 

trabajadores, con el fin de que desempeñen su labor sin la presencia de enfermedades 
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laborales y/o accidentes; aunque en esta área se pueden identificar riesgos tales como 

posturas, movimientos repetitivos, caídas al mismo nivel, golpes por objetos, riesgos 

eléctricos, entre otros, se debe garantizar que factores de riesgo higiénicos como la inhalación 

de vapores tóxicos y la exposición a altas temperaturas se prioricen y se adapten controles 

acordes para la labor. 

 

En el desarrollo del trabajo se podrá evidencia diferentes etapas, inicialmente se 

llevará a cabo una explicación sobre el objeto de este, los antecedentes, el flujo de trabajo del 

área, la accidentalidad presentada en los últimos años, las condiciones de salud de los 

trabajadores (exámenes médicos), el estado actual del área identificada por inspecciones 

locativas y la verificación de EPPS actuales. 

 

Posterior a la recolección y análisis de los datos anteriores se realizará la identificación 

y evaluación de los riesgos utilizando el Método de William Fine, también conocido como 

Cuantitativo – Mixto por su carácter semicuantitativo, el cual nos permite evaluar la gravedad 

del riesgo y determinar si se justifica la implementación de las acciones correctivas para 

mitigar los riesgos identificados, esta metodología a su vez analiza factores de costo y el 

grado de corrección que se obtendrá. 

 

En la última etapa de acuerdo con los resultados obtenidos en la aplicación de la 

metodología William Fine, se propone un plan de intervención que permita mejorar las 

condiciones de seguridad del área, previniendo así la aparición de enfermedades laborales y 

accidentes de trabajo. 
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2. Resumen 

En este trabajo se realiza el estudio de las condiciones de higiene y seguridad del área 

de soldadura de la empresa ARANI LTDA, dedicada a la elaboración de extintores tipo ABC, 

ubicados en la ciudad de Bogotá. Teniendo en cuenta lo anterior, se realizó la identificación 

de peligros y valoración de los riesgos del área, con el fin de validar las medidas preventivas 

existentes. La información se obtuvo a través de observación directa del proceso y los puestos 

de trabajo, datos arrojados de la encuesta sociodemográfica, estadísticas de accidentalidad, 

conceptos médicos, análisis del perfil de cargo y la aplicación de inspecciones locativas. 

Para la identificación y evaluación de riesgos se aplicó el Método de William Fine, 

como resultado se evidencia que los trabajadores se exponen a riesgos muy altos, los cuales 

representan gravedad o inminencia para la salud. Los riesgos clasificados como Muy Altos 

(grave e inminente), son el riesgo físico, debido a la exposición de radiaciones ionizantes, que 

se generan al momento de la aplicación de la soldadura, en este mismo riesgo se encuentra la 

exposición a temperaturas extremas (Calor), por la generación de chispas y el calor intenso en 

el proceso, otro de lo riesgo es el químico, debido a las diversas sustancias químicas que se 

generan en la soldadura y la inhalación de estas. Por lo anterior se propone un plan de 

intervención en función de garantizar el bienestar y la salud de los trabajadores, promoviendo 

así un ambiente laboral seguro. 

Palabras Claves: Seguridad e Higiene Industrial, Identificación de peligros, 

Evaluación de riesgos, Soldadura Mig y Autogena, Gestión del riesgo. 
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3. Abstract 

This work makes the study of the hygiene and security conditions of the weld´s area of 

the company ARANI LTDA, devoted to the elaboration of extinguishers type ABC, located in 

Bogotá city. In to account the previous, maked the identification of danger and valuation of 

the risk to the area. With the purpose of validating existing degrees. The information was 

obtained through direct observation of the process and the position of job, piece produced 

socio demographic survey, statistics of accident rate, medic concepts, profile of post analysis 

and the application of locative inspections. 

For the identification and valuation of risk was applied by William Fine, the result is 

evidence that the workers explain a very high risk, each one of which represents gravity or 

imminence for the health. The risk classified like very high (serious and imminent), are the 

fisic risk, due to the exposition ionizing radiation, that it is generate at the moment of the 

application of weld, in this same risk it is find the exposition to extreme temperature (heat), 

for the generation of sparks and the intensive heat in the process, other of the risk is the 

quimic, due to the divers quimic substance that it is generate in the weld and the inhalation of 

the same. For the previous it is a proposed intervention plan in the function of garantize well-

being and the health of the workers, promoting this form of a security circle labor. 
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4. Titulo 

Propuesta plan de intervención para el mejoramiento de condiciones de higiene y 

seguridad del área de soldadura de la empresa ARANI LTDA. 

5. Problema de investigación  

5.1. Descripción del problema. 

ARANÍ LTDA, es una empresa dedicada a la comercialización de accesorios de lujo 

para vehículos como actividad principal y como segunda actividad cuenta con un área de 

producción de extintores tipos ABC,  el proceso consiste en el armado de cilindros para 

extintores, para los cuales se tienen 2 puntos de soldadura MIG utilizando químico AGAMIX 

(75% argón; 25% CO2) y 1 punto de Soldadura autógena para lo cual se utiliza oxígeno y 

acetileno, actualmente el área cuenta con un total de 3 trabajadores. 

El proceso de soldadura es un método que consiste en unir dos piezas de metal usando 

calor, presión o ambas cosas, este proceso industrial se caracteriza principalmente por las 

afectaciones de salud que causa en el ser humano; entre los riesgos de salud derivados de esta 

tipo de actividad se encuentra la inhalación de gases y vapores que proviene del material de 

base que se está soldando o material de relleno, los revestimientos y pinturas en el metal que 

se está soldando, o los revestimientos que cubren el electrodo, gases de protección 

suministrados por los cilindros, reacciones químicas, entre otras. Adicionalmente se 

evidencian afectaciones por la exposición externa a temperaturas y a radiaciones ultravioletas 

e infrarrojas. 

Los efectos a la salud causados por las exposiciones a soldadura varían debido a las 

diferentes sustancias químicas que se generan en el desarrollo de la actividad; las afectaciones 

causadas se pueden ver reflejadas en muchas partes del cuerpo, incluyendo los pulmones, el 

corazón, los riñones y sistema nervioso central. Las afectaciones de salud más graves se 
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relacionan con cáncer del pulmón, posibles cánceres de laringe y de las vías urinarias, 

también pueden experimentar problemas respiratorios crónicos, como bronquitis, asma, 

neumonía, enfisema, neumoconiosis, entre otros. Referente a la exposición a altas 

temperaturas se pueden causar quemaduras, estrés por el calor o insolación y la exposición a 

radiaciones ultravioleta e infrarroja puede generar daños en la retina, córnea o la formación de 

cataratas en los ojos.(Programa de Seguridad sobre los Peligros Relacionados con la 

Soldadura, s. f.). 

Debido a que el área de soldadura no es una de las actividades principales de la 

organización y no se tiene en cuenta los altos riesgos que representa la ejecución de esta 

actividad, actualmente la empresa no ha priorizado la intervención de los factores de riesgos 

del área. Por lo anterior, se hace necesario realizar la identificación y valoración de riesgos del 

área de soldadura, con el fin de proponer planes de intervención que disminuyan la exposición 

a los factores de riesgos actuales, previniendo así la aparición de enfermedades laborales y 

accidentes de trabajo. 

5.2. Pregunta de investigación. 

¿Cuáles son los controles de intervención que deben tenerse en cuenta para la 

formulación de una propuesta de prevención de enfermedades laborales y/o accidentes de 

trabajo para el área de Soldadura de la compañía ARANI LTDA? 

6. Objetivos 

6.1. Objetivo general 

Identificar y valorar los riesgos del área de soldadura de la empresa ARANI LTDA, 

con el fin de proponer controles que mejoren las condiciones de seguridad del área, 

previniendo así la aparición de enfermedades laborales y accidentes de trabajo. 
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6.2. Objetivos específicos. 

1. Reconocer el estado de actual del área de soldadura y las condiciones de salud de 

los trabajadores de ARANI LTDA, teniendo en cuenta la información 

proporcionada de la encuesta sociodemográfica, conceptos médicos, competencia 

de los trabajadores, estadísticas de accidentalidad, inspecciones locativas y entrega 

y uso de EPPS. 

2. Identificar y valorar los riesgos del área de soldadura de ARANI LTDA, mediante 

la metodología William Fine. 

3. Proponer controles para minimizar los riesgos identificados en el área de soldadura 

de ARANI LTDA, con el fin de mejorar las condiciones de seguridad del área y 

prevenir la aparición de enfermedades laborales y accidentes de trabajo. 

7. Justificación y delimitación  

7.1.  Justificación 

En la actualidad la soldadura hace parte varias industrias dado que tiene múltiples 

tipos aplicaciones, se puede decir que no hay industria que funcione sin el recurso de esta área 

técnica; las industrias automotrices, metalmecánicas y petroleras son algunas de estas 

industrias, por lo cual tiene un gran impacto económico en el país. 

Los empresarios tienen el deber y obligación de velar por la protección de los 

empleados, garantizando su bienestar en el cargo que desempeñan, por esta razón es 

importante identificar y valorar bajo cualquier herramienta o metodología los riesgos a los 

cuales se centran expuestos los trabajadores y aun mas dado que la actividad de soldadura esta 

catalogada como actividad especial en el marco normativo de Colombia 

Es así como el objetivo principal de este proyecto es generar un plan de intervención 

que permitan mantener y aumentar los estándares de bienestar y salud en los empleados del 
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área de soldadura de la empresa ARANI LTDA; dado que los controles que se encuentran 

establecidos no son suficientes dado que los empleados se encuentran expuestos a altas 

temperaturas, las radiaciones ionizantes y la exposición a humos metálicos, condiciones que 

pueden afectar gravemente la salud de los trabajadores; esta situación puede afectar a la 

empresa, ya que pueden aumentar los niveles de ausentismo por enfermedades laborales o el 

aumento de accidentalidad, estas causas podrían ser negativas para la organización a largo 

plazo por la magnitud de los riesgos y costos relacionados con ellos, por esta razón este 

trabajo es la solución más viable para esta área. La identificación y valoración de riesgos a los 

que se encuentran expuestos los trabajadores del área de soldadura y posteriormente el plan de 

intervención que proporciona un lugar optimo y seguro para la ejecución de la actividad 

donde se pueda evidenciar un entorno seguro para el trabajador. 

 

7.2.Limitación y Delimitantes 

El presente trabajo se realizó con el apoyo de la organización ARANI LTDA., en el 

área de soldadura MIG y Autógena quien nos permitieron conocer sus instalaciones y nos 

dieron alcance a información de su Sistema de Gestión de Seguridad y Salud en el Trabajo. 

Durante el desarrollo y necesidad de información que requeríamos se encontraron 

limitaciones como:  

✓ Comunicación directa con los 3 soldadores del área para conocer como es desarrollado 

el proceso, percepción del ambiente laboral y necesidades del área, logrando solo tener 

comunicación directa con uno de ellos.  

✓ No se contó con comunicación con el responsable directo del Sistema de Seguridad y 

Salud en el Trabajo, pero se nos facilitó la información por medio del personal de 

apoyo. 
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✓ No se contó con comunicación con el responsable directo del proceso de producción, 

pero se nos facilitó la información por medio del personal de apoyo. 

✓ El tiempo para la disposición de visita, comunicación con el personal encargado y el 

personal involucrado en el proceso fue limitado. 

 

El presente trabajo solo tiene alcance al proceso de soldadura MIG y Autógena de la 

organización ARANI LTDA. 

8. Marco de referencias  

En el estado del arte se consultaron (15) tesis que dan referencia a la identificación de 

peligros, valoración de los riesgos y propuestas de mejora o planes de intervención a empresa 

dedicadas a la metalmecánica o en un área específica de soldadura, con el fin de mejorar las 

condiciones de seguridad del lugar y prevenir enfermedades y/o accidentes de trabajo en los 

trabajadores; se consulta las tesis de universidades destacadas nacionales e internacionales. 

8.1. Estado del arte 

✓ (Vidal, 2021) en su tesis, “estudio e identificación de los riesgos generales de un taller 

de calderería y mecanizado. evaluación de los riesgos higiénicos y propuesta de 

medidas correctoras para los trabajadores de las áreas de soldadura y de pintura” 

expone la importancia del proponer un sistema de extracción de humos de soldadura 

robotizada para la reducción de humos emitidos dentro de la nave.  

Una vez identificados los riesgos higiénicos se realizaron las mediciones higiénicas 

con el propósito de conocer las cantidades a las que se encuentran expuestos los 

trabajadores, una vez ejecutada las medicines higiénicas estos resultados sirvieron 

para la implementación de medidas preventivas y/o correctivas en el ámbito 
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empresarial para el cumplimiento de los requisitos de Seguridad y Salud en el trabajo 

de los trabajadores. 

✓ (Robles Morales, 2018) en su tesis “Desarrollo y mejoramiento de seguridad 

ambiental y personal de las áreas de soldadura robótica” en el que destaca la 

importancia de los sistemas de extracciones de humos robotizada, con el fin de 

estableces las condiciones de seguridad e higiene en los centros de trabajo para la 

prevención y mitigación de enfermedades y accidentes laborales en las actividades de 

soldadura. 

✓ (Ayala, 2020) En su tesis “diagnóstico situacional y evaluación de riesgos para reducir 

accidentes en el área de planta de la empresa MQ metalúrgica SAC.” Se plantea un 

diagnóstico inicial con el objetivo de reducir la accidentalidad en el área de planta, 

para lograr esta reducción se recolecto la información en un periodo de 3 años junto 

con visitas a campo, con la información recolectada se  desarrolló un IPERC 

(Identificación de Peligros y la Evaluación de Riesgos y Controles)  empleado la 

metodología 5M para identificar que causas son las que generan la problemática y así 

identificar cuáles son las área más propensas a una accidente en la línea de 

producción, donde se logró identificar que los principales factores de accidentalidad fu 

por la no renovación de los elementos de protección personal y falta de cultura y 

compromiso con el sistema de gestión de seguridad y salud en el trabajo, con la 

identificación de estas problemáticas se lograron realizar recomendaciones idóneas 

para reducir la accidentalidad. 

✓ (Mesías Tigse, 2022) en su trabajo de grado “Análisis de los factores de riesgo y la 

prevención de accidentes en la empresa NAMÉS de la provincia de Tungurahu” se 

plantea el objetivo de analizar los factores de riesgo laborales en la empresa INAMES 

y las incidencias de las medidas de prevención de accidentes; estos riesgos se realzo 
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mediante la identificación de los posibles riesgos que pueden estar presentes en las 

áreas de la empresa INAMES por medio de la metodología GTC 45, dado a la 

aplicación de esta metodología se logró identificar que el área que está expuesto a más 

rasgos es la de soldadura, corte y armado donde se encuentra presente riesgos físicos 

químicos, biológicos, psicosociales, y ergonómicos; que afectan de forma silenciosa o 

evidente a la mayor parte de los empleados de las organizaciones. 

Para dar tratamiento a los riesgos identificados se propone generar un departamento de 

seguridad y salud en el trabajo para que de esta forma se pueda tratar y dar 

seguimiento a los riesgos identificados. 

✓ (Franco, 2021) en su tesis “Plan de intervención para minimizar los riesgos derivados 

de los humos y gases del proceso de soldadura de la empresa GMEZ ingeniería y 

construcción SAS” se plantea un plan de intervención  con propósito de dar 

tratamiento a las riesgos generados por la inhalación de humos y gases derivados por 

la actividad de soldadura donde se aplicaron diferentes métodos de recolección de 

información como entrevistas y encuestas, en las cuales e logra identificar que los 

empleados  presentan síntomas como dolores musculares, molestias oculares, 

dificultad respiratorias, para dar tratamiento a estas problemáticas se recomienda la 

implementación de los elementos de protección adecuados para la ejecución de la 

actividad como el N95 FFP2 y de igual forma la implementación de medidas 

preventivas para los resultados identificados en el proyecto. 

✓ (Joffre, 2021) en su programa de riesgos laborales tiene como objetivo elaborar un 

Plan de Prevención de Riesgos Físicos Laborales en el mismo, aplicándose en el 

proceso investigativo una metodología de tipo documental y de campo con enfoque 

cuantitativo,  esta información se logró levantar mediante entrevistas  con los 

empleados u de esta forma plantar  las condiciones de trabajo adecuadas por medio de 
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un reglamento interno de trabajo para que los empleados sepan cómo realizar sus 

labores con eficiencia y eficacia. 

✓ (Domínguez Odio et al., 2006) en su artículo “ Lesiones genéticas y citológicas 

inducidas por la exposición a químicos en centros de trabajo” se realizó una 

investigación con el fin de describir las lesiones citogenotóxicas en células 

bucoepiteliales humanas,  dado por exposición desustancias químicos laborales 

(medicamentos antineoplásicos, polvo de cebada, dióxido de carbono, amoníaco, 

nafta, mezclas complejas de tolueno, metanol, xileno y cloroetileno y vapores de 

soldadura) e identificar la relación existente entre frecuencia de aparición de trastornos 

citotoxicos con edad, antigüedad en el puesto y hábitos tóxicos. Para lograrlo se 

realizó un estudio descriptivo y transversal, conformado por treinta y un controles y 

ochenta y ocho trabajadores expuestos; a los cuales se le indagó sobre edad, 

antigüedad, tiempo y tipo de exposición, uso de protección respiratoria y 

toxicomanías. A las células de la mucosa bucal, se le estimó frecuencia de lesiones 

genotoxicas (micronúcleos) y citotoxicas. Correlacionado este último indicador con 

edad, antigüedad y 22 toxicomanías a través del Coeficiente de Pearson. 

✓ (Ríos-Pérez & Sanabria-Chisino, 2017) en su tesis se plantea la estructuración de 

sistema de gestión de seguridad y salud en el trabajo balo el decreto 1072, por medio 

de la metodología de ciclo de gestión Deming en la etapa de planeación de acuerdo 

con los lineamientos establecidos en el decreto 1072 de 2015 que permite identificar 

los requisitos para el sistema de gestión de seguridad y salud en el trabajo he ir 

estructurándolo bajo el ciclo PHVA, la metodología utilizada para la identificación de 

los riesgos fue  la Guía Técnica Colombiana GTC 45 bajo esta metodología se 

lograron identificar varios riesgos como Biomecánico, Físico, condiciones de 

seguridad y psicosocial mostrando en los conductores de bus dos actividades con nivel 
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de probabilidad alto y muy alto, cinco actividades con nivel de probabilidad medio 

seis actividades con nivel de probabilidad bajo. 

✓ (Rodríguez Cortés, s. f.) en su trabajo de se plantea el diseño de un sistema de gestión 

en la empresa TECNICREAR LTDA en el cual se planteó un diagnóstico inicial en 

cuento a la movilidad morbilidad sentida, análisis de información de las valoraciones 

médicas laborales periódicas, análisis de puestos de trabajo, entre otros; según la 

información obtenida se propusieron los respectivos controles para minimizar la 

exposición a los factores de riesgo identificados. Los controles propuestos se basaron 

en lo estipulado por el Decreto Único Reglamentario Sector Trabajo 1072 de 2015 

artículo 2.2.5.6.15.  

La metodología que se utilizó para el análisis de las alternativas de los controles 

propuestos para los riesgos identificados la ZOPP “Planificación de Proyectos 

Orientada por Objetivos” dicha metodología establece la necesidad de evaluar un 

escenario y priorizar los problemas usando una escala de evaluación de acuerdo con la 

frecuencia, gravedad, posibilidad de solución, si aumenta, se puede modificar y los 

recursos disponibles en el momento. 

Por último, se determinó la factibilidad y viabilidad de la implementación del sistema 

por medio de análisis costo-beneficio de las medidas de intervención propuestas para 

controlar los factores de riesgo versus el costo de un accidente de trabajo. 

✓ (Barbosa Maldonado & Bustos Murillo, s. f.) en su propuesta se plantea implementar 

un sistema que permita disminuir accidentabilidad y dar una mejor calidad de vida a 

los trabajadores por medio de la metodología GTC 45, do esto con el fin de realizar el 

diagnóstico del estado actual de la organización. 

Gracias a la identificación y valoración de los riesgos por medio de la metodología 

mencionada se propone un plan de trabajo acorde al programa que incluya el 
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cronograma de actividades, la capacitación a cada uno de los empleados con el fin de 

concienciar a los directivos y trabajadores acerca de los riesgos a los cuales se 

encuentra expuesto. 

✓ (Quinchanegua Ussa, s. f.) en su proyecto realizado en la pasantía que curso en la 

empresa QUINESCO J.Y. S.A.S en la cual su objetivo principal es el diseño de un 

sistema de gestión en seguridad industrial y salud ocupacional en una obra civil, 

específicamente de estructuras de torres de apartamentos que mejore y facilite el 

análisis, evaluación y prevención de todas las actividades que puedan generar un 

peligro para los empleados. 

Inicialmente sea realizada una investigación sobre los antecedentes en la normatividad 

laboral respecto a seguridad y salud en el trabajo Se llevó a cabo una evaluación de la 

empresa haciendo una descripción de sus datos principales, se realizó un análisis en 

cada uno de los cargos y operaciones principales, con el fin de definir las actividades 

principales que se ejecutan. 

Por último, la empresa está dispuesta a implementar las medidas de prevención Para 

que pueda tener una cobertura completa en seguridad, salud e higiene laboral. Se 

recomienda que la empresa programe inspecciones, capacitaciones y actividades que 

fomenten la prevención, la seguridad y la salud en el trabajo. 

✓ (Carrillo-Mendoza, 2020) en si trabajo “diseño de herramienta de gestión en seguridad 

industrial y salud ocupacional para la empresa grupo MEIKO.” Plantea una 

herramienta basada en la norma ISO 45001 para la identificación de riesgos 

administrativos que pueden afectar al personal, por esta razón se lleva a cabo mediante 

fases de levantamiento de información, y el nivel de conocimiento general sobre la 

presencia de los riesgos, identificación y análisis de los riesgos mediante una matriz de 

riesgos, donde se expresan de manera clara las causas y consecuencias, documentación 
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de la metodología, adicionalmente, como fue diseñada la evaluación y el análisis de 

los riesgos. 

Por lo cual se generó una estrategia de comunicación y divulgación de los resultados 

obtenidos de las actividades en gestión de seguridad y salud en el trabajo en la 

empresa GRUPO MEIKO. 

La metodología que se implementa es el estado del arte la cual permitirá realizar una 

forma más eficiente la investigación con respecto a un sistema de gestión en seguridad 

y salud en el trabajo en un periodo de tiempo. De esta forma, se espera obtener la 

información más relevante y con esto hacer un análisis de tipo documental mostrando 

los avances más importantes que se tiene sobre este tema en la actualidad en el área 

administrativa, área a la cual pertenece GRUPO MEIKO. 

✓ (Ibáñez Leon & Bran Pardo, 2017) En su proyecto de grado “Modelo de gestión para 

las identificación y prevención de accidentes en manos debido a la riesgo mecánico en 

la manipulación de maquinaria en el sector de hidrocarburos para la organización” se 

plantean diseñar un programa que permita prevenir el riesgo mecánico que afectan las 

partes superiores de los empleados, para lograr esto realizaron levantamiento de 

información como las tareas críticas de la actividad, analizaron los indicadores de 

accidentalidad de la organización, donde se evidencio que trabajan 80 personas y se 

evidencia un 82% de riesgo en la planta en relación al total de los accidentes laborales 

de la organización, para reducir ese porcentaje de riesgo realizaron varias propuestas 

que  relacionadas a nivel administrativos que hacen referencia a dar los elementos de 

protección personal adecuados, implementar medidas de seguimiento y control y 

ampliar el presupuesto que permitan que los empleados puedan ejecutar su actividad 

sin poner en riesgo su integridad. 
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✓ (Díaz Cuchivaguen & Martínez Morales, 2014) en su tesis “diagnóstico inicial 

del sistema de gestión en seguridad y salud en el trabajo de la empresa cítricos 

zambrano.” Realizan un diagnóstico inicial para poder realizar recomendaciones a la 

empresa y de esta manera lograr controlar y disminuir la presencia de los riesgos; 

gracias el diagnóstico inicial se logró identificar las debilidades y oportunidades de 

mejora de la organización. Se identifico que los empleados no cuentan con la cultura 

de seguridad y salud en el trabajo dado que desde la alta dirección no se encuentran 

comprometidos. 

La propuesta que se plantea diseñar el sistema de gestión comenzando desde la 

participación de la alta gerencia, generación de política y objetivos y asignación de 

recursos, se proponen dar cumplimiento con este pan en un periodo de 6 meses. 

 

✓ (Torres Rodríguez, 2016) en su tesis “Diseño de un sistema de gestión de la seguridad 

y salud en el trabajo basado en el decreto 1072 de 2015, para la empresa convector 

ingeniería en Bogotá – Cundinamarca.” Se plantean diseñar un sistema de gestión bajo 

los requisitos planteados en la resolución 1072 de 2015, para poder realizar este 

proyecto en primer lugar hicieron el levantamiento de la información con el fin de 

determinar el estado actual de la compañía en cuanto a la identificación y valoración 

de riesgos y de esta forma poder determinar las estrategias que les permitirán dar 

cumplimiento con el decreto 1072 de 2015. 

  

8.2. Marco teórico  

La soldadura es un proceso por el cual se unen dos o más piezas de determinado 

material por medio de la coalescencia de las piezas; debido a la evolución tecnología se han 

desarrollado metodologías y equipos con el fin de contribuir al avance de la industria, las 
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grandes industrias manufactureras utilizan alguna metodología en las líneas de producción 

con el fin de optimizar costos, pero aun así mantenido incluso mejorando la calidad de sus 

productos, el calor puede provenir de la combustión  de dos gases. (Pedro, 2013). 

Los riegos que se generan en el proceso de soldadura y logran un deterioro en la salud, 

se dan mediante los gases y vapores los cuales son generados por la combustión los cuales 

pueden ser altamente tóxicos; altas temperaturas y chispas pueden generar quemaduras 

lesiones oculares o estrés; lesiones musculo esqueléticas por lo general se encuentran 

reflejadas en dolor de espalda, dolor de hombro, síndromes del túnel carpiano, dedo blanco y 

entre otros. Dicho lo anterior los riegos que se pueden llegar a evidenciar en el área de 

soldadura son: riegos químicos, físicos, biomecánicos, mecánicos y condiciones de seguridad. 

(Baraza et al., 2016). 

Dado esta actividad se originan variedad de enfermedades como la fiebre del soldador 

la cual se origina por la inhalación de partículas finas que pueden estar compuestas por 

cromo, níquel, arsénico, asbesto, manganeso, sílice, berilio, cadmio, óxidos de nitrógeno, 

fosgeno, acroleína, compuestos de flúor, monóxido de carbono, cobalto, cobre, plomo, ozono, 

selenio, y cinc, los efectos que pueden llegar tener la inhalación de estos humos de soldadura 

pueden ser variados dado que pueden contener diferentes sustancias perjudiciales, la 

inhalación de estos humos puede llegar  afectar cualquier parte del cuerpo incluyendo los 

pulmones, corazón, riñones u el sistema nervioso central. (Villarreal, s. f.). 

Los altos niveles de exposición pueden generar efectos perjudiciales en la salud a 

corto y largo plazo: 

En los efectos a corto plazo podemos encontrar: 

✓ La exposición a gases metálicos puede generar fiebre, los síntomas a la exposición a 

los humos metálicos pueden ocurrir de 4 a 12 horas después de la exposición, 
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normalmente esta fiebre está acompañada de dolor de pecho, tos, dificultad para 

respirar, bronquitis, adema pulmonar, neumonitis, efectos gastro intestinales, así como 

nauseas; de igual manera la exposición a los vapores puede generar enfermedades 

oculares e irritaciones en la nariz.(Villarreal, s. f.). 

✓ Los rayos ultravioletas que son generados por la soldadura pueden llegar a reaccionar 

químicamente con disolventes de hidrocarburos clorados teniendo como resultado de 

esta reacción el gas fosgeno, el cual, en muy nocivo en mínimas cantidades, a pesar de 

que los síntomas tarden entre 5 y 6 horas después de la exposición, por lo tanto, la 

soldadura en arco nunca se debe realizar en áreas menores a 200 meteros cuadrados y 

contar con los elementos necesarios para ejecutar este tipo de soldadura.(Villarreal, 

s. f.). 

Los efectos que puede generar la soldadura a largo plazo son: 

✓ La exposición en largos lapsos de tiempo puede generar en los trabajadores 

cáncer en el pulmón, laringe y del tracto urinario, dado a la exposición a las 

diversas sustancias toxicas las cuales tiene presencia de sustancias toxicas 

como lo es el cadmio, níquel, berilio, cromo y arsénico. 

✓ Los empleados también pueden desarrollar enfermedades respiratorias crónicas 

como bronquitis, asma, neumonía, enfisema, neumoconiosis, silicosis y 

siderosis. 

✓ De igual firma los empleados pueden padres padecer de enfermedades del 

corazón, enfermedades de la piel, perdida de la adición, gastritis crónica, 

gastroduodenitis, ulceras en del estómago e intestino delgado y daño en los 

riñones. 
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✓ También los altos pedidos de exposición a los humos de soldadura pueden 

generar en los hombres puede generar riesgos productivos dado que ca calidad 

de esperma disminuye y en las mujeres ha generado abortos espontáneos. 

8.2.1. Higiene industrial 

La Higiene industrial es la ciencia que se encarga de la identificación, la evaluación y 

el control de los riesgos que se encuentran en el lugar de trabajo que pueden generar un 

deterioro en la salud del empleador o ser foco de accidentes, la higiene industrial también 

tiene en cuenta los riesgos que pueden percutir en las comunidades aledañas; existen variad de 

definiciones de la higiene industrial, pero todas ellas tienen el mismo trasfondo que se orienta 

el objetivo de promover la salud y el bienestar de los trabajadores mediante las medidas 

preventivas en el lugar del trabajo.(Baraza et al., 2016). 

8.2.2. Condiciones de trabajo 

Las condiciones de trabajo hacen referencia a las relaciones del empleado con su 

entorno o medio de trabajó, con el conjunto de factores que interactúan con el empleado, por 

lo tanto, podemos decir que las condiciones de trabajo hacen referencia a las características 

locales, instalaciones, equipos, productos y demás factores existentes el área de trabajo. 

(Fernando, 2017). 

La presencia de los factores físicos, químicos y biológicos que se encuentran presentes 

en el área de trabajo y los procedimientos para el uso de los factores ya mencionados con sus 

respectivos niveles de concentración más conocidos como TLV (valores umbrales 

limites).(Baraza et al., 2016). 

En las condiciones de trabajo no se incluye la conducta del trabajo del trabajador dado 

que este sujeto a las características individuales del empleado como lo es la personalidad, 
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inteligencia, formación entre otras; de igual manera nos e incluye los factores ajenos al trabajo 

como lo es el transporte y la vivienda.(Fernando, 2017). 

8.2.3. Enfermedades laborales 

Las enfermedades laborales hacen referencia a las patologías o lesiones que puede 

llegar a sufrir un empleado con motivo u ocasión del trabajo. Dicho lo anterior es la 

afectación de bienestar físico psíquico y social y no solo la ausencia de enfermedades de 

trabajador.(Baraza et al., 2016). 

 

Ilustración 1: Salud  (Baraza et al., 2016) 

Las enfermedades son causadas por las inadecuadas condiciones de trabajo, cada año 

mueren alrededor de 2´350.000 mil personas por causa de enfermedades y accidentes de 

trabajo, los accidentes son visibles, se generan informes de gestión para llevar el control de 

estos, pero en el caso de las enfermedades no dado que es difícil denostar que las 

enfermedades se originar por las condiciones de trabajo. (Nieto, 2014). 

8.2.4. Factores de riesgo 

Los factores de riesgo se pueden denominar características o circunstancias que se 

puede detectar y pueda generar algún tipo de afectación al bienestar de un empleado; los 

factores de riesgo son todos aquellos contaminantes biológicos, ambientales, de 
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comportamiento, socio culturales, económicos, entre otros; estos factores de riesgo al 

unificarse o combinarse pueden amentar el efecto aislado de cada uno de ellos generando un 

fenómeno de interacción.(Plaut’, s. f.). 

8.2.5. Riesgo higiénico  

El riesgo higiénico es la probabilidad de que el empleado pueda llegar a sufrir 

alteraciones en su salud por medio de los factores de riesgo durante lo ejecución de su 

trabajo.(Rojo et al., s. f.). 

8.2.6. Higiene analítica 

Es la rama de la higiene que analiza cualitativa y cuantitativamente los factores de 

riesgo presentes en el trabajo, mediante la medición de contaminantes el cual permitirá 

determinar el nivel de exposición de los trabajadores mediante análisis de laboratorio o datos 

recolectados en campo. (Moyano, s. f.). 

8.2.7. Higiene operativa 

Consiste en el control de las condiciones de riesgo que fueron detectadas, es la rama 

que establece las medidas de control que permiten reducir la exposición de los trabajadores a 

los factores de riesgo. (Moyano, s. f.). 

8.2.8. Tipos de soldadura 

El proceso de soldadura requiere de altas temperaturas para poder realizar la aleación 

de las diferentes piezas, para esta unión de piezas se tiene en cuenta el tipo de fuente de calor; 

según el tipo de proceso de soldadura se pueden clasificar en Welding o soldadura fuerte, 

Soldering y Brazing, soldaduras débiles.  (Pedro, 2013) 
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8.2.8.1. Soldadura fuerte (Welding) 

El proceso de soldadura fuerte trata en el calentamiento intenso de los materiales base 

hasta el punto en que uno de los dos materiales aplicado al área correspondiente se derrite y 

junta las piezas. (Luana & Fabián, s. f.) 

Este tipo de soldadura tiene diferentes tipos de soldadura, las cuales son: TIG, MIG, 

electrodo revestido, flash welding, soldadura por resistencia (punto), soldadura por difusión, 

soldadura por fricción, soldadura autógena, soldadura por haz de electrones. (Luana & Fabián, 

s. f.). 

 

Ilustración 2: Soldadura MIG(Pedro, 2013) 

El proceso (MIG) tiene un amplio rango de aplicación en la industria como en 

soldaduras de todo tipo de acero, aluminio, cobre, aceros inoxidables, etc. Por ejemplo, en 

soldaduras de acero se le emplea en la fabricación de estructuras, vigas, carrocerías, tuberías, 

etc. 

8.2.8.2. Soldadura autógena 

Este tipo de soldadura involucra gas combustible que permite generar la energía 

requerida para fundir y posteriormente unir los materiales, los tipos de gases más comunes 

para lograr llevar a cabo este tipo de soldadura es el metano acetileno y el hidrogeno, dichos 
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gases al combinarse con el oxígeno generas las soldaduras autógenas y oxhídrica.(Pedro, 

2013) 

 

Ilustración 3: soldadura autógena (Pedro. 2013) 

8.3. Marco legal 

A continuación, se expone el marco legal aplicable al presente trabajo. 

Resolución 2400 de 1979  

Cuando se opere soldadura por arco eléctrico, siempre que sea posible, se debe realizar 

en compartimentos o cabinas individuales los cuales deben deberán tener paredes interiores 

que no reflejen las radiaciones y pintadas siempre de colores claros. (Resolución 2400 de 

1979 | Secretaría Jurídica Distrital, s. f.) 

Resolución 2400 de 1979  

La Organización deberá prohibir trabajos de soldadura y corte, en los lugares que 

contengan materiales combustibles o en la proximidad de polvos, gases o vapores 

inflamables. (Resolución 2400 de 1979 | Secretaría Jurídica Distrital, s. f.) 

Resolución 2346 de 2007  

Se debe examina a un trabajador, con el fin de monitorear la exposición a factores de 

riesgo y determinar la existencia de consecuencias en los colaboradores por la exposición de 
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acuerdo a profesiograma establecido así emitir un diagnóstico y las 

recomendaciones.(RESOLUCION 2346 DE 2007 (julio 11) por la cual se regula la práctica 

de evaluaciones médicas ocupacionales y el manejo y conte, s. f.). 

Código Sustantivo del Trabajo 1950  

Código Sustantivo del Trabajo establece que el empleador tiene como obligación la 

protección y de seguridad para con los trabajadores, y a éstos obligaciones de obediencia y 

fidelidad para con el empleador.(Decreto 2663 de 1950 - Gestor Normativo - Función 

Pública, s. f.) 

 

Ley 9 de 1979   

Se debe proporcionar y mantener un ambiente de trabajo en adecuadas condiciones de 

higiene y seguridad, estableciendo métodos de trabajo con el mínimo de riesgos para la salud 

dentro de los procesos de producción. (Leyes desde 1992 - Vigencia expresa y control de 

constitucionalidad [LEY_0009_1979], s. f.) 

Decreto 873 de 2001  

El empleador y los trabajadores deberán informar a los servicios de salud en el trabajo 

de todo factor conocido y de todo factor sospechoso de medio ambiente de trabajo que pueda 

afectar a la salud de los trabajadores.  

Los servicios de salud en el trabajo deberán ser informados de los casos de 

enfermedad entre los trabajadores y de las ausencias del trabajo por razones de salud, a fin de 

poder identificar cualquier relación entre las causas de enfermedad o de ausencia y los riesgos 

para la salud que pueden presentarse en los lugares de trabajo.  
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Los empleadores no deben encargar al personal de los servicios de salud en el trabajo 

que verifique las causas de la ausencia del trabajo.(Ministerio de Relaciones Exteriores, s. f.)  

Ley 100 de 1993   

Afiliación y cotización obligatoria a pensión; salud y riesgos laborales.(Ley 100 de 

1993 - Gestor Normativo - Función Pública, s. f.) 

Decreto 1295 de 1994  

El empleador será responsable del pago de la totalidad de la cotización de los 

trabajadores a su servicio del Sistema General de Riesgos Profesionales, durante la vigencia 

de la relación laboral. (Decreto Ley 1295 de 1994 - Gestor Normativo - Función Pública, s. f.) 

Ley 1562 de 2012  

Facilitar los espacios y tiempos para la capacitación de los trabajadores a su cargo en 

materia de salud ocupacional y para adelantar los programas de prevención y promoción a 

cargo de las Administradoras de Riesgos Laborales. (Leyes desde 1992 - Vigencia expresa y 

control de constitucionalidad [LEY_1562_2012], s. f.) 

Circular 34 de 2013  

Afiliación al Sistema General de Riesgos Laborales.(ARL SURA - Riesgos Laborales - 

ARL - Circular 34 de 2013, s. f.) 

Ley 378 de 1997  

Identificación y evaluación de los riesgos que puedan afectar a la salud en el lugar de 

trabajo;  
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b) Vigilancia de los factores del medio ambiente de trabajo y de las prácticas de 

trabajo que puedan afectar a la salud de los trabajadores, incluidos las instalaciones sanitarias, 

comedores y alojamientos, cuando estas facilidades sean proporcionadas por el empleador;  

c) Asesoramiento sobre la planificación y la organización del trabajo, incluido el 

diseño de los lugares de trabajo, sobre la selección, el mantenimiento y el estado de la 

maquinaria y de los equipos y sobre las substancias utilizadas en el trabajo;  

d) Participación en el desarrollo de programas para el mejoramiento de las prácticas de 

trabajo, así como en las pruebas y la evaluación de nuevos equipos, en relación con la salud;  

e) Asesoramiento en materia de salud, de seguridad y de higiene en el trabajo y de 

ergonomía, así como en materia de equipos de protección individual y colectiva;  

f) Vigilancia de la salud de los trabajadores en relación con el trabajo;  

g) Fomento de la adaptación del trabajo a los trabajadores;  

h) Asistencia en pro de la adopción de medidas de rehabilitación profesional;  

i) Colaboración en la difusión de informaciones, en la formación y educación en 

materia de salud e higiene en el trabajo y de ergonomía;  

j) Organización de los primeros auxilios y de la atención de urgencia;  

k) participación en el análisis de los accidentes del trabajo y de las enfermedades 

profesionales. (Ley 378 de 1997 - Gestor Normativo - Función Pública, s. f.) 

Ley 55 de 1993  

1. Todos los productos químicos deberán llevar una marca que permita su 

identificación.  
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2. Los productos químicos peligrosos deberán llevar además una etiqueta fácilmente 

comprensible para los trabajadores, que facilite información esencial sobre su clasificación, 

los peligros que entrañan y las precauciones de seguridad que deban observarse. (Ley 55 de 

1993 - Gestor Normativo - Función Pública, s. f.) 

Ley 9 de 1979  

Todos los empleadores están obligados a proporcionar a cada trabajador, sin costo 

para éste, elementos de protección personal en cantidad y calidad acordes con los riesgos 

reales o potenciales existentes en los lugares de trabajo. 

Los equipos de protección personal se deberán ajustar a las normas oficiales y demás 

regulaciones técnicas y de seguridad aprobadas por el Gobierno.(ARL SURA - Riesgos 

Laborales - ARL - Ley 9 de 1979, s. f.) 

 

 

Resolución 2400 de 1979  

En todos los establecimientos de trabajo se suministrará a los trabajadores ropa de 

trabajo adecuada según los riesgos a que estén expuestos, y de acuerdo con la naturaleza del 

trabajo que se realice.  

Las ropas de trabajo deberán ajustar bien; no deberán tener partes flexibles que 

cuelguen, cordones sueltos, ni bolsillos demasiado grandes. 

 En todos los establecimientos de trabajo en donde los trabajadores estén expuestos a 

riesgos físicos, mecánicos, químicos, biológicos, etc.(Resolución 2400 de 1979 | Secretaría 

Jurídica Distrital, s. f.) 



38 

 

Circular Unificada 2004 

Los empleadores están obligados a suministrar a sus trabajadores elementos de 

protección personal, cuya fabricación, resistencia y duración estén sujetos a las normas de 

calidad para garantizar la seguridad personal de los trabajadores en los puestos o centros de 

trabajo que lo requieran. 

Entre los elementos de protección que el empleador debe proveer se encuentran los 

cascos, botas, guantes y demás elementos que protejan al trabajador, permitiéndole desarrollar 

eficientemente su labor y garantizando su seguridad personal. 

Las Administradoras de Riesgos Profesionales asesorarán a los empleadores, sin 

ningún costo y sin influir en la compra, sobre la selección y utilización de los elementos de 

protección personal, teniendo en cuenta la actividad, la exposición a factores de riesgo y 

necesidades de estos." (ARL SURA - Riesgos Laborales - ARL - Circular unificada 2004, s. f.) 

 

Decreto 1443 de 2014 

Incorporado en el decreto único reglamentario 1072 de 2015 artículos.  

Las medidas de prevención y control deben adoptarse con base en el análisis de 

pertinencia, teniendo en cuenta el siguiente esquema de jerarquización:  

Equipos y Elementos de Protección Personal y Colectivo: Medidas basadas en el uso 

de dispositivos, accesorios y vestimentas por parte de los trabajadores, con el fin de 

protegerlos contra posibles daños a su salud o su integridad física derivados de la exposición a 

los peligros en el lugar de trabajo. 

 El empleador deberá suministrar elementos y equipos de protección personal (EPP) 

que cumplan con las disposiciones legales vigentes. Los EPP deben usarse de manera 
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complementaria a las anteriores medidas de control y nunca de manera aislada, y de acuerdo 

con la identificación de peligros y evaluación y valoración de los riesgos.  

Parágrafo 1°. El empleador debe suministrar los equipos y elementos de protección 

personal (EPP) sin ningún costo para el trabajador e igualmente, debe desarrollar las acciones 

necesarias para que sean utilizados por los trabajadores, para que estos conozcan el deber y la 

forma correcta de utilizarlos y para que el mantenimiento o reemplazo de estos se haga de 

forma tal, que se asegure su buen funcionamiento y recambio según vida útil para la 

protección de los trabajadores. (ARL SURA - Riesgos Laborales - ARL - Decreto 1443 de 

2014:, s. f.) 

Código Sustantivo del Trabajo 1950  

Los empleadores que tengan a su servicio diez (10) o más trabajadores permanentes 

deben elaborar un reglamento especial de higiene y seguridad.(Decreto 2663 de 1950 - Gestor 

Normativo - Función Pública, s. f.) 

Ley 962 de 2005  

Revisión y aprobación del Reglamento de Higiene, y Seguridad por el Ministerio de la 

Protección Social.(Ley 962 de 2005 - Gestor Normativo - Función Pública, s. f.) 

Decreto 1443 de 2014 

Implementación del Sistema de Gestión de la Seguridad y Salud en el Trabajo (SG-

SST) con base en el análisis de pertinencia, teniendo en cuenta el siguiente esquema de 

jerarquización:  

1. Eliminación del peligro/riesgo.  

2. Sustitución: Medida que se toma a fin de remplazar un peligro por otro que no 

genere riesgo o que genere menos riesgo;  
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3. Controles de Ingeniería: Medidas técnicas para el control del peligro/riesgo en su 

origen (fuente) o en el medio. 

4. Controles Administrativos: Medidas que tienen como fin reducir el tiempo de 

exposición al peligro. 

5. Equipos y Elementos de Protección Personal y Colectivo: Medidas basadas en el 

uso de dispositivos, accesorios y vestimentas por parte de los trabajadores, con el fin de 

protegerlos contra posibles daños a su salud o su integridad física derivados de la exposición a 

los peligros en el lugar de trabajo. (ARL SURA - Riesgos Laborales - ARL - Decreto 1443 de 

2014:, s. f.) 

Resolución 0312 de febrero 13 de 2019 

Los Estándares Mínimos corresponden al conjunto de normas, requisitos y 

procedimientos de obligatorio cumplimiento de los empleadores y contratantes, mediante los 

cuales se establecen, verifican y controlan las condiciones básicas de capacidad técnico-

administrativa y de suficiencia patrimonial y financiera indispensables para el 

funcionamiento, ejercicio y desarrollo de actividades en el Sistema de Gestión de 

SST.(Ministerio de Trabajo Resolución 0312 de 2019, s. f.) 

Resolución 2400 de 1979  

La Organización deberá proteger los sistemas eléctricos contra toda clase de 

rozamiento o impacto, se deberá localizar en sitios seguros las entradas y controles de alta 

tensión de los sistemas eléctricos. 

 La Organización deberá mantener en perfectas condiciones de funcionamiento y 

tapadas las cajas de distribución de fusibles e interruptores.(Resolución 2400 de 1979 | 

Secretaría Jurídica Distrital, s. f.) 
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Ley 55 de 1993   

La organización deberá garantizar que todos los productos químicos deberán llevar 

una marca que permita su identificación.(Ley 55 de 1993 - Gestor Normativo - Función 

Pública, s. f.) 

Decreto 1973 de 1995 

La Organización deberá proporcionar fichas de datos de seguridad que contengan 

información sobre identificación, proveedor, clasificación, peligrosidad, medidas de 

precaución y los procedimientos de emergencia.(DECRETO 1973 DE 1995, s. f.) 

Resolución 2400 de 1979  

La Organización deberá garantizar que las edificaciones de trabajo permanentes o 

transitorios, sus instalaciones, vías de tránsito, servicios higiénico - sanitarios y demás 

dependencias, estén construidas y conservadas en forma que garanticen la seguridad y salud 

de los trabajadores.(Resolución 2400 de 1979 | Secretaría Jurídica Distrital, s. f.) 

Resolución 2400 de 1979  

La Organización deberá contar con locales de trabajo con dimensiones necesarias en  

cuanto  a extensión superficial y capacidad de los locales, de acuerdo con los requerimientos 

de la  industria, para una mejor distribución de equipos, aparatos, etc., en el flujo de 

materiales,  teniendo en cuenta el número de trabajadores en cada lugar de trabajo. 

(Resolución 2400 de 1979 | Secretaría Jurídica Distrital, s. f.) 

Resolución 2400 de 1979 
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La Organización deberá contar con número suficiente de puertas de salida, libres de 

obstáculos, amplias, bien ubicadas, en buenas condiciones de funcionamiento. (Resolución 

2400 de 1979 | Secretaría Jurídica Distrital, s. f.) 

Las puertas de salida y emergencia deben abrir hacia el exterior, provistas de 

cerraduras interiores de fácil operación, no deben ser giratorias, las puertas de emergencia no 

deben ser de corredera, ni enrollamiento vertical(Resolución 2400 de 1979 | Secretaría 

Jurídica Distrital, s. f.) 

Resolución 2400 de 1979  

La organización deberá garantizar que todos los sitios de trabajo, pasadizos, bodegas y 

servicios sanitarios deberán mantenerse en buenas condiciones de higiene y limpieza.  

Por ningún motivo se permitirá la acumulación de polvo, basuras y desperdicios. 

(Resolución 2400 de 1979 | Secretaría Jurídica Distrital, s. f.) 

Resolución 2400 de 1979 

La organización deberá garantizar que en todos los establecimientos de trabajo en 

donde se produzcan ruidos, se deberán realizar estudios de carácter técnico para aplicar 

sistemas o métodos que puedan reducirlos o amortiguarlos al máximo. (Resolución 2400 de 

1979 | Secretaría Jurídica Distrital, s. f.) 

Resolución 2400 de 1979 

La Organización deberá garantizar que los niveles mínimos de intensidad de 

iluminación, para trabajos que necesiten diferenciación de detalles extremadamente finos, con 

muy poco contraste y durante largos períodos de tiempo de 1.000 a 2.000 lux; para 

diferenciación de detalles finos, con un grado regular de contraste y largos períodos de tiempo 

de 500 a 1.000 lux; para diferenciación no moderada de detalles la intensidad de iluminación 
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es de 300 a 500 lux; para trabajos con poca diferenciación de detalles de 150 a 250 lux; en 

trabajos ocasionales que no requieren observación detallada la intensidad de iluminación será 

de 100 a 200 lux; para zonas de almacenamiento, pasillos para circulación de personal, etc. 

200 lux; garajes, reparación de vehículos de 1.000 lux; cuartos para cambios de ropas 200 lux; 

trabajo regular de oficina 1.500 lux; corredores 200 lux; sanitarios 300 lux; bodegas 200 lux 

(una bujía-pie equivale a 10.76 lux). (Resolución 2400 de 1979 | Secretaría Jurídica Distrital, 

s. f.). 

Resolución 8321 de 1983  

Por la cual se dictan normas sobre Protección y conservación de la Audición de la 

Salud y el bienestar de las personas, por causa de la producción y emisión de ruidos.  

Art. 41 y 42: duración diaria máxima de exposición del ruido continuo.  

Art. 43 exposición combinada.  

Art. 44: equipos de medición.  

Art. 45: niveles máximos en ruido de impacto. 

Art 48-52: programas de conservación de la audición. (Resolución 8321 del 4 de 

Agosto de 1983 » Observatorio Ambiental de Bogotá, s. f.) 

Resolución 2400 de 1979 

Cuando se opere soldadura por arco eléctrico, siempre que sea posible, en 

compartimentos o cabinas individuales y si ello no es factible se colocarán pantallas 

protectoras móviles o cortinas incombustibles alrededor de cada lugar de trabajo.  

Los compartimentos deberán tener paredes interiores que no reflejen las radiaciones y 

pintadas siempre de colores claros.  
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La organización deberá solicitar a los contratistas el cumplimiento de la norma 

respecto a trabajos de soldaduras u otros que conlleven el riesgo de emisión de radiaciones 

ultravioletas en cantidad nociva, se tomarán las precauciones necesarias para evitar la difusión 

de dichas radiaciones o disminuir su producción, mediante la colocación de pantallas 

alrededor del punto de origen o entre este y los puestos de trabajo. Siempre deberá limitarse al 

mínimo la superficie sobre la que incidan estas radiaciones.(Resolución 2400 de 1979 | 

Secretaría Jurídica Distrital, s. f.) 

Resolución 2400 de 1979 

Por la cual se establecen algunas disposiciones sobre vivienda, higiene y la 

Organización deberá prohibir trabajos de soldadura y corte, en los lugares que contengan 

materiales combustibles o en la proximidad de polvos, gases o vapores inflamables. 

.(Resolución 2400 de 1979 | Secretaría Jurídica Distrital, s. f.) 

Resolución 2400 de 1979 

El número total de extinguidores no será inferior a uno por cada 200 metros cuadrados 

de local o fracción.  

Los extinguidores se colocarán en las proximidades de los lugares de mayor riesgo o 

peligro y en sitios que se encuentren libres de todo obstáculo que permita actuar rápidamente 

y sin dificultad.  

El personal deberá ser instruido sobre el manejo de los extinguidores según el tipo, de 

acuerdo con la clase de fuego que se pueda presentar. 

Todo establecimiento de trabajo deberá contar con extinguidores de incendio, de tipo 

adecuado a los materiales usados y a la clase de riesgo. El equipo que se disponga para 

combatir incendios deberá mantenerse en perfecto estado de conservación y funcionamiento, 
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y serán revisados como mínimo una vez al año. .(Resolución 2400 de 1979 | Secretaría 

Jurídica Distrital, s. f.) 

Resolución 2400 de 1979 

Los locales de trabajo contarán con un número suficiente de puertas de salida, libres 

de todo obstáculo, amplias, bien ubicadas y en buenas condiciones de funcionamiento, para 

facilitar el tránsito en caso de emergencia. Tanto las puertas de salida, como las de 

emergencia deberán estar construidas para que se abran hacia el exterior, y estarán provistas 

de cerraduras interiores de fácil operación. No se deberán instalar puertas giratorias; las 

puertas de emergencia no deberán ser de corredera, ni de enrollamiento vertical. .(Resolución 

2400 de 1979 | Secretaría Jurídica Distrital, s. f.) 

Resolución 2400 de 1979  

El color verde esmeralda se empleará para señalar: Seguridad, equipos de primeros 

auxilios, botiquines, camillas, máscaras contra gases, fondo de carteleras de seguridad e 

instrucciones de seguridad, etc. .(Resolución 2400 de 1979 | Secretaría Jurídica Distrital, 

s. f.) 

Resolución 1016 de 1989   

Organizar y desarrollar un plan de emergencia. (Resolución 1016 de 1989 | Secretaría 

Jurídica Distrital, s. f.) 

Decreto 2222 de noviembre 5 de 1993  

Se deberán conformar brigadas contra incendios, cuya organización y número de 

integrantes se determinará de acuerdo con los riesgos existentes. El personal que las integre 

deberá estar capacitado y entrenado para el cumplimiento de sus funciones.(DECRETO 2222 
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DE 1993 (Noviembre 5) Por el cual se expide el Reglamento de Higiene y Seguridad en las 

Labores Mineras a Cielo Abi, s. f.) 

9. Marco metodológico  

A continuación, se presentará la metodología que se aplicó para dar cumplimento con 

las propuestas de controles para el área de soldadura de la empresa ARANI LTDA., 

definiendo el paradigma, que tipo de método se utilizó, población, adicionalmente se muestra 

las diferentes fases del proyecto. 

9.1. Paradigma  

El presente trabajo se enfoca en un paradigma cualitativo donde se plantea proponer 

planes de intervención con el propósito de prevenir enfermedades y accidentes laborales en el 

área de soldadura de la organización ARANI LTDA.; estos planes de intervención serán 

propuestos de acuerdo con la fase inicial del proyecto que consiste en un diagnóstico inicial 

que se realizó mediante inspecciones,  historiales de accidentalidad, historial de exámenes 

médicos periódicos, competencias del cargo y el reconocimiento del área.(Sampieri, 2018). 

9.2. Tipo de investigación  

El proyecto se enfocó en el método de investigación experimental, el cual consiste en 

identificar el modo o que causa produce una situación o acontecimiento específico, 

permitiendo introducir variables específicas que permiten el aumento o disminución de esas 

variables y su posible efecto en las conductas observadas.(Grajales, s. f.). 

9.3. Población  

Dado que el área de soldadura está conformada por tres (3) personas, estos 

trabajadores serán la muestra de la investigación y de esta forma garantizar una cobertura del 

100% del área de soldadura. 
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9.4. Etapas del estudio 

A continuación, se presentan las tres etapas establecidas para el desarrollo del presente 

trabajo. 

9.4.1. Etapa 1: Reconocimiento del Área de Soldadura y las Condiciones de 

Salud de los Trabajadores. 

En primer lugar, se realizará un reconocimiento al área de soldadura por medio de 

encuesta sociodemográfica, conceptos médicos, competencia de los trabajadores, estadísticas 

de accidentalidad, inspecciones locativas y entrega y uso de EPPS; toda esta información será 

suministrada por la empresa, dicha información permitirá identificar los factores de riesgos 

que se encuentran expuestos los trabajadores del área.  

9.4.2. Etapa 2: Identificación y Valoración de los Riesgos del Área de Soldadura 

En segundo lugar, se procederá con la identificación y valoración de los riesgos por 

medio de la metodología de William Fine; este método probabilístico, permite calcular el 

grado de peligrosidad de cada riesgo identificado, a través de una fórmula matemática que 

vincula la probabilidad de ocurrencia, las consecuencias y la exposición a dicho riesgo, 

adicional calcula el factor de costo y grado de corrección de las acciones correctivas definidas 

para mitigar cada riesgo. A continuación, se expone la metodología. 

 

La fórmula para calcular el grado de peligrosidad (GP) es la siguiente: 

 

GP=Consecuencia * Exposición * Probabilidad 

Ecuación 1: Grado de peligrosidad 

Donde:  

✓ GP= Grado de peligrosidad, hace referencia a un riesgo identificado el cual se 

calcula considerando las variables anteriormente mencionadas. 

✓ C= Consecuencia, son los resultados más probables de un riesgo laboral, la 

consecuencia incluye riesgos personales y daños materiales, la estimación de la 

consecuencia se basa en una escala de seis posibles escenarios desde 
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afectaciones mínimos a la salud y pequeños daños materiales hasta daños 

catastróficos como se puede evidenciar a continuación: 

Gravedad de severidad de la consecuencia Valor 

Catastrófico, Numerosas muertes o daños materiales superiores a $ 

1.000.000 
100 

Múltiples víctimas mortales o daños entre $ 500.000 y $ 1.000.000. 50 

1 muerto o daños de $ 100.000 a $ 500.000 25 

Lesiones graves (amputación), incapacidades permanentes o daños de $ 

1.000 a $ 100.000. 
15 

Lesiones que generan incapacidad temporal o ausentismo o daños de 

$1.000 
5 

Lesiones sin incapacidad ni ausentismo, Cortes menores, moretones, 

golpes; daños menores 
1 

 

Tabla 1: Gravedad de severidad de la consecuencia 

✓ E= Exposición, Es la frecuencia en la que se puede producir una situación que 

desencadene un accidente relacionado con la actividad que se analiza, las 

variables se presentan en la siguiente tabla. 

Frecuencia con que se presenta la situación de riesgo Valor 

Continuamente: Todos los días varias veces al día 10 

Frecuentemente: Aproximadamente 1 vez al día. 6 

Ocasionalmente: Una vez por semana o una vez al mes. 3 

Irregularmente: De una vez al mes a una vez al año. 2 

Raramente: Puede o podría ocurrir cada cierto año. 1 

Remotamente: No ha ocurrido, pero no se descarta que ocurra en algún 

momento. 
0.5 

 

Tabla 2: Frecuencia con que se presenta la situación de riesgo 
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✓ P = Probabilidad, hace referencia a la posibilidad de que una vez presentada la 

situación de riesgo se materialice el accidente, se presentan la valoración 

continuación. 

Probabilidad de ocurrencia del acidnete Valor 

Resultado más probable y esperado 10 

Es muy posible que ocurra 6 

Rara coincidencia, pero ha ocurrido. 3 

Probabilidad remota pero posible. 1 

Extremadamente remota pero posible. 0.5 

Prácticamente imposible. 0.1 

 

Tabla 3: Probabilidad de ocurrencia del accidente 

Una vez se obtenga el valor de cada variable requerida, el resultado del grado de 

peligrosidad se obtiene aplicando la formula anteriormente mencionada (Ecuación 1: Grado 

de peligrosidad); y dependiendo del resultado se clasificará en los rangos de la siguiente tabla: 

Valor o induce Willia Fine Riesgo Interpretacion 

Mayor de 400 Muy Alto Detención inmediata de la actividad 

Entre 200 y 400 Alto Corrección Inmediata 

Entre 70 y 200 Notable Corrección necesaria Urgente 

Entre 20 y 70 Moderado 
Debe corregirse pero no es una 

emergencia 

Menos de 20 Aceptable Acciones de menor prioridad 

 

Tabla 4: Interpretación del grado de peligrosidad 

Después que se categorizo los niveles de del peligro debe de ordenar y priorizarlo de 

acuerdo con su magnitud. 

Para validar si se realiza o no la acción correctiva se aplica la siguiente formula: 
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𝐽 =
𝐶 × 𝐸 × 𝑃

𝐶𝐹 × 𝐷𝐶
 

Ecuación 2: Criterio de justificación 

 

Donde: 

✓ J= Criterio de justificación, teniendo en cuenta el valor arrojado de esta 

operación se toma la decisión de realizar o no las acciones correctivas. 

✓ CF= Factor de costo, esto es el valor económico que tiene la implementación 

de la propuesta correctiva. 

Costo Valor 

Mayor a $ 50.000 10 

$ 25.000 a $ 50.000 6 

$10.000 a $ 25.000 4 

$ 1.000 a $ 10.000 3 

$ 100 a $ 1.000 2 

$ 25.000 a $ 100 1 

Menor a $ 25.000 0.5 

 

Tabla 5: Factor de costo 

✓ DC=Grado de corrección, Estimación del grado en que la acción correctiva 

propuesta eliminara o mitigaría el riesgo. 

Clasificacion Valor 

Peligro eliminado positivamente, 100% 10 

Peligro reducido al menos un 75%, pero no completamente. 6 

Peligro reducido en un 50 a 75% 4 

Peligro reducido de 25 a 50% 3 

Ligero efecto sobre el peligro (menos del 25%) 2 

 

Tabla 6: Grado de corrección 
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Con la priorización obtenida y determinado los riesgos se deben trabajar con la 

prioridad obtenida. 

9.4.3. Etapa 3: Propuesta plan de intervención con el fin de minimizar los riesgos 

identificados en el área de soldadura. 

Por último, con la información obtenida de la fase uno y dos se genera una propuesta 

de plan de intervención para el área de soldadura, con el fin de minimizar los riesgos 

identificados en el área y a su prevenir la aparición de enfermedades y accidentes laborales. 

9.5. Fuentes Primarias  

La empresa ARANI LTDA., autorizo el uso de la información relacionada con el área 

de soldadura, estas fuentes primarias se tratan de documentos organizacionales como 

exámenes médicos, encuesta sociodemográfica, estadísticas de accidentalidad, entrega de 

EPPS e inspecciones al área, con el fin de lograr una propuesta de intervención que 

contribuya al estado de salud de los trabajadores. 

9.6. Fuentes secundarias  

La información secundaria se obtuvo de trabajos de tesis e investigaciones en la web, 

información relacionada en el estado del arte y marco teórico. 

10.  Resultados  

En este capítulo se presentarán los resultados de la información obtenida en el 

proyecto. Entre los resultados se mostrarán el estado actual del área de soldadura, por medio 

de los datos brindados por la organización, se dará a conocer a través de la identificación y 

valoración de los riesgos los factores de riesgos a los que se encuentran expuestos los 

trabajadores y se realizará una propuesta de un plan de intervención que le permita a la 

organización la priorización y minimización de los riesgos encontrados. 
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10.1. Resultados fase 1 

A continuación, se presentan los resultados de la fase 1, donde se describirá el estado 

actual del área de acuerdo con la información proporcionada por la organización. 

 

1. DATOS DE INSPECCIÓN 

Proceso 

Inspeccionado  
Soldadura MIG y Autógena 

Empleados: 

Omar Alvarado Arias – Soldadura Autógena 

Gerson Vargas – Soldadura MIG 

Caros Martínez – Soldadura MIG 

Criterios 

Inspeccionados 

Cumplimiento de la Resolución 2400.  

Decreto 1072 

Resolución 0312 

 

Objetivo  

1. Identificar accidentalidad presentada por el proceso de soldadura 

MIG y AUTOGENA.  

2. Identificar si hay enfermedades laborales.  

3. Realizar un reconocimiento del área identificando los peligros y 

condiciones del lugar de trabajo.  

4. Identificar las competencias de los soldadores.  

Procedimiento 
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Tabla 7: Datos de inspección (Fuente propia) 

2. ACCIDENTALIDAD 

Se realiza una revisión del indicador de accidentalidad desde el año 2019 identificando una 

taza baja. 

 

 

Grafica 1: Accidentalidad (fuente propia) 

Se identifica que se han presentado dos accidentes de trabajo en el año 2021 y 2022 por el 

mimo motivo y al mismo colaborador.  

 

 



54 

 

Accidentes de 

Trabajo 2021 

FECHA DE OCURRENCIA:12 de octubre del 2021. 

COLABORADOR: OMAR ENRIQUE ALVARADO ARIAS 

TIPO DE ACCIDENTE: Propio de Trabajo.  

PARTE DEL CUERPO APARENTEMENTE AFECTADO: Ojo.  

MECANISMOS O FORMA DEL ACCIDENTE: Exposición o 

contacto con temperatura extrema.  

DESCRIPCIÓN DEL ACCIDENTE: Durante la aplicación de la 

soldadura autógena a los cilindros sintió ardor intenso en sus ojos 

sintiendo molestia por el calor y sus ojos empezaron a llorociar no 

permitiendo ejecutar su labor ya que molesta el calor. 

Accidentes de 

Trabajo 

2022 

FECHA DE OCURRENCIA:03 de mayo del 2022. 

COLABORADOR: OMAR ENRIQUE ALVARADO ARIAS 

TIPO DE ACCIDENTE: Propio de Trabajo.  

PARTE DEL CUERPO APARENTEMENTE AFECTADO: Ojo.  

MECANISMOS O FORMA DEL ACCIDENTE: Exposición o 

contacto con temperatura extrema.  

DESCRIPCIÓN DEL ACCIDENTE: El empleado se encontraba 

realizando cordones con la soldadura autógena en los cilindros de 

soldadura cuando sintió una molestia en el ojo derecho, empezando a 

lagrimear lo cual interrumpió la labor debido a que se sentía molestia al 

contacto con la alta temperatura. 

Observaciones:  

No se identifica investigación de los accidentes relacionados, ni planes 

de acción.  

 

Anexos 
Anexo A accidente Omar Arias 2021 

Anexo B Accidente Omar Arias 2022 

 

Tabla 8: Accidentalidad (Fuente propia) 

 

3. EXÁMENES PERIÓDICOS  

Se realiza revisión de los exámenes periódicos aplicados durante el año 2021 y 2022. 
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De acuerdo con el profesiograma de la organización se establece para el cargo se 

soldadores: 

Actividades y 

Condiciones de 

Trabajo 

Soldar las láminas, base y tapa de los extintores con soldadura MIG y 

autógena.  

Riegos 

Asociados 

 

Exámenes 

Requeridos 

Examen médico con énfasis osteomuscular. 

Optometría. 

Audiometría. 

Plomo en Sangre. 

Espirometría. 

Periodicidad Anual.  

Exámenes 

Aplicados 2020 

Se realizo aplicación de exámenes médico general, audiometría, 

optometría y plomo en sangre.  

NOTA: Por motivos de salud pública no se aplicaron espirometrías.  

Exámenes 

Aplicados 2021 

Se realizo aplicación de exámenes médico general, audiometría, 

optometría y plomo en sangre.  

NOTA:  

*No se evidencia examen médico de Carlos Martínez.  

*Por motivos de salud pública no se aplicaron espirometrías.  

ANEXOS 

Anexo C profesiograma Arani 

Anexo D Examen ocupacional Omar Alvarado 

Anexo E examen ocupacional Carlos Martínez 

Anexo F examen ocupacional Gerson Vargas 

 

Tabla 9: Exámenes periódicos. (Fuente propia) 

4. COMPETENCIAS 
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1. NOMBRE DEL 

CARGO 
SOLDADOR 

2. OBJETIVO DEL 

CARGO 

Realizar las actividades de soldadura Autógena y Mig ,  mediante el 

uso de los instrumentos y material necesario, con la finalidad de 

cumplir con las órdenes de producción requeridas,  y que las 

funciones se lleven a cabo dentro de los tiempos establecidos 

cuidando la calidad de los productos. 

3. CONDUCTO 

REGULAR 
Coordinador de Producción, Mantenimiento y Seguridad 

4. PERSONAL A 

CARGO 
N.A. 

5. RECURSOS Herramientas manuales 

6. INFORMACION Procedimientos, instructivos y políticas corporativas 

7.    RESPONSABILIDADES:  Diario (D), Semanal (S), Mensual (M) bimensual (B) 

Trimestral (T) Semestral (Sm) Anual (A) Permanente (P) 

DESCRIPCION FRECUENCIA DESCRIPCION FRECUENCIA 

Realizar soldadura 

autógena en lámina 

enrollada. 

P 

Mantener en 

orden y en 

perfectas 

condiciones los 

implementos y 

sitio de trabajo 

asignados, 

reportando 

cualquier 

anomalía 

P 

Realizar soldadura Mig en 

campanas y fondos a 

cilindros 

P 

Participar en la 

realización de 

inventarios 

periódicos 

P 
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Ubicar la materia prima 

en los puestos de trabajo 

para dar inicio al proceso 

P 

Asumir las 

nuevas 

responsabilidades 

inherentes al 

proceso a cargo 

P 

Cumplir con las órdenes 

de producción 

planificadas 

P 

Cumplir los 

requerimientos 

de los procesos 

administrativos 

de la 

organización 

P 

Custodiar la materia 

prima existente en su área 
P 

Ejecutar otras 

tareas 

relacionadas con 

las anteriormente 

descritas, según 

el criterio de su 

conducto regular 

P 

diligenciar y entregar 

reportes diarios de la 

producción realizada 

P  P 

8. PARTICIPACIÓN EN COMITES 

COMITÉ OBJETIVO ROL FRECUENCIA 

DE ORIENTACIÓN Y 

APOYO 

Socializar los 

atípicos y/o 

acciones de mejora 

presentes en el 

proceso 

PARTICIPANTE DIARIO 

BRIGADA DE 

EMERGENCIA 

Reportar 

oportunamente los 

incidentes de 

trabajo y 

ambientales a la 

PARTICIPANTE MENSUAL 
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brigada de 

emergencia y/o 

responsable del 

sistema de SGSST 

Y conocer el 

panorama de 

riesgos de su sitio 

de trabajo 

9.   REQUERIMIENTOS GENERALES 

Edad: N.A. 

Sexo: INDIFERENTE 

Educación: Bachiller aprobado por el Icfes 

Formación: 
conocimientos en el manejo de unidades de medición del sistema 

internacional (Metrología) 

Experiencia: mínima de 6 meses 

10. COMPETENCIAS REQUERIDAS 

NOMBRE DESCRIPCION NIVEL 

10.1. COMPETENCIAS ORGANIZACIONALES 

CO01 
ACTITUD DE 

SERVICIO 

Es la capacidad o 

disposición que se 

tiene para generar 

una comunicación 

asertiva, 

desarrollando 

habilidades de 

agilidad, exactitud de 

la información, 

escucha, amabilidad 

y calidad en el 

servicio prestado. 

B 

Atiende las necesidades del cliente 

interno y externo, siguiendo los 

lineamientos establecidos en el 

desempeño de su rol. 

CO02 

CAPACIDAD 

DE 

ADAPTACION 

capacidad de mejorar 

la forma de actuar 

con el fin de alcanzar 

B 

Sigue siempre los procedimientos. 

En ocasiones puede reconocer la 

validez de otros puntos de vista y 
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Y MEJORA 

CONTINUA 

los objetivos de la 

organización, implica 

comprometerse en el 

diseño y desarrollo 

de estrategias en la 

búsqueda de nuevas 

oportunidades, 

alentando al personal 

en su activa 

participación. 

proponer cambios o mejoras en su 

proceso. 

CO03 

ORIENTACIÓN 

AL 

RESULTADO 

Capacidad de 

lograr alcanzar 

eficientemente las 

metas teniendo 

siempre presentes los 

objetivos que se 

persiguen, 

optimizando el uso 

del tiempo, 

priorizando las 

actividades a realizar 

y utilizando 

herramientas o 

metodologías que 

faciliten la 

realización de sus 

actividades. 

B 

Trabaja para alcanzar los estándares 

definidos por los niveles superiores, 

en los tiempos previstos y con los 

recursos que se le asignan. 

10.2. COMPETENCIAS DE ROL 

CR05 
TRABAJO EN 

EQUIPO 

Se refiere a la 

habilidad para 

orientar, influenciar y 

fortalecer el trabajo 

en grupo orientando 

B 

Colabora algunas veces con sus 

compañeros de trabajo. Su 

entusiasmo es normal y no es un 

obstáculo para el desarrollo de los 

proyectos del equipo o del área. 
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con liderazgo la 

acción y el esfuerzo 

de personas para 

alcanzar un objetivo 

preestablecido. 

CR08 
COMPROMISO 

DE CALIDAD 

Actitud de fidelidad 

y lealtad hacia la 

empresa y sus fines. 

Deseo de orientar su 

comportamiento en 

la dirección indicada, 

ayudando al 

posicionamiento y 

mejoramiento de la 

calidad en la 

empresa. 

B 

Conoce los objetivos de calidad de 

la compañía y se preocupa por el 

cumplimiento de estos, para entregar 

los resultados esperados 

manteniendo el buen nombre de la 

compañía en este orden. 

CR09 

CAPACIDAD 

DE 

APRENDIZAJE 

Capacidad para 

autoevaluar las 

necesidades de 

conocimiento 

(teórico o práctico) 

adoptando las 

medidas necesarias 

para adquirirlo y 

ponerlo en práctica, 

manteniendo una 

actitud flexible y 

abierta al aprendizaje 

a lo largo de la vida 

profesional 

B 
Su capacidad de aprendizaje se 

limita a los contenidos impartidos 

CR10 
ATENCION AL 

DETALLE 

Es la concentración y 

precisión para 
M 

Es metódico y organizado en sus 

tareas 
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aquellas tareas que 

así lo requieren. 

10.3. COMPETENCIAS TECNICAS 

CT07 
DESTREZA 

MANUAL 

Capacidad para 

realizar tareas que 

exigen rapidez y 

precisión de los 

movimientos de 

manos y dedos para 

desarrollar alguna 

tarea con idoneidad o 

efectividad 

A 

Gran precisión de movimientos en 

tareas muy difíciles. Persona con 

gran destreza manual. 

 

4. RECONOCIMIENTO DEL AREA  

El proceso de soldadura se encuentra ubicado en la ciudad de Bogotá, CR 18 # 6 – 18 barrio 

 la estanzuela    
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No HALLAZGO 

1 

 

 

En el proceso de soldadura MIG, se  

evidencia exposición de mangueras  

de oxígeno y acetileno detrás de una 

 lámina, donde realizan la aplicación 

 de soldadura MIG. 

Riesgo Químico – Incendio,  

Explosión. 

2 

  

Se evidencia en el proceso MIG,  

que las mangueras de oxígeno y 

 acetileno se encuentran tronchadas  

y presentan fisuras.  

 

 

 

3 

 

 

 

Se evidencia que el esmeril en  

soldadura se encuentra modificado  

y no cuenta con el mecanismo de  

protección.  

4 

     

Durante la inspección se evidencia  

falta de orden y aseo en el área de 

 soldadura. 
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5 

 

 

Se identifica que la escalera no  

cumple ningún requisito de seguridad.  

6 

 

Se evidencia el mal estado de la  

protección de los cables.  

Riesgo eléctrico. 
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7 

  

    

   

 

Se evidencia exposición de  

químicos sin identificación Riesgo  

Químico. 

8 

 

Durante la inspección se evidencio 

 genera vibraciones auditivas y   

obstrucción en el primer piso ya que  

está ubicada al frente de la escalera. 
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9 

     

   

 

Se identifica luminarias deterioradas 

 dentro del área.  

 

 

 

10 

    

 

  

 

  

 

 

Durante la inspección se evidencia el 

 uso no adecuado de los EEP´S,  

encontrándose en diferentes lugares  

del área lo que genera deterioro, 

 exposición a partículas y gases.  
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11 

  

Se identifica que los carros se  

encuentran obstaculizándolos pasillos 

causando riesgo de caída, adicional  

no se ha designado lugar para 

 almacenamiento. 

12 

 

Realizar la instalación de reja ya que  

presenta riesgo de caída de objetos 

 por las escaleras.  

 

13  

Durante recorrido en el área de  

soldadura se evidencia que el  

ascensor de carga no cuenta con  

señalización que indique capacidad  

de carga, ni riesgo existente. 

Falta imagen 

14 

 

 

Se evidencio que el tracito por la  

es con dificultad dado al poco espacio 

que tiene 

 

 

Observaciones  

Se idéntica que dentro de los requisitos del cargo no se tiene 

contemplado un certificado técnico de soldadura, adicional se 

idéntica que los soldadores no han sido capacitados ni han tomado 

cursos con respecto a soldadura todos sus conocimientos están 

basado en su experiencia. 
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Anexo Anexo G Perfil Soldador 

 

Tabla 10 Competencias y reconocimiento del área (Fuente propia) 

3. EPPS 

La selección de los EPP informa que fueron parte de un análisis de los riesgos generados 

durante el desarrollo de la operación de la soldadura. 

ELEMENTOS 
Soldar las láminas, base y tapa de los extintores con soldadura MIG y 

autógena. 

Tapa oídos 

 

4 años Junio 2020 

Careta 

Soldador 

 

Por Deterioro Julio 2021 

Respirador de 

media cara 

 

Anual Septiembre 2020 

Guantes 

Carnaza 

 

Por deterioro Agosto 2022 
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Mangas de 

Carnaza 

 

Cuatrimestral Septiembre 2022 

Observaciones 

Matriz de epps desactualizada ya que se identifica uso de otros epps 

asignados. 

No se evidencia capacitación de uso y mantenimiento de epps. 

 

Anexos 
Anexo H Matriz de Epp´s 

Anexo L Procedimiento Selección, uso y mantenimiento de Epp´s 

 

Tabla 11: elementos de protección personal (fuente propia) 

10.2. Resultados Fase 2 

De acuerdo con las inspecciones locativas realizada al área de soldadura se identifica 

varios riesgos a los cuales se encuentras expuestos los trabajadores, entre los riesgos 

identificados están: Riesgos Físicos, Riesgo Químico, Riesgo Biomecánico y Riesgo 

Condiciones de seguridad. 

Teniendo en cuenta los riesgos identificados se procede con la evaluación de los 

mismo, por medio de la metodología William Fine, obteniendo los siguientes resultados: 

 

Riesgo Físico 

Dentro de los riesgos físicos se encuentra las siguientes clasificaciones: 

Riesgos 

• Iluminación (Luz visible o por deficiencia). 

• Temperatura Extremas (Calor). 

• Radiaciones ionizantes / No ionizantes. 

Evaluación de 

los riesgos 

Evaluados los riesgos anteriores se evidencia que la exposición a 

temperaturas extremas y las radiaciones ionizantes / no ionizantes, se 

clasifican como Riesgos Muy Altos, de acuerdo a los posibles efectos 

que puede causar en la salud del trabajador como quemaduras graves, 

afectaciones oculares, fatiga, agotamiento, cefalea, ulceración, entre 
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otros, por lo anterior la metodología indica que se debe detener 

inmediatamente la actividad y priorizar los controles sobre estos 

riesgos para evitar afectaciones en los trabajadores. 

 

Tabla 12: Resultados riesgos físicos 

Riesgo Químico 

Dentro de los riesgos químicos se encuentra las siguientes clasificaciones: 

Riesgos Humos Metálicos 

Evaluación de 

los riesgos 

Al ser evaluado este riesgo se clasifica como un Riesgos Muy Altos, 

esto se debe a la peligrosidad que representa la inhalación de vapores 

tóxicos que se generan en la aplicación de la soldadura, lo cual puede 

generar afectaciones pulmonares, irritaciones oculares, Bronquitis, 

entre otro por ende, de acuerdo a lo establecido en la metodología, se 

debe suspender de inmediato la actividad que genera este riesgo, 

priorizarla e implementar los controles respectivos, con el fin de evitar 

afectaciones a la salud de los trabajadores expuestos. 

 

Tabla 13: Resultados riesgos químicos 

Riesgo Biomecánico 

Dentro de los riesgos biomecánicos se encuentran las siguientes clasificaciones: 

Riesgos 

• Posturas Prolongadas. 

• Movimientos Repetitivos. 

• Manipulación Manual de Cargas. 

Evaluación de 

los riesgos 

De acuerdo a la evaluación realizada, los riesgos expuestos 

anteriormente se clasifican como Riesgos Moderados, esto se debe a 

que los colaboradores no ejercen posturas forzada, cuentan con equipos 

y herramienta para realizar el levantamiento cargas y a su vez se cuenta 

con elementos como sillas que les permite descansar durante la jornada 

laboral, conforme a la metodología, la empresa debe realizar acciones 

de menor priorización, sin embargo, como medidas preventivas y para 

evitar la presencia de accidentes y/o enfermedades laborales derivadas 

de estos riesgos, se deberá implementar acciones que los controle. 

Tabla 14: Resultados Riesgo Biomecánico 

Riesgo Condiciones de Seguridad 
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Dentro de los riesgos de condiciones de seguridad se encuentran las siguientes 

clasificaciones: 

Riesgos 

• Mecánicos. 

• Locativos. 

• Electrónicos. 

Evaluación de 

los riesgos 

Teniendo en cuenta la evaluación realizada, los riesgos expuestos 

anteriores se clasifican como Riesgos notable, esto se debe a que en el 

área no se percibe orden y aseo, las condiciones locativas no son 

óptimas para el desempeño de las labores y hace falta mantenimientos a 

los equipos y maquinaria empleada en la zona, de acuerdo con lo 

establecido en la metodología la organización debe realizar acciones 

necesarias urgentes, con el fin de disminuir la exposición a la que se 

encuentra actualmente los trabajadores, frente a los riesgos de 

condiciones de seguridad. 

Tabla 15 : Resultados Riesgo condiciones de seguridad 

En el anexo O, se encontrará matriz de identificación y valoración de riesgos aplicada 

al área de soldadura.  

10.2.1.  Resultado fase 3 

Con base en los resultados de la Matriz de identificación de peligros y valoración de 

riesgos y las inspecciones realizadas al área de soldadura, se propone a la empresa ARANI 

LTDA., el siguiente Plan de intervención, con el fin de minimizar los riesgos presentes 

actualmente en el área de soldadura y prevenir la ocurrencia de enfermedades y accidentes 

laborales, proveniente de los factores de riesgo. 

TRABAJO EN CALIENTE 

 

Realizar la Instalación de Mamparas o Cortinas para el proceso de soldadura MIG y Autógena, 

dividido en tres módulos de trabajo 2 MIG y 1 de soldadura Autógena con sus respectivas puertas en 

corredera de menos de 2,15 metros de altura, pintadas de color claro (Gris). 
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CORTINAS 

DE 

SOLDADURA 

 

 

Tabla 16  Propuesta de Diseño para instalacion de cortinas de soldadura 

 

 

COSTOS 

10 tubos de 1” baranda $   650,000.00 

2 galones de pintura gris $ 150,000.00 

4 rieles puertas $ 140,000.00 

16 láminas 4*8 calibre 18 $ 2,960,000.00 

10 tubos de 1” paneles $ 650,000.00 

3 pares de rodachines riel $ 105,000.00 
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mano de obra fabricación paneles y 

baranda $ 1,400,000.00 

Total 
$ 6,055,000.00 

 

NORMATIV

IDAD 

Ley 2400 

de 1979 

ARTÍCULO 549. Los trabajos de soldadura y corte que se ejecuten en 

una zona donde estén trabajando otras personas que no sean soldadores, 

estarán resguardados por pantallas fijas o portátiles, de no menos de 2,15 

metros de altura  

ARTÍCULO 113. Las operaciones de soldadura por arco eléctrico se 

efectuarán siempre que sea posible, en compartimentos o cabinas 

individuales y si ello no es factible se colocarán pantallas protectoras 

móviles o cortinas incombustibles alrededor de cada lugar de trabajo. 

Los compartimentos deberán tener paredes interiores que no reflejen las 

radiaciones y pintadas siempre de colores claros 

 

MEDICIÓN 

HIGIENICA 

 

CONFORT 

TÉRMICO / 

1. Realizar medición higiénica CONFORT TÉRMICO para garantizar la condiciones de confort 

térmico e indentificar si se presentan altas temperaturas, po cada punto de soldadura.  

2. Realizar medición higiénica HUMOS METALICOS para conocer nivel de expocisión de humos 

metalicos en el área de soldadura.  

-Dos (2 )puntos de soldadura MIG utilizando químico AGAMIX (75% argón; 25% CO2). 

-Un (1) punto de Soldadura autógena para lo cual se utiliza oxígeno y acetileno. 

COSTO 

Confort Térmico: $ 1.140.000. 

Humos Metálicos: $ 1´800.000 
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HUMOS 

METALICOS 

NORMATIV

IDAD 

Decretos 

1072 

Artículo 2.2.4.6.15. Identificación de peligros, evaluación y valoración 

de los riesgos. 

El empleador o contratante debe aplicar una metodología que sea 

sistemática, que tenga alcance sobre todos los procesos y actividades 

rutinarias y no rutinarias internas o externas, máquinas y equipos, todos 

los centros de trabajo y todos los trabajadores(Decreto 1072 de 2015 

Sector Trabajo - Gestor Normativo - Función Pública, s. f.) 

independientemente de su forma de contratación y vinculación, que le 

permita identificar los peligros y evaluar los riesgos en seguridad y salud 

en el trabajo, con el fin que pueda priorizarlos y establecer los controles 

necesarios, realizando mediciones ambientales cuando se requiera. 

(Decreto 1072 de 2015 Sector Trabajo - Gestor Normativo - Función 

Pública, s. f.) 

Resolució

n 0312 

Identificación de peligros, evaluación y valoración de riesgos 4.1.4 

Realización mediciones ambientales, químicos, físicos y 

biológicos.(Ministerio de Trabajo Resolución 0312 de 2019, s. f.) 

 

CAMPANAS 

DE 

EXTRACCIÓ

N DIRECTA  

Instalacion de extractores de humo localizados en cada uno de sus puestos de soldadura, para la 

eliminación por humos de soldadura por extraccion directa.  

Implementación de filtros de las campanas bajo la normas como EN 1822 que permitirá tener 

extracion de humos de soldadura.  
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Tabla 17  Campanas De Extracción Directa 

 

 COSTOS 

3 extractores $ 900,000.00 

3 campanas de salida $ 900,000.00 

3 tubos   de 14" $ 200,000.00 

3 tejas con clara bolla $ 360,000.00 

Mano de obra adecuación de campanas y 

cambio de tejas 
$ 350,000.00 

Total $ 2,710,000.00 
 

 

NORMATIV

IDAD 

Ley 2400 

de 1979 

ARTÍCULO 75. Cuando se empleen sistemas de ventilación por 

extracción se utilizarán campanas o casillas que se acoplen directamente, 

cubriendo totalmente el sitio de operación, y deberá existir en el interior 

de éstas una presión negativa. En caso de que se utilicen campanas con 

extracción frontal, lateral o suspendida, deberán estar lo más cerca 

posible de la fuente contaminante y con capacidad necesaria para obtener 

la velocidad de control, evitando así la dispersión del contaminante. 

Estas campanas deberán instalarse en tal forma, que eviten que las 

corrientes de aire contaminado pasen por la zona respiratoria del 

trabajador. La instalación de captación y de evacuación, en cuanto a sus 

elementos, materiales de estos, disposición y funcionamiento, será de tal 
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forma que ofrezca absolutas garantías de seguridad.(Resolución 2400 de 

1979 | Secretaría Jurídica Distrital, s. f.) 

 

 

CILINDROS 

 

1. Se separaron los cilindros de oxígeno y acetileno a una distancia superior a 6 metros en el 

puesto de trabajo de soldadura autógena. 

1.1.Los cilindros sin uso o vacios deben permanecer con la valvula cerrada y su casquete de 

protección. 

1.2.Los cilindros llenos deben estar separados de los vacios y rotulados.  

2. Señalizacion cilidros llenos cilindros vacios.  

3. Realizar el anclaje de los cilindros utilizados en el proceso de soldadura en el área de 

almacenamiento. 

4. Señalizacion de identificacion de cilindros.  

 
Tabla 18 almacenamiento de cilindros (Picado, s. f.) 

 

 

COSTO 
$150.000 

NORMATIV

IDAD 

Norma 

1410S 

AL116 

Requisitos de seguridad para el manejo y almacenamiento de cilindros 

de gases comprimidos. 
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INSTALAR 

POLO A 

TIERRA LA 

SOLDADURA 

MIG 

Instalación del polo a tierra para soldadura MIG para la red eléctrica de 220 voltios de cada 

equipo     

✓ 3 líneas trifásicas  

✓ 3 líneas bifásicas  

 

Generando extensiones  de polo tierra de la unidad  medida  ( caja de tacos )   hasta   cada toma  

corriente  de   cada uno de  los equipos  de soldadura MIG   por medio de tubería para las tomas y 

generar prueba de   continuidad. 

 

COSTO

S 

$300.0000 

Persona especializada y certificada en conexiones eléctricas.  

 

 

EPP´S 

Establecer controles mediante los elesmntos de proteccion determinado: 

1. Establecer procedimiento para Selección, Mantenimiento, Cambio y Almacenamiento de 

Epp´s. 

2. Establecer matriz de elementos de protecion identificando peridicidad de cambio y 

mantenimiento.  

3. Establecer procedo de selección de proveedor. 

4. Solictar y mantener fichas tecnicas de Epps.  

5. Se proponen cambios en elementoos de proteccion:  

EPP´S PROPUESTOS 

Careta de Soldador 

Foto Sencible MIG 

La careta electrónica está diseñada para proteger los ojos del 

soldador de la 

radiación perjudicial incluyendo la luz visible emitida por el arco, 

radiación 
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ultravioleta (UV) y radiación infra roja (IR) que se producen en el 

arco y los gases que se utilizan en el el proceso.  

Esta careta es apropiada para utilizarse en soldadura eléctrica (MIG).  

Anexo I ficha Técnica careta de soldadura 

Guantes de Carnaza para 

soldar 16 

 

Protege al personal de cualquier tipo de contacto térmico, su 

principal función es proteger de las proyecciones que podrían saltar 

del material que se esté soldando así como proteger las manos y los 

brazos del calor convectivo de la máquina de soldar. 

 

Anexo K ficha técnica guantes soldar 

Gafa Oxicorte 

 

Absorben los rayos lumínicos, infrarrojos, y ultravioletas, así como 

controlan la transmisión visible de la luz, para permitir distinguir los 

detalles del trabajo que se esté realizando. 

Anexo ficha tecnica 

Anexo J Ficha Técnica Gafa Oxicorte 

Chaqueta ignífuga 

 

Proteger el cuerpo humano de quemaduras ocasionadas por el fuego 

repentino, por altas temperaturas ocasionadas por un arco eléctrico. 

 

NORMATIV

IDAD 

Decreto 

1443 de 

2014 

Equipos y Elementos de Protección Personal y Colectivo: Medidas 

basadas en el uso de dispositivos, accesorios y vestimentas por parte de 
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 los trabajadores, con el fin de protegerlos contra posibles daños a su 

salud o su integridad física derivados de la  

exposición a los peligros en el lugar de trabajo. 

Circular 

Unificada 

2004 

 

Los empleadores están obligados a suministrar a sus trabajadores 

elementos de protección personal, cuya fabricación, resistencia y 

duración estén sujetos a las normas de calidad para garantizar la 

seguridad personal de los trabajadores en los puestos o centros de trabajo 

que lo requieran. (ARL SURA - Riesgos Laborales - ARL - Circular 

unificada 2004, s. f.)  

Ley 9 de 

1979 

 

Todos los empleadores están obligados a proporcionar a cada trabajador, 

sin costo para éste, elementos de protección personal en cantidad y 

calidad acordes con los riesgos reales o potenciales existentes en los 

lugares de trabajo.(ARL SURA - Riesgos Laborales - ARL - Ley 9 de 

1979, s. f.) 

COSTOS 

Careta de Soldador Foto Sensible 

MIG 
$ 1,100,000.00 

Guantes de Carnaza para soldar 

16” 
$ 75,000.00 

Gafa Oxicorte / Autógena  $ 15,000.00 

Chaqueta ignífuga $ 600,000.00 

Total $ 1,790,000.00 
 

 

ATS 

(ANÁLISIS 

Como medida administrativa realiza la implementación de ATS (Análisis de trabajo seguro) con los 

empleados del área, involucrando al personal en la identificación y entendimiento de los riesgos a los 

que está expuesto durante la realización de la tarea.  
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DE TRABAJO 

SEGURO) 

Definiendo estándares de operación seguro para trabajos en caliente, que involucren el proceso de 

soldadura que generen flamas abiertas y/o generen chispas, con el fin de prevenir lesiones al personal 

y daños a las instalaciones o equipos. 

 

Identificación de 

riesgos 

Previo a la ejecución de cualquier trabajo en caliente se deberá́ realizar 

análisis para identificar los peligros asociados a la labor y definir las 

medidas de prevención requeridas. 

Las siguientes son algunas preguntas guías para este análisis:  

• ¿El sitio donde se ejecutará el trabajo está libre de sustancias químicas 

y materiales que pueden ser combustibles o inflamables? 

• ¿Los equipos y materiales están cubiertos y protegidos correctamente? 

• ¿Se han instalado mamparas para proteger y aislar las personas y 

equipos de las áreas vecinas?  

• ¿Se han cubierto todas las aberturas en paredes y pisos? 

• ¿Se han dispuesto extintores adecuados en cantidad y clase en el sitio 

de trabajo, adicionales a los ya existentes en la zona?  

• ¿Los equipos a utilizar tienen sus cables y conexiones aisladas? 

• ¿La persona encargada de ejecutar la labor ha recibido instrucciones a 

seguir en la ejecución de la tarea? 

• ¿Se requiere la presencia de una persona de seguridad o un brigadista 

de la empresa durante la ejecución de la labor? 

• ¿Se ha verificado y ensayado los sistemas de protección contra incendio 

y de seguridad en máquinas y equipos de la zona donde se realizará el 

trabajo? 

• ¿Se tienen los elementos de protección apropiados para realizar el 

trabajo? 

Lista de chequeo de 

trabajo en caliente 

El diligenciamiento de una lista de chequeo de Trabajo en caliente, la cual 

será válida únicamente para trabajar en el sitio especificado y durante el 

periodo designado en él, y se deberá́ mantener del mismo en el área de 
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trabajo para verificar que las personas que realizan la tarea y las condiciones 

para los cuales fue emitido la inspección, se mantengan. 

 

Anexo M Lista de chequeo trabajo en caliente  

 

INSPECCION

ES 

PREOPERAC

IONALES DE 

TRABAJO EN 

CALIENTE 

Inspecciones 

preoperacionales de 

trabajo en caliente 

El diligenciamiento de las inspecciones preoperacionales de los equipos de 

soldadura se deberá hacer de manera diaria antes de iniciar las labores de 

trabajo en caliente, el mismo será revisado por el líder de proceso y contará 

con el visto bueno del área de seguridad y salud en el trabajo. 

 

Anexo N Inspección preoperacional  

Medidas de 

prevención para 

trabajos en calientes 

 

Las medidas de precaución que deberán implementarse, siempre que sean 

aplicables, para la ejecución de todo trabajo en caliente son:  

 

• Desconecte equipos, fuentes de energía (eléctrica, hidráulica y/o 

neumática), y asegúrese de que sean corregidas antes de iniciar la labor.  

• Retire las sustancias químicas y materiales inflamables un radio de 10,5 

m. del sitio donde se realizará el trabajo.  

• Cubra y proteja los equipos de la zona con material no combustible (lona 

resisten al fuego) para minimizar el riesgo de daño por el desarrollo de 

la tarea. Las lonas deben ser resistentes al fuego, libres de grasa o de 

cualquier otra sustancia combustible.  

• Coloque mamparas de protección cuando el desarrollo de la actividad 

afecte personas o equipos de otras áreas.  

• Cubra todas las aberturas en paredes y pisos, como alcantarilladlos, 

ventanas, o puertas para evitar dispersión o contaminación del área de 

trabajo o viceversa.  

• Ubique equipos de extinción apropiados para la clase y tipo de incendio 

en el área donde se realicen los trabajos de corte/soldadura/flama 
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Tabla 19: Trabajo en caliente (fuente propia) 

11. Análisis Financiero (costo-beneficio) 

Las propuestas de inversión económicas están basadas en cotizaciones realizadas a 

diferentes proveedores bajo las características que se consideraron necesarias en la inversión 

de controles para el proceso de soldadura MIG y Autógena. 

La valoración de la inversión está basada bajo la metodología de William Fine 

valorando el costo en caso de materialización del riesgo bajo criterio de consecuencias y el % 

de grado de corrección del riesgo identificado obteniendo la justificación de la inversión de 

los controles propuestos. 

 

abierta. Todos los equipos de corte, soldadura y flama abierta deberán 

de contar con un extintor portátil de polvo químico seco (PQS) de por 

lo menos 4.5 KG de capacidad. 

• Revise los equipos, estado de cables, conexiones e instalaciones 

eléctricas a utilizar y corrija cualquier anomalía antes de iniciar labores.  

• Verifique que los equipos de seguridad de máquinas e incendios 

funcionen.  

• Verifique que los sistemas de control de polvos, aire acondicionado o 

cualquier sistema de desplazamiento de aire no transporte chispas hacia 

otro punto en el que no exista protección.  

• Se debe coordinar la capacitación de un brigadista u otra persona con 

conocimientos de protección contra incendios 

• No deberán realizarse trabajos en caliente en las siguientes situaciones:  

o En áreas donde se tienen sistemas contra incendio fijos 

(hidrantes y sprinklers) fuera de servicio  

o En presencia de atmosferas explosivas.  

o En circunstancias especiales (atmosferas explosivas)  

 

VALIDACIO

N PENSIÓN 

ESPECIAL 

Dando cumplimiento al decreto 2090 de 2003 se recomienda realizar la validación junto con el 

asesor de la ARL para realizar el reporte de la actividad de alto riesgo y realizar el reporte al fondo 

de pensiones de cada empleado para que estos indiquen la manera en que se realizara el pago. 
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PRESUPUESTO 

VALORACION 

METODOLOGUI

A WILLIAM 

FINE 

 

CORTIN

AS DE 

SOLDAD

URA 

10 tubos de 1” baranda $ 650,000.00 

2 galones de pintura gris $ 150,000.00 

4 rieles puertas $ 140,000.00 

16 láminas 4*8 calibre 18 $ 2,960,000.00 

10 tubos de 1” paneles $ 650,000.00 

3 pares de rodachines riel $ 105,000.00 

mano de obra fabricación 

paneles y baranda 
$ 1,400,000.00 

Total $ 6,055,000.00 
 

El Grado de 

consecuencia 

humanas y 

materiales pueden 

generar costos entre 

1.000 a 100.000 

USD, con alta 

probabilidad de 

ocurrencia. 

La inversión es de 

1.345 USD, 

reduciendo el 

peligro entre un 

50% al 75%. 

MEDICIÓ

N 

HIGIENI

CA 

 

Confort Térmico $ 1,140,000.00 

Humos Metálicos $ 1,800,000.00 

Total $ 2,940,000.00 

 

El Grado de 

consecuencia 

humanas y 

materiales pueden 

generar costos entre 

1.000 a 100.000 

USD, con alta 

probabilidad de 

ocurrencia. 

La inversión es de 

1.255 USD, 

reduciendo el 

peligro entre un 

50% al 75%. 

CAMPAN

AS DE 

EXTRAC

CIÓN 

DIRECTA 

3 extractores $ 900,000.00 

3 campanas de salida $ 900,000.00 

3 tubos   de 14" $ 200,000.00 

3 tejas con clara bolla $ 360,000.00 

Mano de obra $ 350,000.00 

Total $ 2,710,000.00 
 

CILINDR

OS 

Señalización $ 50,000.00 

Separación $   100,000.00 

Total $  150,000.00 
 

El Grado de 

consecuencia 

La inversión es de 

33 USD reduciendo 
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humanas y 

materiales pueden 

generar costos entre 

1.000 USD, con 

probabilidad baja de 

ocurrencia. 

el peligro en un 

75%., pero no 

completamente. 

INSTALA

R POLO 

A 

TIERRA 

 

Polo a Tierra $ 300,000.00 

Total $ 300,000.00 

 

El Grado de 

consecuencia 

humanas y 

materiales pueden 

generar costos entre 

1.000 USD, con 

probabilidad baja de 

ocurrencia. 

La inversión es de 

67 USD reduciendo 

el peligro en un 

75%., pero no 

completamente. 

EPP´S 

Careta de Soldador Foto 

Sensible MIG 
$ 1,100,000.00 

Guantes de Carnaza para soldar 

16” 
$ 75,000.00 

Gafa Oxicorte / Autógena $ 15,000.00 

Chaqueta ignífuga $ 600,000.00 

Total $ 1,790,000.00 
 

El Grado de 

consecuencia 

humanas y 

materiales pueden 

generar costos entre 

1.000 a 100.000 

USD, con alta 

probabilidad de 

ocurrencia. 

La inversión es de 

397 USD promedio 

cuatrimestral 

reduciendo el 

peligro entre un 

50% al 75%. 
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Tabla 20 Análisis Financiero 

 

 

 

 

 

ESTUDIO 

PUESTO 

DE 

TRABAJ

O 

 

Estudios 3 Puestos de Trabajo $ 500,000.00 

Total $ 1,500,000.00 

 

El Grado de 

consecuencia 

humanas y 

materiales pueden 

generar costos entre 

1.000 USD, con 

probabilidad remota 

de ocurrencia. 

La inversión es de 

333 USD 

reduciendo el 

peligro en un 75%., 

pero no 

completamente. 

MANTEN

INIMIEN

TO 

LOCATIV

O 

Pintura Marcación $ 90,000.00 

pintura popsica piso $ 800,000.00 

rodillos y brocas $ 150,000.00 

Mano de Obra $ 800,000.00 

Reestructuración Escalera $ 1,200,000.00 

Total $ 3,040,000.00 
 

El Grado de 

consecuencia 

humanas y 

materiales pueden 

generar costos entre 

1.000 USD, con 

probabilidad baja de 

ocurrencia. 

La inversión es de 

675 USD 

reduciendo el 

peligro en un 75%., 

pero no 

completamente. 
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12. Conclusiones y recomendación  

12.1. Conclusiones  

✓ En el área de soldadura de la empresa ARANI LTDA., no existen las condiciones 

mínimas de seguridad que garantice la prevención de enfermedades y accidentes 

laborales; los riesgos físicos y químicos identificados en la zona son evaluados como 

muy altos de acuerdo a la metodología de William Fine, por ende, el área no cuenta 

con medidas preventivas que mitiguen la exposición a altas temperaturas, las 

radiaciones ionizante y la exposición a humos metálicos, factores de riesgos que 

pueden afectar gravemente la salud de los trabajadores. 

✓ Las instalaciones son inseguras e inadecuadas para la laborar que se desempeña, de 

acuerdo a las inspecciones locativas realizadas se evidencia falta de orden y aseo en 

las áreas, equipos y herramientas deterioradas, exposición de mangueras de oxígeno y 

acetileno detrás de la zona donde se hace la aplicación de soldadura MIG con posible 

causa de explosión e incendio, se evidencia un mal almacenamiento de los cilindros de 

oxígeno y acetileno y de objetos almacenados en una plataforma con posible caída de 

objetos. 

✓ Durante la inspección realizada se evidencia el uso no adecuado de los EEP´S, 

encontrándose en diferentes lugares del área lo que genera deterioro y exposición a 

partículas, adicional se identifica que la empresa no ha capacitado al personal en 

manejo de adecuado de EEP´S, ni se ha establecido una frecuencia para el cambio por 

deterioro de estos elementos. Dentro del análisis de las estadísticas de accidentalidad, 

se identificó dos accidentes de trabajo sucedió a un mismo trabajador, el accidente 

ocurre debido al no uso del elemento de protección ocular en una exposición muy alta 

de temperatura.  
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✓ El personal que trabaja actualmente en el área no cuenta con cursos certificados para 

la ejecución de este tipo de actividades, por ende, la organización no tiene como 

certificar las competencias del personal y tampoco los han entrenado. 

12.2. Recomendaciones  

A continuación, se detallan las recomendaciones para la empresa ARANI LTDA: 

✓ Realizar medición higiénica de CONFORT TÉRMICO para garantizar las condiciones 

de confort térmico e identificar si se presentan altas temperaturas, por cada punto de 

soldadura.  

✓ Realizar medición higiénica HUMOS METALICOS para conocer nivel de exposición 

de humos metálicos en el área de soldadura.  

✓ Realizar la adaptación de Mamparas o cortinas para el proceso de soldadura MIG y 

Autógena, con sus respectivas puertas en corredera, con el fin de dar cumplimiento a 

la normatividad vigente y garantizar la protección del trabajador de la refractancia de 

la luz de la soldadura, adicional proporciona protección contra la luz azul y la 

radiación ultravioleta al personal que trabaja alrededor del área. 

✓ Instalar extractores de humos localizados en cada uno de los puestos de soldadura, 

para la eliminación de humos de soldadura por extracción directa, esto con el fin de 

prevenir la inhalación de vapores tóxicos por parte de los trabajadores y dar 

cumplimiento a la normatividad legal vigente, sin embargo, esta actividad esta 

acompaña de la entrega de correctos EPP’S al trabajador. 

✓ Realizar un correcto almacenamiento de los cilindros de oxígeno y acetileno a una 

distancia superior a 6 metros en el puesto de trabajo de soldadura autógena, separar los 

cilindros vacíos de los llenos con su respectiva señalización y realizar el anclaje de 

estos. 
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✓ Instalar polo a tierra para la soldadura MIG para la red eléctrica de 220 voltios de cada 

equipo, 3 líneas trifásica y 3 líneas bifásicas, generando extensiones polo a tierra de la 

medida (caja de tacos) hasta cada tomacorriente de   cada uno de los equipos de 

soldadura MIG por medio de tubería para las tomas y generar prueba de   continuidad. 

✓ Realizar la adquisición de elementos de protección personal adecuados para el área de 

soldadura de acuerdo con las especificaciones anexadas en la fase 3 del trabajo y los 

anexos. 

✓ Realiza la implementación de ATS (Análisis de trabajo seguro) con los empleados del 

área, involucrando al personal en la identificación y entendimiento de los riesgos a los 

que está expuesto durante la realización de la tarea. Definiendo estándares de 

operación seguro para trabajos en caliente, que involucren el proceso de soldadura que 

generen flamas abiertas y/o generen chispas, con el fin de prevenir lesiones al personal 

y daños a las instalaciones o equipos. 
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