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SINOPSIS

El presente trabajo especial de grado fue realizado en la empresa
Avon Cosmetics de Venezuela, C.A debido al interés y preocupaciéon que
ellos han tomado por los aspectos de Higiene y Seguridad Industrial que
hasta el momento no han sido desarrollado de acuerdo a las exigencias
de su crecimiento, no sélo a nivel de infraestructura, sino también del
numero de trabajadores en ellas. El inicio del estudio consistié en
determinar las condiciones en las cuales se encontraba la organizacién
con relacion a las normas y leyes nacionales, en especial a la reforma de
la Ley Organica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de
Trabajo (Lopcymat). A partir de esa evaluacién se determiné la prioridad
de realizar la evaluacién de riesgos en los puestos de trabajo de las
areas con mayores indices de accidentes, siendo estas las Gerencias de
Procesos y Empaque, pertenecientes ambas a la Direccion de
Manufactura. Una vez determinados los riesgos quimicos, fisicos,
biolégicos y ergonémicos en los puestos de trabajo, asi como las
condiciones de orden y limpieza y los posibles peligros que pueden
presentarse por fallas operativas de equipos de gran impacto en las
instalaciones de la planta de manufactura, se realizé un lista de
observaciones segiin su nivel de riesgo para poder determinar las
recomendaciones de seguridad necesarias para la eliminacién o control
de esos riesgos, planteando para ello un plan de accién cuyas
actividades y responsabilidades de ejecuciéon fueron puntualizadas.
Finalmente se estableci6 una comparaciéon econémica entre las
alternativas de mejora propuestas y las posibles infracciones en las que
puede incurrir la empresa; para luego cerrar con las conclusiones

arrojadas por el estudio desarrollado.
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INTRODUCCION

Toda organizacién que agrupe a un numero de personas para
alcanzar un fin comun tiene la obligacion legal y la responsabilidad
moral de ocuparse en elevar la salud integral de todos sus miembros, lo
cual incluye la proteccion de estos contra accidentes, para lo cual se
requiere la difusion de las normas y el establecimiento de una cultura
de Higiene y Seguridad Industrial donde todos, empleados y directivos,
se sientan comprometidos a participar activamente en la reduccion de
riesgos y la prevencion de sucesos no deseados en su medio ambiente de

trabajo.

Bajo estas premisas, este Trabajo Especial de Grado busca
evaluar la situacion de la empresa Avon Cosmetics de Venezuela, C.A en
relacion al cumplimiento de los principios de Higiene y Seguridad
Industrial segin las normas y leyes nacionales que regulan este aspecto,
a fin de determinar la gestion necesaria que debe poner en practica esta
organizacion para alcanzar no solo el cumplimiento de ellas, sino
también establecer la Higiene y Seguridad Industrial como un principio
incluido entre las politicas de la organizacion, que le garantice a todos
sus miembros un medio ambiente de trabajo adecuado para el

desarrollo de su jornada diaria.

El objetivo de la seguridad e higiene industrial es prevenir los
accidentes laborales y enfermedades profesionales que pueden
producirse como consecuencia de las actividades de produccién, por lo
tanto, un sistema de producciéon que no contempla las medidas de
seguridad e higiene no pude ser considerado un buen sistema, acotando

que toda organizacion debe conocer y aplicar tres principios basicos e

R —
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indispensables para su correcto desempeno y ellos son seguridad,
productividad y calidad de los productos. A pesar que estos principios
deben ser basicamente conocidos y aplicados por todas las
organizaciones, la organizacion que sera objeto de este estudio no ha
desarrollado la Higiene vy Seguridad Industrial con la misma velocidad
con la cual han crecido sus instalaciones y por ende el namero de
personas bajo su responsabilidad, de manera que solo se le ha dado
pricridad a todos aquellos proyectos en pro de aumentar la produccion
sin considerar el resguardo de la vida de los trabajadores, la proteccién

a las instalaciones y al medio ambiente.

Por todo lo anteriormente expuesto, la presente investigacion
persigue identificar oportunidades de mejora a través de las
herramientas de ingenieria, que permitan a la organizacion enfocarse
hacia la ejecucion de los correctivos necesarios a fin de llevar a su
minima expresion o eliminar los posibles riesgos potenciales que
impiden el normal desenvolvimiento de las actividades propias de la
empresa en el mas alto nivel de productividad, es decir, la obtencién de
resultados esperados segun la orientacién de toda empresa: productos
de calidad y al menor costo, lo cual indirectamente implica menor
numero de paradas, incluyendo aquellas que se originan por accidentes
laborales y por insatisfaccion con las condiciones que presentan los
puestos y areas de trabajo. En el desarrollo de esta evaluacion se
establecen las pautas que requiere el establecimiento de las aspectos de
Higiene y Seguridad Industrial, asi como las técnicas aplicadas para la

determinacion de las propuestas que mejor conduzcan a la solucién de

la problematica que presenta la organizacion.
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1.1. Resena Historica

En la actualidad, Avon ocupa el primer lugar en venta directa en
los cinco continentes, sirviendo con excelencia a millones de clientes. En
Venezuela inicié6 sus operaciones de venta de puerta en puerta

identificada como AVON COSMETICS, S. A. en 1954,

En 1956, Avon Products Inc. decide establecer su primera
subsidiaria en Latinoamérica escogiendo para este acontecimiento a
Venezuela. Ya al ano siguiente de su fundaciéon en Venezuela, Avon

fabricaba por primera vez algunos productos de su linea.

La aceptacion y el éxito de AVON Cosmetics de Venezuela, C.A.,
en el pais significaron tal crecimiento que motivé que la empresa se
mudara a los Ruices (1958) y Boleita Norte (1967). En 1983 AVON
Cosmetics de Venezuela, C.A., termina la construccién de su nueva
planta en un terreno con una extensién cercana a los 65.000 metros

cuadrados, en la poblacion de Guatire, Estado Miranda.

Su operacién consiste principalmente en el procesamiento y
despacho de 6rdenes emitidas por cada una de las Representantes de
Ventas, desde Guatire hasta diversos puntos geograficos del pais,
actividad que ha sido realizada durante mas de 22 afos. Actualmente,
la compania cuenta con una fuerza laboral de 1653 empleados, entre
hombres y mujeres, estructurados de la siguiente forma, 49% para
ventas y servicios y 51% en manufactura. En la Direccion de

Manufactura se trabajan tres turnos.
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1.2 Vision
“Ser la empresa que mejor comprende y satisface las necesidades
de productos y servicios para la realizacion personal de la mujer, en

todo el mundo®.

1.3 Mision
AVON Cosmetics de Venezuela, C.A., tiene como mision ser:
3 La compania lider en belleza y eleccion de compra de la mujer
3 La principal compania de venta directa
3 La mejor compania donde trabajar

% La compania mas admirada

1.4 Estructura anizativa

=

- s .
Sonsr P
En —

Figura N° 1. Estructura Organizativa de Avon Cosmetics de Venezuela, C.A.

Fuente: Recursos Humanos
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Dentro de la Organizacion, el presente Trabajo Especial de Grado
se desarrolld en la Direccion de Manufactura, cuyas funciones y

Gerencias que la constituyen se detallan a continuacion.
1.4.1 Direccion de Manufactura:

Reporta a la Gerencia General. Su principal funcién es la de
asegurar el proceso y la produccion a tiempo de los productos
terminados que la empresa mercadea. Es responsable de la
organizacién, coordinacién, supervision y control de las Gerencias de
Empaque, Ingenieria de Planta, Proceso e Ingenieria de Empaque (ver

distribucion de las areas de Manufactura en el Anexo 1}).

Gerencia de Procesos

Es la responsable de implantar procedimientos técnicos y de
inspeccion para garantizar que los ingredientes, materiales y productos
terminados, comprados y elaborados en la planta y por terceros,
cumplan con las especificaciones de calidad que permitan alcanzar la
excelencia en el servicio. Responsable de que se realicen los procesos de
fabricacion de los productos en proceso (los cuales seran llamados
desde ahora FI) manteniendo un ambiente cénsonc con las normas
establecidas por la empresa. Ademas es responsable de la recepcion y

almacenaje de todas las materias primas utilizadas en la compaiia.
Gerencia de Empaque
Su funcién principal es administrar todas las actividades

relacionadas con la produccion, asi como la realizacion del seguimiento

a la introduccién de nuevos productos (factibilidades, corridas pilotos y
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estandares de empaque). Es responsable de establecer planes para
mantener y mejorar los equipos de la Planta, de definir los
requerimientos globales de mano de obra directa y de sobre tiempo, asi
como de establecer las metas de productividad para cada campana y de
coordinar la auditoria de produccién, de arranque y de tiempo de

preparacién en las lineas.
Gerencia de Ingenieria de Empaque

Es la encargada de administrar las actividades relacionadas con el
desarrollo de nuevos producto, asi como coordinar la elaboracion de la
orden de compra, la carga y mantenimiento de la informaciéon en el
programa central, y la facturacién. También tiene la responsabilidad de
controlar la utilizacion de las lineas, de manera de darle prioridad a las
corridas de productos de mayor demanda, siguiendo las normas y
politicas establecidas, contribuyendo asi al logro de la excelencia en el
servicio.

Gerencia de Ingenieria de Planta

Es la gerencia responsable de administrar el mantenimiento de las
instalaciones, equipos de la empresa y servicios internos. Se encarga de
asuntos claves como: desarrollar y planificar proyectos de indole
estructural y obras civiles, mantener contacto directo con los entes
gubernamentales y con las organizaciones locales de proteccion
ambiental y seguridad industrial, asi como recabar informacion sobre
las nuevas recomendaciones, disposiciones y normativas dictadas en la
materia ambiental y de seguridad industrial (ver organigrama de la

gerencia en el Anexo 2).
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2.1 Planteamiento del Problema

El actual desarrollo industrial, empujado por el avance tecnologico
(automatizacion, informatica, globalizacion), ha originado que la
tendencia actual es prestar mas atencion a la maquinaria, €l entorno,
las protecciones y los sistemas de proteccién (es decir, a las condiciones
en el trabajo). Los analisis de accidentes se profundizan para determinar
si tales sucesos causados por factores inherentes al puesto de trabajo,
hubiesen sido evitados mediante el redisefio del proceso. Este
planteamiento ha aumentado en gran medida la importancia del

“enfoque de ingenieria” para enfrentar los riesgos de trabajo.

Las filosofias de Higiene y Seguridad de muchas companias
incorporan una perspectiva de equipo de trabajo con respecto a la
seguridad, lo cual permite que muchas personas se involucren en la

totalidad del proceso, desde los trabajadores hasta los Gerentes.

En Avon Cosmetics de Venezuela C.A se ha mantenido un
seguimiento a las normativas de seguridad, de manera de garantizarles
un ambiente confortable de trabajo a todos sus miembros. A pesar de
esto, el gran crecimiento del campo de operacion de la empresa hacia los
sectores de moda y hogar, asi como el aumento de la demanda de sus
productos que se traduce en aumento de la produccién, ha ocasionado
que no se haya mantenido un control efectivo de los niveles de riesgo
existentes en cada una de las actividades que desarrollan; de alli nace
el interés de la organizacién de reforzar las normativas referentes a las
mejoras en las condiciones ambientales y laborales en pro de la salud de
sus trabajadores, actualizandolas segin las mas recientes exigencias

por parte de las leyes de la Nacién, reflejadas en la ultima reforma de la
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Ley Organica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo
(LOPCYMAT), de manera de mantener un equilibrio en los factores bio-
psico-sociales que rodean a cada trabajador, asi como también para
darle cumplimiento a esta Ley, a través de la norma COVENIN 4001 y
de todas aquellas que le den sustento a los propdsitos de este Trabajo de
Grado.

Para lograr estudiar la situacién planteada y asi disefiar un plan
de mejora del problema en estudio, seran necesarias €l uso de una serie
de herramientas propias de la Ingenieria Industrial como son: Ingenieria
de Métodos, para €l levantamiento de los procesos, asi como para el
analisis de tiempos y movimientos involucrados en el area de estudio;
Ergonomia, para considerar los factores relacionados con todo aquello
que pueda poner en peligro la salud del trabajador y su equilibrio
psicologico y nervioso, lo cual va muy relacionado con Higiene y
Seguridad Industrial, para asi mejorar las condiciones generales del
trabajador a través del cumplimiento de las normas para la prevencion
de accidentes. Al igual se consideraran los conocimientos adquiridos en
Gestion de Calidad para asi identificar los indicadores mas adecuados
para llevar registro y control de las situaciones suscitadas en el trabajo

a realizar.

En este Trabaio Especial de Grado se pretende establecer un plan
de mejora en los puestos de trabajo que conforman la Direccion de
Manufactura de ésta organizacién, los cuales se distribuyen en areas
como las siguientes: las lineas de Empaque, Procesos, los almacenes de
ingredientes, de componentes y de repuestos, el taller mecanico, el taller
de montacargas y la planta de tratamientos de aguas residuales

(PTAR). A efecto de limitar el contenido del presente Trabajo de Grado,
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se realizara un estudio preliminar de las actividades que se llevan a
cabo en las areas mencionadas, y el contenido del trabajo versara sobre
las tareas que impliquen las condiciones de una mayor incidencia en lo
que respecta a las normas de Higiene y Seguridad Industrial, para
luego detectar y evaluar los riesgos, medir su impacto y controlarlos
para minimizar o eliminar el dafio, y con esto proponer las normativas
que mejor resguarden la seguridad del trabajador y favorezcan las

condiciones de su medio ambiente laboral.

2.2 Objetivo General

Desarrollar un plan de higiene y seguridad industrial en una

empresa de cosméticos, fragancias y productos de cuidado personal.

2.3 Objetivos Especificos

1. Evaluar la situacion actual de la empresa segun la Reforma de la Ley
Organica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo
(LOPCYMAT). |

2. Realizar una evaluacion preliminar a fin de jerarquizar las actividades

a los efectos de estudio.

3. Identificar los riesgos por puesto de trabajo mediante inspecciones y
Analisis Seguro del Trabajo (A.S.T.) en las actividades que impliquen

las condiciones de una mayor incidencia.

3.1. Estudio de movimientos del trabajador durante la ejecucién de

tareas y operaciones que abarca sus actividades de trabajo.
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3.2. Levantamiento de los procedimientos de trabajo del personal

involucrado en las areas a evaluar.

3.3. Evaluacién ergonomica de las condiciones del puesto de trabajo,
asi como de las actividades musculo- esqueléticas del trabajador,
necesarias para la ejecuciéon de las tareas que constituyen la

jornada laboral.

3.4. Analisis de los factores del medio ambiente laboral tales como
ruido, polvo, temperatura, ventilacion, en base a mediciones por
instrumentacion, como base para la determinacion de exposicion

del trabajador a condiciones de riesgo.

4. Establecer los indicadores de gestion necesarios para determinar los
factores y las incidencias de mayor frecuencia que originan
accidentes.

4.1 Analisis y evaluacioén de accidentes.
4.2 Elaboracion de estadisticas de accidentes.
4.3 Establecimiento de procedimientos para el control o eliminacién

del riesgo.

5. Plantear propuestas de mejora para el redisefio de areas y puestos de

trabajo que permitan mejorar las condiciones de trabajo del personal.

6. Realizar un estudio econémico que permita determinar la factibilidad
de ejecucion de las mejoras propuestas en las condiciones fisicas de

las areas evaluadas.
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2.4 Alcance

El estudio pretende abarcar propésitos claros que se resumen a
continuacion:
8 Aplicar el estudio a las areas jerarquizadas por niveles de prioridad
involucradas directamente en el proceso de produccidén, las cuales seran
seleccionadas entre las siguientes: lineas de empaque, procesos, los
almacenes de ingredientes, de componentes y de repuestos, el taller
mecanico, €l taller de montacargas y la planta de tratamientos de aguas
residuales a través del A.S.T
3 Proponer normas y procedimientos internos que guien las actividades
de Salud y Seguridad Laboral con el objetivo de prevenir accidentes y

enfermedades ocupacionales dentro de la empresa.

2.5 Limitaciones

3 Para realizar este Trabajo de Grado se partira del hecho de
considerar que la informacién aportada por la organizacion es
totalmente confiable, al igual que toda la informacion aportada por
los trabajadores entrevistados para la obtencién de la data requerida
para el desarrollo de la investigacion.

8 La implementacion de las mejoras propuestas no sera contemplada,
esto quedara a consideracién de la empresa.

8 Los levantamientos de los procesos se guiara de acuerdo a la
programacion de la corrida de la produccion que se establezcan en la

empresa

11
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El desarrollo de un trabajo de higiene y seguridad industrial
implica una serie de definiciones y términos asociados a las actividades
relacionadas con esta area que requieren ser explicados para facilitar la
comprension de ellos. Veamos a continuacion algunos de estos

conceptos.

3.1 Definiciones Generales

3.1.1 Seguridad Industrial
Segun la Norma Covenin 2260-88, la Seguridad Industrial es el
conjunto de principios, leyes, criterios y normas formuladas cuyo
objetivo es el de controlar el riesgo de accidentes y danos tanto a las
personas como a los equipos y materiales que intervienen en el
desarrollo de toda actividad productiva.
3.1.2 Higiene Industrial
Segun la Norma Covenin 2260-88, la Higiene Industrial es la
ciencia y el arte dedicados al conocimiento, evaluacion y el control de
aquellos factores ambientales o tensiones emanadas o provocadas por o
con motivo del trabajo y que puedan ocasionar enfermedades, afectar la
salud y el bienestar, o crear algin malestar significativo entre los
trabajadores entre los ciudadanos de la comunidad.
3.1.3 Riesgo
Es la probabilidad de ocurrencia de un accidente de trabajo o de

una enfermedad profesional. (Norma Covenin 2260-88).

3.2 Técnicas y Herramientas a Utilizar

Para iniciar una investigacion en materia de higiene y seguridad

industrial se debe llevar a cabo un analisis de riesgos asociado a cada
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area de la instalaciéon industrial a estudiar, asi como en cada uno de los
puestos de trabajos correspondientes a esas areas. Para los efectos del
presente Trabajo Especial de Grado se ha considerado desarrollar un
estudio que incluya métodos cualitativos y cuantitativos, seleccionando
el analisis de riesgo y operabilidad (HAZOP) y el analisis seguro del
trabajo (AST) como métodos cualitativos, los cuales seran
complementados por el método Fine como meétodo cuantitativos, de
manera de obtener resultados especificos como listado de situaciones
peligrosas con su respectiva valoracion, asi como una serie de medidas
dirigidas a la reduccion del riesgo asociado. A continuacion se muestra

una explicacion mas detallada de las técnicas mencionadas.
3.2.1 Analisis de riesgos en instalaciones industriales:

Es una metodologia para evaluar los diversos riesgos asociados a
una instalacion industrial y esta orientado a la determinacién, con una
aproximacion razonable, de los aspectos siguientes: accidentes que
pueden ocurrir, frecuencia de estos accidentes y magnitud de sus
consecuencias. Para llevar a cabo un anélisis de riesgos es necesario

desarrollar las siguientes evaluaciones:

a) Estudio de los acontecimientos externos y del histérico de
accidentes

Para establecer el nivel de riesgos de una instalacion, también

deben ser considerados aquellos factores externos que puedan afectar el

normal desarrollo de las actividades en el sistema estudiado. Es por ello

que todos los eventos externos deben ser evaluados con el mismo nivel

de importancia con el que se estudian los riesgos asociados al proceso

propio de la organizacion. Es importante resaitar que en el analisis, los
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riesgos producto de entes externos pueden llegar a ser de magnitudes
mas elevadas que algunos de los generados internamente. En este
estudio se requiere analizar los factores naturales como inundaciones o
terremotos, asi como aquellos factores provenientes de las actividades
desarrolladas en las zonas aledanas, como por ejemplo riesgos de

explosiones en fabricas préximas.

b) Anadlisis de Peligros y Operabilidad (HAZOP)

Este método fue disefiado en Inglaterra en la década de los
sesenta por Imperial Chemical Industries (ICI) para aplicarlo al disefio
de plantas de fabricacion de pesticidas. Segun Casal, “el analisis
HAZOP es una técnica deductiva para la identificacion, evaluacion
cualitativa y prevencion del riesgo potencial y de los problemas de
operaciéon derivados del funcionamiento incorrecto de un sistema
técnico”. La técnica se fundamenta en el hecho de que las desviaciones
en el funcionamiento de las condiciones normales de operacién y disefio

suelen conducir a un fallo del sistema.

El paso previo para el desarrollo del analisis es definir qué proceso
se va a evaluar, posteriormente se seleccionan los elementos criticos que
deben estudiarse, a continuacién, sobre cada elemento seleccionado, de
forma secuencial y repetitiva, se aplican las palabras guias (no, mas,
menos, otro, parte de, etc.). Operando de esta manera se generan las
desviaciones significativas de las condiciones de operacién y se hace un
repaso de posibles anomalias en el funcionamiento. Toda la informacién
recopilada se recomienda ordenarla en una tabla de manera de
desarrollar paralelamente la evaluacion de las medidas de control para
mejorar la seguridad del sistema. Estos patrones de estudio se resumen
en una tabla cuyo formato se muestra en el anexo 3.

m
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3.2.2. Desarrollo de un analisis de riesgos en los puestos de

trabajo

Para el estudio detallado de los riesgos en los puestos de trabajo

- ' del personal en las areas de Procesos y Empaque se seleccioné la
metodologia del “Analisis de Seguridad en los puestos de Trabajo”

(A.S.T). Este método de evaluacion permite determinar el riesgo de

accidentes potenciales o posibles enfermedades ocupacionales

relacionados con cada etapa de un trabajo y el desarrollo de soluciones

que de alguna forma eliminen o controlen estos riesgos. El desarrollo de

un AST requiere la ejecucion de las siguientes actividades:

a. Identificacion: es la observacion de las tareas de trabajo para
determinar la posible generacién de un accidente. Para cubrir este paso
se debe realizar preguntas acerca de doce (12} tipos basicos de

accidentes en cada tarea (ver Anexo 4), ademas de considerar puntos

especificos para su analisis como son: identificar la tarea, observarla y
dividirla en pasos sencillos. Para cubrir estos aspectos se trabajara con
los Diagramas de Flujo de Procesos (operativo), los cuales muestran los
detalles de como una persona ejecuta una secuencia de operaciones. El
formato de estos diagramas se muestra en el anexo 5.

b. Valoracion: es catalogar el posible accidente potencial ya
identificado, en otras palabras, es la evaluacion cualitativa de la
probabilidad de que ocurra un evento. Para esto se necesita realizar una
serie de preguntas como son: squé tan serio puede ser potencialmente el
evento?, cqué tanto dano puede causar?, ;cuales pueden ser las
consecuencias reales?, ¢cual es el nimero de personas que pueden ser
realmente afectadas? Para valorar los posibles riesgos presentes es

necesario establecer niveles de evaluacién dependiende de la
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continuidad de la exposicion a ellos. De acuerdo a los fines de este
Trabajo Especial de Grado, los riesgos determinados seran valorados de
acuerdo a una metodologia mas amplia fundamentada en el Método
Fine, el cual se explicara mas adelante.

c. Intervencidon: se refiere a la eliminacion de riesgos sin que el
trabajador requiera mayor cuidado. Comienza con el control de
Ingenieria, es decir, todas aquellas modificaciones en el disefio de los
equipos, maquinarias y cualquier otro elemento perteneciente al puesto
de trabajo que pueda representar un posible riesgo, seguido por el
control administrativo, o sea, difundir los principios de higiene y
seguridad entre los trabajadores, de manera de lograr su total
cooperacion, y finalmente el apoyo de estos controles con la utilizacion
de los equipos de proteccion personal (EPP).

d. Mantenimiento: es lograr la constancia por parte de
trabajadores y supervisores, de manera de lograr la auto inspeccion, la
cual a su vez genere cambios en el proceso que deben ser

documentados.

Para obtener de forma mas detallada la informacién relacionada
con los riesgos asociados a cada puesto de trabajo, asi como del orden y
limpieza que caracteriza a las areas evaluadas, se utilizaron las planillas

cuyos formatos se muestran en los anexos 6y 7.

3.2.3 Método FINE

Es un método sencillo que permite establecer prioridades entra las
distintas situaciones de riesgo en funcion del peligro causado. Tal
sistema de prioridad se basa en la utilizacién de una féormula simple

para calcular el peligro en cada situacion de riesgo y de este modo llegar

16




Capitulo I @ Marco Teérico

a una accién correctora. La gravedad del peligro debido a un riesgo
reconocido se calcula por medio de una evaluacibn numérica,
considerando tres factores: las consecuencias de un posible accidente
debido al riesgo, la exposicion a la causa basica y la probabilidad de que
ocurra la secuencia completa del accidente y sus consecuencias. La
férmula del grado de peligrosidad es la siguiente:

Grado de Nivel de X Nivelde x Nivel de
Peligrosidad = Consecuencias Exposicion Probabilidad

Cada uno de estos factores se obtiene mediante tablas propias del
método que arrojan los valores caracteristicos para cada riesgo
determinado. (Ver anexo 8), y una vez calculado el grado de peligrosidad,
se podra determinar el nivel de intervencion requerido para controlar o
eliminar la situacién no deseada segin lo que se establece en la

siguiente tabla:

Nivel de

Intervencioén GP Significado

Situacion critica. Se recomienda detener la
L GP <6000 actividad hasta que el riesgo haya disminuido.
I 6000 < GP < 2400 Situacion de alerta.\. Se rt?quicrc una correccion

inmediata.
m 2000 < GP < 600 Se requiere corregir y adoptar medidas de
control
v GP < 450 El riesgo debe ser eliminado pero la actuacion
N0 €S una emergencia

3.2.4. Diagrama de Pareto

El Diagrama de Pareto es una grafica en donde se organizan
diversas clasificaciones de datos por orden descendente, de izquierda a
derecha por medio de barras sencillas después de haber reunido los
datos para calificar las causas de modo que se pueda asignar un orden
de prioridades. Mediante el Diagrama de Pareto se pueden detectar los
problemas que tienen mas relevancia mediante la aplicacion del

principio de Pareto (pocos vitales, muchos triviales) que dice que hay
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muchos problemas sin importancia frente a solo unos graves, ya que por
lo general, el 80% de los resultados totales se originan en el 20% de los
elementos. Se utiliza principalmente cuando se desea buscar las causas

principales de los problemas y establecer la prioridad de las soluciones.
3.2.5 Métodos de Evaluacion Ergonomica

De acuerdo a las exigencias de la LOPCYMAT en relacién a la
adecuacion de los puestos de trabajo al confort de cada trabajador, es
necesario investigar las condiciones ergonémicas que cada uno de ellos
le ofrece al personal. Esta investigacion se desarrollo mediante dos
métodos de evaluacion ergondmica: el Método RULA para el area de

Procesos y el método JSI para las lineas de Empaque.
Método RULA (Rapid Upper Limb Assessment)

Es una evaluacion que suministra una rapida valoraciéon de las
posturas de las extremidades superiores e incluye una valoracién para
las posturas del cuello, tronco y piernas. El método divide el cuerpo en
dos grupos de segmentos: el grupo A comprende el brazo, antebrazo,
muneca y giro de ésta, y el grupo B el cuello, tronco y piernas. La
puntuacion final de la postura para cada uno de los grupos corporales a
se obtiene a partir de la puntuacion adjudicada a cada zona corporal.
Una vez obtenidas las puntuaciones de las posturas de cada grupo
muscular, se les suma la carga adicional procedente del trabajo
muscular y de la aplicacion de fuerzas, obteniéndose asi una
puntuacién parcial. Por ultimo estas puntuaciones se trasladan a una

tabla de valoracién final, propia del método, que nos ofrece la
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puntuacion total., la cual a su vez indica el nivel de intervencion que

requiere la postura de trabajo (ver detalles del método en el anexo 9).

Meétodo JSI {(Job Strength Index)

Es un indice de esfuerzo que ayuda a la identificacion de las
tareas y trabajos que pueden presentar un riesgo potencial de
desdrdenes musculo-esqueléticos en las extremidades superiores
distales (desde el codo hasta los dedos). Se desarrollé y publicé por
Moore y Garg en la revista “American Higiene Association Journal” en
Mayo de 1995. La ecuacion JSI toma en cuenta la interaccion entre un
numero de factores de estrés y calcula un valor numeérico que se asocia
con el riesgo de desarrollar desérdenes musculo-esqueléticos de las
extremidades superiores. Moore y Garg sugieren que las tareas con un
indice alto (5,0 o mayor} presentan riesgos, mientras que un indice
menor de 5,0 no tienen riesgo. Los multiplicadores proveen una
evaluacion ponderada del estrés ergondémico de las extremidades
superiores para una tarea. El uso de multiplicadores numéricos para
cada factor de riesgo ayuda a analizar el trabajo al identificar
componentes especificos de la tarea que requieren una intervencién
ergonémica. Para cada multiplicador, el menor valor es el mas deseable
(ver anexo 10). La ecuacién que permite determinar el indice de esfuerzo
JSI es la siguiente:

JSIFIEXDExXxEMxHPxSWxDD
donde:
IE: Intensidad del Esfuerzo HP: Postura de Mano y Muneca
SW: Velocidad del Trabajo DE: Duracion del Esfuerzo

DD: Duracion Diaria EM: Esfuerzo por Minuto
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Simultaneamente se realizaron las evaluaciones de los riesgos
fisicos, quimicos, biolégicos y ergonémicos que presenta el puesto de
trabajo, mediante observaciones directas, asi como de la aplicacion de
los métodos ergonomicos, el RULA para el personal de la gerencia de
Procesos, y el JSI para las operarias de las lineas de Empaque. Para
determinar los riesgos generales a los que se encuentra expuesta la
planta de Manufactura de Avon, se procedié a investigar acerca de los
sucesos externos que pueden tener incidencia en la instalacion. Ademas
se evalué el funcionamiento de los equipos caracteristicos del proceso
productivo mediante el método de analisis de riesgos y operabilidad
(HAZOP) para determinar posibles fallos en esos equipos que puedan
representar algin peligro sobre el sistema (personal e instalaciones).
Todos estos datos arrojaron una lista de riesgos asociados a los cuales

se les calculé un indice de peligrosidad mediante el Método Fine.

Con relacion a los aspectos de Higiene Industrial se evalué el
orden y limpieza de las areas, asi como el uso de los uniformes, de los
equipos de proteccion personal y las protecciones y guardas de las
maquinarias. Las condiciones ambientales fueron evaluadas por medio
de instrumentos especializados para cada condicién estudiada. Todas
las evaluaciones condujeron al planteamiento de resultados y el
establecimiento de recomendaciones, las cuales fueron evaluadas
econdmicamente para determinar la ventaja de la ejecucion de ellas en
comparacion con posibles infracciones establecidas por parte de los
organismos correspondientes (INPSASEL), y finalmente establecer

conclusiones del trabajo desarrollado.

4.2 Esquematizacién de la metodologia

La metodologia empleada se resume en el siguiente diagrama:
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4.1 Descripcion de la metodologia

Para lograr cubrir todas las etapas de la investigacion, se comenzo
con la familiarizacion con la empresa, de sus instalaciones y actividades
productivas, mediante recorridos y observacion directa, ademas se
realiz6 una entrevista con el Supervisor de Higiene y Seguridad
Industrial, quien present6é una informaciéon general de las condiciones
que en esta materia presenta la planta de produccion. Luego de tener
una idea de las actividades de la planta, se procedié a investigar la
situacion de la empresa segin la reforma de la Ley Organica de
Prevencion, Proteccion y Medio Ambiente de Trabajo (LOPCYMAT), asi
como de acuerdo a las normas COVENIN, con esto se determiné las
fallas mas relevantes que presenta la empresa, lo cual dio paso al inicio
del estudio, comenzando con la investigacibn de la incidencia de
accidentes ocupacionales en cada una de las gerencias que constituyen
la Direccion de Manufactura para asi determinar cuales de ellas
requieren atencion prioritaria en el area de Higiene y Seguridad
Industrial. Una vez determinadas las gerencias a ser evaluadas, se
procedio a llevar a cabo el Analisis Seguro del Trabajo (AST) en cada uno
de los puestos de trabajo correspondientes a las areas de Almacén de
Ingredientes y Fabricacion, en la gerencia de Procesos, y las lineas de

produccion, en la gerencia de Empaque.

Para desarrollar el AST en estas areas se procedié a observar cada
una de las tareas que constituyen las actividades propias de cada
puesto de trabajo, realizando un levantamiento de los procedimientos de
estos, para separar cada tarea en el mayor numero de pasos sencillos y
determinar los riesgos que estén presentes en cada una de esas tareas y

poder proponer las recomendaciones de seguridad asociadas a ellos.
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Simultaneamente se realizaron las evaluaciones de los riesgos
fisicos, quimicos, biologicos y ergonomicos que presenta el puesto de
trabajo, mediante observaciones directas, asi como de la aplicacién de
los métodos ergonomicos, el RULA para el personal de la gerencia de
Procesos, y el JSI para las operarias de las lineas de Empaque. Para
determinar los riesgos generales a los que se encuentra expuestia la
planta de Manufactura de Avon, se procedié a investigar acerca de los
sucesos externos que pueden tener incidencia en la instalacion. Ademas
se evaluo el funcionamiento de los equipos caracteristicos del proceso
productivo mediante el método de analisis de riesgos y operabilidad
(HAZOP) para determinar posibles fallos en esos equipos que puedan
representar algun peligro sobre el sistema (personal e instalaciones).
Todos estos datos arrojaron una lista de riesgos asociados a los cuales
se les calculo un indice de peligrosidad mediante el Método Fine.

Con relacion a los aspectos de Higiene Industrial se evalué el
orden y limpieza de las areas, asi como el uso de los uniformes, de los
equipos de protecciéon personal y las protecciones y guardas de las
maquinarias. Las condiciones ambientales fueron evaluadas por medio
de instrumentos especializados para cada condicién estudiada. Todas
las evaluaciones condujeron al planteamiento de resultados y el
establecimiento de recomendaciones, las cuales fueron evaluadas
econémicamente para determinar la ventaja de la ejecucion de ellas en
comparacion con posibles infracciones establecidas por parte de los
organismos correspondientes (INPSASEL), y finalmente establecer

conclusiones del trabajo desarrollado.

4.2 Esquematizacién de la metodologia

La metodologia empleada se resume en el siguiente diagrama:

_—_—
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5.1 Evaluacién de la empresa segiin la reforma de la Ley Orgéanica
de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo

El inicioc de la investigacion se centré en la realizacién de un
estudio sobre la situacion actual de la empresa, con €l fin de determinar
el grado de cumplimiento de los articulos contenidos en la reforma de la
LOPCYMAT que estan directamente relacionados con los aspectos
basicos necesarios para el desarrollo de un plan de gestién de Higiene y
Seguridad Ocupacional. Para tales efectos se consideré una divisién de
estos aspectos segun lo establecido en los articulos 118, 119 y 120 en
relacion a la gravedad de las infracciones administrativas que el
incumplimiento de ellos representa. De esta manera se estructuré un
listado (ver Anexo 11), segin el cual se obtuvo una infraccién leve,

nueve graves y ninguna muy grave.

Adicionalmente se pudo determinar que el incumplimiento de la
empresa gira en torno a los aspectos relacionados con la identificacion,
evaluacion y notificacion de los riesgos asociados a los puestos de
trabajo, asi como a la adecuacién de estos a las condiciones
ergonomicas de los trabajadores, mientras que lo referido a las politicas
y programas de higiene y seguridad sélo necesitan ser adecuados a las
nuevas exigencias de la Ley. Debido a estos resultados se comenzé la
identificacion de los riesgos asociados a las areas mas criticas de la
empresa, para asi lograr la reestructuraciéon de las normativas

establecidas en las actuales reglamentaciones de seguridad de esta.

5.2 Determinacién de las Gerencias con mavyores indices de
accidentes reportados

Para iniciar el trabajo de campo, se acudio al Servicio Médico de la

empresa de manera de conocer la incidencia de accidentes en los

e ——————————
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altimos cinco afnos, donde se encontro los archivos de los Reportes de
Accidentes ocurridos mes a mes, el cual registra el nimero de asociados
que sufrié algan accidente. De estos datos, se tomaron aquellos
pertenecientes al personal de la Direccion de Manufactura y se
clasificaron de acuerdo a las Gerencias que constituyen esta Direccion,
Anexo 12), los cuales se

arrojando resultados mensuales (ver

resumieron en totales anuales y posteriormente se considerdo un
resultado global para estos ultimos cinco anos, llevando ambos
resultados a graficos, lo que permite observar con mayor claridad cuales
son las areas cuya incidencia en accidentes reportados es mayor y por lo

tanto las que requieren de atencion prioritaria:

Gerencias 2001 2002 2003 | 2004 | 2005 TOTAL
Procesos (5] 5] 7 12 4 34
Ing. de Planta 2 5] 5 9 3 25
Empaque 18 21 19 12 9 79
Ing. De Empaque 8] 0 1 0 2 3
Contratistas 1 3 2 o 2 8

Tabla N° 1. Estadisticas accidentes en las Gerencias de la Direccion de
Manufactura desde el ano 2001 al 2005, Fuente: Elaboracion propia

Total de Accidentes en las Gerencias de Ia Direccion
de Manufactura del Afio 2001 al 2005

254
o 20§
]
| | =
% 15 . B Procesos
& 16Vl == | @Ing. de Planta
& |  DEmpaque
Z 5 ®EIng. De Empague

0 = d ‘@Contratistas

2001 2002 2003 2004 2005
ANos
Griafico N° 1. Total de accidentes en las Gerencias de la Direccion de

Manufactura desde el afioc 2001 al 2005. Fuente: Elaboracion propia
R ——
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GERENCIA TOTAL | %
Empaque 79 | 53.020
Procesos 34 75.839

Ing. de Planta 25 92.617

Contratistas 8 | 97987

Ing. De Empagque 3 100

Tabla N® 2. Frecuencia acumulada de accidentes en las Gerencias de la
Direccion de Manufactura desde el ano 2001 al 2005. Fuente: Elaboracidn propia

Diagrama de Pareto. N° de Accidentes por Gerencia
desde el afio 2001 al 2005
o0 o - 120
80 B
® -0 - 100 _
8 79- £
5 60 §- 8D =
H 50 2
G l 60 &
s 40 -
g 30 - < 40 E
g 20
= i &
10 = : =
0 | . el Yoy e 0
Empaque Procesos Ing. de Contratistas Ing. De
Planta Empaque
Gerencias

Grafico N® 2. Diagrama de Pareto. Frecuencia acumulada de accidentes
ocurridos en las Gerencias de la Direccidn de Manufactura desde el ano 2001 al 2005.
Fuente: Elaboracion propia

Del Diagrama de Pareto se puede observar que el 80% del total de
accidentes ocurridos en los tultimos cinco afios, se concentran en las
gerencias de Empaque, con un total de 79 accidentes y de Procesos,
con un total de 34, por lo cual ellas deben ser atendidas de manera
prioritaria para reducir los indices de accidentes totales reportados en la

Direccion de Manufactura.
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5.3 Descripeidon de las areas evaluadas

5.3.1 Procesos
1. ALMACEN DE INGREDIENTES (R.I)

5 DESCRIPCION

A. Area de Almacenamiento

Es el lugar donde se reciben y almacenan los ingredientes no
peligrosos para la fabricacion de los productos caracteristicos de la
empresa, sus dimensiones son (42 x 21) metros de base y una altura de
10 metros. Cuenta con una zona de carga y descarga donde, una vez
que llegan los camiones de los proveedores, se descargan los
ingredientes con ayuda de un montacargas tipo horquilla o de la gria
tipo pescante. Internamente, el almacén esta constituido por tres (3)
pasillos de 2 metros de ancho cada uno, asi como por un cuarto frio o
cava de fragancia, utilizada para almacenar aquellos ingredientes que
requieran bajas temperaturas para su conservacién. En esa area el
equipo utilizado y el personal asignado es el siguiente: 2 montacargas
eléctricos marca Raymond tipo horquilla, 8 traspaletas manuales y 2

eléctricas y 5 asistentes de almacén asignados al manejo de materiales.

Adicionalmente existe un &rea dependiente del Almacén de

Ingredientes conocida como “Planta de Esmalte”, ella se encuentra en

s ————— ]
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las afueras de la planta de manufactura, exactamente en el sector nor-
este de la misma, aproximadamente a 30 metros del Almacén de
Ingredientes. La planta de esmalte esta dividida en dos: “fabricacion”,
donde se preparan los ingredientes para el procesamiento y obtencion
de esmaltes para unas; y “almacenamiento”, donde estan ubicados
todos aquellos ingredientes cuya clasificacion los denota como
“materiales peligrosos”. Esta area esta protegida por un sistema contra
incendios automatico, compuesto por catorce (14) cilindros de COg,
distribuidos en nueve (9) de ellos para el area de almacenamiento y los
restantes para el area de fabricacion. Este sistema funciona a partir de
una serie de detectores que se encuentran en cada area, y segun la
combinacion de activacion de ellos, envian una sefial al tablero de
control que esta en la entrada de la Planta de Esmalte y ésta a su vez
envia una sefial al tablero principal que esta en la recepcion de la planta
de manufactura, activando asi las alarmas correspondientes, las cuales

a su vez descargan el CO; sobre toda el area.

Es un area donde se preparan las cantidades exactas de los
ingredientes requeridos por cada producto, segin lo establecido en las
“ordenes de fabricacion”, para luego llevarlos al area de procesos. Es la
segunda en el orden estricto para la obtencion del producto terminado,

su actividad consiste en recibir los ingredientes conjunto con la orden
e ——
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de fabricacion para preparar las cantidades requeridas para la
fabricacion de un lote de determinado producto, lo cual consiste en
transvasar los ingredientes desde su presentacion original en las
cantidades necesarias a envases especiales, identificarlos con etiquetas
(que indican su nombre y peso) para luego ubicarlos en una paleta,
cada una de ellas representa un producto a fabricar, y finalmente
trasladar cada paleta con ayuda de una transpaleta manual, hacia el
area de Procesos, exactamente en la zona conocida como “area de espera
de pre-pesaje”. Esta area estd compuesta por cuatro modulos de pre-
pesaje, ubicados al final de los racks de almacenamiento, donde cada
uno cuenta con una balanza electronica, una impresora de etiquetas y
una serie de instrumentos de corte, de embalaje (como bolsas plasticas,
batch pequenos) y otros para el manejo de ingredientes (cucharones y
espatulas).

2 ASPECTOS DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL:
El Almacén de Ingredientes posee sistemas de proteccién de

bienes materiales v del personal que pueden clasificarse como se

muestra a continuacion:

Proteccion Contra
Incendios:

Higiene y Salud
Ocupacional:

Cromatismo
Industrial:

Condiciones
ambientales

1.Una
emergencia

salida de

2. Lamparas de
emergencia en caso de
eventualidades

3.51stemas de rociadores
del tipo ESFR (Barly
Suprime Fast Respons),
¢l cual s activa a
temperaturas  Superiores
a 155 F (68 °C). Estos
rociadores tiene la
caracteristica particular

1. Cascos de
proteceion.

2, Guantes de latex
para la manipulacién
de los ingredientes gue
se encuentran en el
area.

3. Un extntor POQS
(Polvo, Quimico Seco)
sobre ruedas de 150
libras de capacidad.

4, Un volteador
neumatico  para el
vertido de ingredientes
en batch de gran
volumen.

1. Senalizacion
de vias de escape
mediante flechas
verdes ubicadas
en los pasillos,
que indican la
direccidn que se
debe tomar en
caso de una
situacian der
ESMEerpencia.

1. luminacidn:
es  artificial, a
través de
lamparas con
bombillos del
tipo  vapor-sodio
para Ia
fluminacion
general v la
illuminacidén  de
las mesas de pre-
pesaje es a través
de lamparas de 2
tibos
fluorescentes

R R R R ————————
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pues no sdlo cubre la
ZONE (Ue 58 encuentra

debajo de 31
ubicacidn, sino
también puede
controlar la

propagacion de lamas
a un radio aproximado
de siete (7) metros a su
alrededor,

4, Estaciones manuales
para el caso de
incendios.

5. Tres (3) gabinetes de
manguera de 1 %" de
diametro v de longitud
30 metros, de manera
de cubrir la distancia
entre cada manguera y
entre los tres cajetines
abarcar el area que
protegen.

proteceion de las
extremidades
superiores durante el
manejo de sustancias
quimicas peligrosas.

5. Una cesta de
seguridad ¥ arnes
pectoral contra caidas
para «clevar a los
procesadores Con
ayuda de montacargas
para la blsgqueda de
ingredientes  en  los
anagueles de
almacenamiento.

6. Mascarillas de
proteccién respiratoria,
marcs, M 2210,
aprobado por NIOSH:
N95, para la proteccidn
de las vias
respiratorias de  la
presencia  de  polvos
suspendidos en el
ambiente durante la

manipulacion de
ingredientes. con esas
caracteristicas.

el piso gque

denotan el
espacio

reservado para la
ubicacion del

extintor snbre
ruedas,

3. Carteles de
identificacion de
riesgos gencrales
en las areas,

Proteccion Contra Higiene y Salud Cromatismo Condiciones
Incendios: Ocupacional: Industrial: ambientales
de apagar v controlar | 4. Guantes de | 2. Demarcacion | de 40 watt, tipo day
posibles incendios, | neopreno  para la | en color rojo en | light.

2. Ventilacién: solo
existe inyeccion de
aire  externg  por
medio de 5]
ventiladores
ubicados en la pared
&Ur, a una altura de
& mts. La circulacion
de aire servido se
realiza a través de 6
rejillas tpo
romanilla a & mts.
de altura v por la
entrada principal del
almacén (zona de
carga y descarga)

3. Temperatura: no
se lleva un registro
en el area. No hay
sistema de gire
acondicionado.

4. Huido: la Gnica
fuente  generadora
de ruide son los
ventiladores de
myeccion de  aire,
por lo  cual los
Procesadores no lo
encienden.

2. PROCESOS (FABRICACION)

<3 DESCRIPCION:

Fabricacién es la tercera fase en el érden de la produccién. Es el

area donde se encuentran los equipos en los cuales, a través de un
e —
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procedimiento establecido y conocido por todos los procesadores, se
prepara la materia prima (FI) requerida por las lineas de empaque para
el llenado del producto final. La actividad de esta area se inicia cuando
los procesadores reciben la “Orden de Fabricacion” de cada producto,
luego ellos buscan con una traspaleta manual la paleta en el area de
espera de pre-pesaje que contenga los ingredientes del producto a
fabricar, de alli lo trasladan al equipo asignado para la preparacion,
vierten los ingredientes y fabrican el Fl segun los procedimientos
establecidos. El area de Fabricacion esta dividida en sectores,
dependiendo del producto que se va a preparar, de esta manera tenemos

los siguientes:

a. Area de cremas y lociones: constituye el area principal de
Procesos, donde se encuentran ubicados quince (15) equipos de
fabricaciéon que son: Abbe I y II, Triaggi, Eppenbach I y II, Lee I y II,
Groen, Becomix 60, 320 y 2500. La actividad de esta area consiste en
fabricar los productos constituidos por ingredientes de menor
peligrosidad, como son cremas para €l cuerpo y para el cutis, champues,
acondicionadores v desodorantes. Una vez que culmina la fabricacion de
los productos, son descargados por dos vias, una es desde el equipo
hacia los batch, los cuales posteriormente son trasladados a los
anaqueles de Empaque; la otra via es enviandolo por tuberias hacia los
tanques de almacenamiento!, donde esperan que sean requeridos por
cada linea para el llenado del cada producto.

b. Area de colonias: en esta area se fabrican las colonias y todos los

preparados liquidos como astringentes. Es un area muy ventilada

! La descarga hacia los tanques de almacenamiento no es un procedimiento frecuente.
Se realiza cuando los voliimenes de fabricacion son mayores a 2500 kg, Ademas esto

se realiza desde el gg Becomix 2500.
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debido a la naturaleza inflamable de la materia prima como lo es el
alcohol. El alcohol utilizado se encuentra almacenado en dos tanques en
la parte externa de la planta de manufactura y llega al area mediante
tuberias y bombas. Los equipos ubicados en ésta area son los cuatro
Tanques de Fabricacion de Colonias (tanque 13, 14, 15 y 16), dos filtros
v dos enfriadores.

c. Area de Talcos: en ella se procesa la materia prima para la
obtencion de los diferentes tipos de polvos: “compactos” (sombras,
rubores v bases de maquillaje) y “sueltos” (talcos para el cuerpo y bases
de magquillaje). Posee un sistema de extraccion de polvos suspendidos en
el ambiente y requiere del uso de mascarilla para proteccién

respiratoria. En este cuarto existen seis (6) equipos de fabricacion.

d. Area de labiales: esta destinada a la fabricacion de la pasta
para labiales, aqui se prepara la mezcla en caliente mediante la
fundicion de las grasas y aceites, asi como la trituracion de los
pigmentos y la homogenizacion de la mezcla; una vez lista se descarga
en cajas de carton que sirven de molde, y se dejan enfriar hasta que la
pasta se convierte en un bloque, el cual es trasladado hacia el Cuarto de
Moldeado de labiales donde permanece en un periodo de cuarentena
para finalmente fabricar el producto terminado.

En el anexo 13 se muestra una descripcion detallada de los equipos

que conforman las areas antes descritas.

e. Fabricacién de Esmaltes: es el ala derecha de la Planta de
Esmalte que fue descrita en el area de ingredientes. Esta area esta
destinada a la fabricacion de esmaltes y cuenta con dos kettles de
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mezclado v un mezclador manual. Existe un sistema de extraccion de
olores donde es exigido se realicen los trasegados de los productos
utilizados en esa area, debido a sus fuertes olores, ya que son
ingredientes en base de cetonas y alcoholes, ademas bajo este sistema
estad ubicada una rejilla que, en caso de derrames, evita que el

ingrediente se esparza por toda el area.

Flanta de Esmaltes

Ala izquierda. Almacén de SBustancias Peligrosas Ala derecha. Fabricacion de Esmaltes

Con relacion a los sistemas de seguridad industrial, al igual que el
area de almacenamiento, fabricacién de esmaltes cuenta con un sistema
de proteccion contra incendios automatico, soportado en nueve (9)
cilindros de CO2 que pueden cubrir el area a través de cuatro (4)

boquillas de descarga ubicadas en el techo de este cuarto.
f.  Area de tangues de almacenamiento: esta ubicada en un

nivel mezzanina, por encima del area principal de fabricacion,

especificamente a una altura de 3.42 metros a la losa y 3.10 a las vigas.

32




Capitulo V T Descripcidn de la Situacion Actual
=' S

dif

area de fabricacion {esnsj

a

\Fistaesde las ea.s de Empaque  Vista desdeei

En ella se almacenan las colonias, cremas, lociones y champues,
desde

correspondientes. Los tanques son de acero inoxidable, en total son

los cuales son bombeados los equipos de fabricacion

diecinueve (19), once (11) para el almacenamiento de colonias y ocho (8)
para el almacenamiento de cremas y lociones. Estos tanques surten al

area de Empaque cuando estos asi lo solicitan. .

&5 ASPECTOS DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL:

caracteristica particular de
controlar la propagacion
de llamas a wun radio
aproximado de sicte ([7)
metros a su alrededor.

2. Sistema  “explosion
prool” para la protecoion
de equipos, conexiones y
tomas eléciricas en el area
de colonias v en el cuarto
de  taleos, que pueden
generar cualquier chispa
en un ambiente peligroso
como es el caso de ésta
area que

2. Mascarilla de
proteccidn respiratoria,
cara completa.

3. Mascarillas de
proteccién respiratoria,
marea aM 5210
(Respirador N95 para
particulas, aprobado
por NIOSH: N95) para
la proteccidon de las
vias respiratorias
durante la
manipulacion de
ingredientes en polvo.

verdes  ubicadas
en los pasillos,
que  indican fa
direccidn que sc
debe tomar en
CHS0 de una
situacion de
CMETZencia.

3. Demarcaciones
color verde en el
piso que denotan
el espacio
reservado para el
paso hacia la
ducha de
emergencia y

Proteccion Contra Higiene y Salud Cromatismo Condiciones
. Incendios: _ Ocupacional: Industrial ambientales

. { z ; de | 1. Thuminacion:
1. Sistemas de rociadores | 1. Una  ducha  de | L- —arteles s s
convencionales del tipo | emergencia vy lavacios 1dx:ntllﬁ|:amun de | de tipo artificial,
WIRIOHT S PENDENT, 01 | g, i jtanclis | BERRa e e mediete
cual  se  activa & | inmediata en caso de | %% S ;
temperaturas superiores & | salpicadura de 2: Scnalizacidn de | Muorescentes de 2
165 F (74 °C). Estos | gustanci quimicas. vias de escape [ tubos de 215 w,
rocudores e la e mediante flechas | de 96° de largo

tipo industrial en
todas las areas de
fabricacion.

2. Ventilacion: el
area de cremas y
lociones ticne un
sistema de
inveccion de aire
mediante
ventiladores de
tipo venaxial, El

cuarto de talcos
cuenta con un
sistena de

extraccion de aire

h
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Proteccion Contra
Incendios:

Higiene y Salud
Ocupacional:

Cromatismo
Industrial

Condiciones
ambientales

mantiene grandes
cantidades de vapores de
alcohol ¥ polvo
suspendido en el
ambiente. Consiste en
aislar todas las
conexiones eléctricas con
protecciones que
impidan el contacto de
ecstos VAPOres O
cualquier posible chispa
generada por ellas,

2. Lémparas “explosion
proof en el area de
fabricacion de esmaltes
(planta de esmaltes).

3. Un {1} geabinete de
manguera de 1 %" de
diametro y de longitud
30 metros.

4. Extintores portatiles.
5. Difusores de sonido de
la alarma de incendios.
6. Sistema de deteccion

de incendios por
sensores UV en  los
tangues de
almacenamicnto de
colonias.

7. Sistema de detectores
téermicos en el cuarto de
fabricacion de labiales y

4. Guantes de neoprena
para la proteccion de
la= extremidades
superiores durante el
manejo de sustancias
quimnicas peligrosas.

4. Guantes de latex
para la manipulacion
de los ingredientes que
se encuentran en el
areq.

5. Chaleco de neopreno
de proteccion guimica
para la manipulacidn
de sustancias
peligrosas.

6. Lentes de proteccién

lavanjos.

4, Carteles
informativos del
uso  obligatoro
en el drea de
EOTTTOS, asi
como olrns
especificos como
la utilizacidn de
mascarilia en el
cuarto de talcos.

5. Cartel de
identificaciin de
la ubicacién de
la ducha de
emergencia ¥
lavagjos

general. No esta
localizado sobre los
equipos de trabajo.
La inyecciom de
aire o5 solo
mediante el
sistema de aire
acondicionado. El
cuarto de labiales
no tiene sistema de
inyeccion de aire,
solo extraccion (el
aire fresco
proviene de las
rafagas de aire que
eniran por el
porton de entrada
al area de
fabricacidn).

3. Ruido: proviene
de los equipos de
fabricacion de
taleos por la
presion  necesaria
para pulverizar los

ingredientes
(micronizacian).
4. Temperatura: es
de fipo natural
[condiciones
amhbicntales) a

excepcion de talcos

de tal-:lzua. que cuenta con
Estaciones manuales en aire
caso de emergencia, acondicionada)

5.3.2 Lineas de Empagque

o3 DESCRIPCION

Es el area donde se envasa el producto terminado, es la ultima
etapa de la produccion. A esta area llegan las materias primas (FI),
fabricadas en Procesos para ser envasadas en cada una de las lineas de
empaque. El FI puede llegar de dos formas a las lineas, una a través de
tuberias provenientes de los tanques de almacenamiento ubicados en la
mezzanina de procesos cuya descarga llega directamente a la tolva de

llenado de las lineas, la otra forma es mediante la alimentacion manual
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de la linea con los batch que se encuentran en los anaqueles de
Empaque. Las lineas de Empaque estan distribuidas en cuatro grupos

(ver detalles de cada grupo en anexo 14} como se describen a

continuacion:

a. Cuarto de polvos sueltos: en ésta area se obtiene como
producto terminado todos aquellos cuya composicion sea totalmente con
F.I en polvo liviano como los talcos para el cuerpo. Esta constituida por
una sola linea de produccion (Linea 1).

b. Cuarto de polvos compactos: es el area destinada a la

obtencién de las “charolas” como producto final, las cuales contienen los

polvos compactos (sombras y bases en polvo), que luego pasan a las
lineas de ensamblado de compactos donde culmina la fabricacion de
estos productos.

c. Seccidon principal: es el area que agrupa el mayor numero de

lineas de produccion. Estas lineas se dividen segun los cuatro (4)
grandes grupos de productos que se envasan en ésta zona y ellos son los
siguientes:

3 Llenado de tubo tapa: agrupa las lineas 7,8,9, NORDEN [ y
NORDEN II, en las cuales se llenan productos de mediana viscosidad
(como algunas cremas), cuya presentacion final es en tubos plasticos
sellados mediante el calor proveniente de una resistencia eléctrica.

@2 Ensamblado de compactos: agrupa las lineas 22 y 23, en las
cuales culmina la fase de fabricacion de los polvos compactos. En estas
lineas las charolas provenientes del Cuarto de Polvos Compactos son
colocadas en el porta compactos, se le agregan los componentes
caracteristicos del producto (mota, aplicador) para culminar

introduciéndolos en la caja propia de su presentacion final.
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3 Llenado de roll-on y colonias: constituye el area de llenado de
la mayor diversidad de productos, donde las lineas 26, 27 y 28 son las
encargadas del llenado de colonias y las lineas 18, 19, 20 y 25 del
llenado de desodorantes.

@3 Llenado de cremas y lociones: abarca las lineas desde la 10,
11, 12, 13 y 16. En ellas se llenan productos como cremas para el

cuerpo, lociones y champues.

d. Cuarto de Moldeado de Labiales: esti conformada por las
lineas 14, 15, 17, 29, 30, 31, 32 y 33, donde las tres primeras se
encargan del ensamblaje de los componentes con la bala fabricada en el
resto de las lineas mencionadas. Ademas en esas tres lineas se lleva a
cabo las inspecciones de calidad del brillo y acabado final de la bala de
labial.

e. Cuarto de Esmalte y Llenado en Caliente: en estas lineas se
llenan los productos de base aceitosa como los ténicos capilares, asi
como los esmaltes para unas, los labiales que requieren ser llenados en

caliente y las mascaras para pestanas.

3 ASPECTOS DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL:

Proteccion contra
Incendios:

Higiene y Salud
Ocupacional:

Cromatismo
Industrial

Condiciones
ambicntales

1. Dos (2} salidas
de emergencia, una
hacia la entrada de
la planta de
manufactura v la

oira via la
Santamaria del
Area de Procesos.

2. Dos 2
gabinetes de

manguera de 1 %"
de diametro y de
longitud 30 metros.
3. Extintores

1. Guantes de neoprene
para la proteccion de las
extremidades superiores
de los mecanicos de las
lineas durante el manejo
de sustancias quimicas
peligrosas.

2. Guantes de latex
para la manipulacién de
los ingredientes que se
encuentran en el area.

3. Guantes de tela

4. Guantes de carnaza
para los mecdnicos de

1. SBefalizacidn de
vias de  escape
mediante flechas
verdes ubicadas en
les pasillos, gque
indican la direccion
que se debe tomar
en caso de una

situacion de

emergencia.

2. Demarcaciones
color verde en el
piso que denotan el

1. [liminacidgn:
en las lineas es
de tipo mixta, ya
gque  ticne una
entrada de luz
natural mediante
ventanales en las
cerchas del techo
entre el drea de
Empague b
Proceso, ¥ un
apoyo de luz
artificial
proveniente de

————

S mE——y
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P’;‘::t":_’:n Higiene y Salud Cromatismo Condiciones

facending Ocupacional: Industrial ambientales
portétiles, las lineas durante la | espacio bombillos  Aunoréscerte
4. Un  cxtintor | limpieza de los equipos. | reservado Par@ | pap  Watts tipo cool
sobre rueda P.Q.S | Mascarillas de | el paso hacia & | hite en lamparas de
{polve quimico | proteccion  respiratoria | ducha de | 345 l’il ik,
seco) de | marca  3M 8210, | emergencia ¥ | 9 Ventilacién: proviene
capacidad 150 | aprobado por NIOSH: | lavaojos. de ventiladores
libras. W95}, cara completa. helicoidales ubicados en
5. Difusores de | 5. Una ducha lavaojos | 3. Carteles de 185 cnhl::ce:as o ; sfu-
sonido de alarma | de emergencia para la | identificacion de las lineas. son de 14*
de incendios, atencion inmediata en | de los riesgos de di.é.mem; ¥ estan
Sistema de | caso de salpicadura de | en las dreas, apovados g s, ias
detectores FI en los ojos. columnas. Tamhbién
foteeléctricos. Gorroe y/o malla para estan ubicados 4
6. Estaciones operarias, mecanicos y verttiladares
manuales en caso | tado el personal que simétricamente

de emergencia.

requicra ingresar 8 las
lineas.

colocados en las arcas
gur de las lineas, son

e A 6. mhznff:s de helicoidales pero de 307
7. Sistema e | proteccion de diametro, El area
iluminacion de | 7. Botas de seguridad cuenta con un  sistema
emergendcia con puntera de acero S Gitriatitn por
centralizado para los mecanicos,

8. Uniformes

ventiladores helicoidales

! para ubicados en las cerchas
operarias  (pantalones, de los wventanales del
ﬁ? y zapﬂwin'f_c techo entre Proceses v

aj 1=
s i Empadque.
9, Uniformes pars
mecanicos (pantalones
y camisas)

En relacion al area central de Empaque y el area de Procesos, el
sistema de ventilacion es basicamente natural, proveniente del aire en
forma de rafagas que circula a través de dos portones: la entrada a la
planta de manufactura y la santamaria de procesos, ubicada entre el
almacén de ingredientes y el area de fabricacion. Ademas de la
ventilacion natural, existe una de tipo mecanica a través de los
siguientes equipos: siete (7) ventiladores en las columnas en el extremo
norte de las lineas, dos extractores en €l area de ventanales entre
Empaque y Procesos y la inyeccion de aire fresco a través de un ducto

en la parte superior de la pared que esta al sur de las lineas.
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6.1 Resultados obtenidos por Area a partir de las evaluaciones de
higiene industrial, seguridad industrial y ergonomia

6.1.1 Procesos

a. Almacén de Ingredientes. Area de Almacenamiento:

3 Andlisis Seguro del Trabajo (AST) por actividad: siguiendo el
procedimiento presentado para esta técnica (capitule IIIj, se hizo
seguimiento a cada una de las tareas ejecutadas por los trabajadores del

Almacén (ejemplo en anexo 15) v se identificaron los siguientes riesgos:

Causas gue originan el Riesgo

oy Caida v/o resbalones al mismo nivel por objetos ubicados en los pasillos [paletas
con ingredientes)
g Caida desde diferentes niveles, al buscar ingredientes en los racks elevados con
ayuda de un montacargas

Ricsgos o Arrrollamiento por manejo inadecuado de los montacargas.

IGUTIEA N o2 Atrapamiento de las exiremidades superiores por el sistema hidraulico que
1 Tt moviliza las garras del montacargas.
o3 Golpeados por objetos deslizantes {provenientes de los racks de almacenamiento),
bien sea por fallas en las bases de cada nivel, o por descuido en la manipulacion de
los ingredientes durante la blsqueda de los mismos. También esto conduce al riesgo
de caida desde niveles de considerable altura

Riesgos Contacto con ingredientes y sustancias peligrosas en caso de derrames, bien sea
ahiiios Sl por inhalacion o salpicadura.

Riesgos
Erpondmicos

Manejo inadecuado de cargas pesadas, al levantarias v al desplazarias

3 Evaluacion Ergondmica: se aplicé el Método RULA de acuerdo a
lo establecido en el capitulo I, de donde se extraen los siguientes

valores:
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Se realizo el mismo procedimiento mostrado anteriormente para el
resto de los trabajadores del area (ver anexo 17), obteniendo los

siguientes resultados:

Puntuacion del
Tarea Método RULA Resultado

Montacarguista 4 Nivel de actuacién 2
Armador de Ordenes 7 Nivel de actuacion 4
Pesador T Nivel de actuacion 4
Asistente de Almacén 7 Nivel de actuacion 4

b. Almacén de Ingredientes Area de Pre-Pesaje

¢4 Analisis de Seguridad en el Trabajo (AST) por actividad:
siguiendo el procedimiento explicado para esta técnica (capitulo 111}, se
hizo seguimiento a cada una de las tareas ejecutadas por los

trabajadores del Almacén y se identificaron los siguientes riesgos:

Causas que originan el Riesgo

5 Caida y/o resbalones al misme nivel por objetos ublcados en los pasillos

[paletas con ingredientes) ¥ por ingredientes derramados en el suelo.

Riesgos Fisicos % Cortadura por utilizacion de imstrumentos improvisados de corte para la
o Mecanicos apertura de sacos [ caso de vidrio con mango hecho con cinta adhesiva)

2 Cwlpeado por batch de ingredientes que se reshale de las manos del

Procesador durante el trasegado hacia otros recipienies,
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Causas gue originan el Riesgo

o3 Contacto con ingredientes vy sustancias peligrosas por inhalacion o

salpicadura, posibles causantes de quemaduras.

% Contacto con polves suspendidos en el ambiente

ef Manejo inadecuado de cargas pesadas, al levantarlas v al desplazarlas
para efectuar el trasegado hacia otros recipientes,

e Exposicion prolongada a la misma postura (permanecen de pie durante la
jormada de trabajo).

¢2 Postura inadecuada para el levantamiento de ingredientes pesados desde
el suelo,

¢ Exposicién a movimientos repetitivos de agacharse y levantarse durante el
trasegado de ingredientes en polvo.

Riesgos
Ergonomicos

Tabla’B =5

dhla C=6

PLUNTUACION FINAL

Se realizd el mismo procedimiente mostrado anteriormente para el
resto de los trabajadores del area (ver Anexo 18), obteniendo los

siguientes resultados:

e —

40




Capitulo VI @ Presentacidon y andlisis de resultados

Tarea Puntuacion Método RULA Resultado
Procesador Mesa 1 6 Nivel de actuacion 3
| Procesador Mesa 2 7 Nivel de actuacion 4
Procesador Mesa 3 T Nivel de actuacidn 4

Los resultados del meétodo Rula claramente determinan que la
postura adoptada para la realizacion de las actividades de trabajo no es
la mas adecuada, por lo cual se requieren cambios urgentes en el puesto
o tarea, de manera de evitar consecuencias graves como futuras
enfermedades ocupacionales. Ademas de esto, durante el desarrollo de
las evaluaciones se observo que los procesadores no utilizan mascarilla
respiratoria durante el manejo de ingredientes en polvo porque
consideran que no generan nube de polvo. También es importante
destacar que el desarrollo de las actividades suele hacerse de forma
poco comoda debido a la gran cantidad de paletas que mantienen los
batch de ingredientes y que impiden el facil desplazamiento de ellos
para el manejo de cargas, ademas de representar contratiempos en caso

de requerir rapida evacuacion del area.

b. Fabricacion

(¢ Analisis de Seguridad en el Trabajo (AST) por actividad:
siguiendo el procedimiento explicado para esta técnica (capitulo III), se
hizo seguimiento a cada una de las tareas ejecutadas por los

trabajadores del Almacén (ver anexo 15) y se identificaron los siguientes

riesgos:

Causas que originan el Riesgo

4 Caida v/o reshalones al mismo nivel por objetos ubicados en los pasillos (paletas con
ingredientes)
2 Caida desde diferentes niveles, por ingredientes derramados en las plataformas de los
cquipos, v por €l trasegado de ingredientes en batch elevados sobre una paleta por un
Riesgos montacargas.
Fisicos i Arrrollamiento por manejo inadecuado de los montacargas,
LR ISV LLE o4 Atrapamiento de las extremidades superiores por el sistema hidréulico que moviliza
las garras del montacargas.
o4 Atrapamiento de las extremidades superiores por las paletas de mezclade en
movimiento de los equipos, o por los rodillos de los metinos de labiales.
o Quemadura por contacto con equipos ¢ ingredientes a altas temperaturas.
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Causas que originan el Riesgo

e2 Inhalacion de ingredientes en polvo [talcos).
& Inhalacion de vapores de alcohol (colonias).
2 Contacto con sustancias corrosivas (drea de equipos).

o8 Manejo inadecuado de cargas pesadas, al levantarlas y al desplazarlas

2 Exposicion prolongada a una misma postura (de pie) durante toda la jornada
de trabajo.

oz Exposicion prolongada a movimientos repetitives de agacharse-levantarse,
asi como sobreesfuerzos gue pueden ocasionar lesiones corporales de
magnitud considerable (hernias discales). Adepcitn de posiciones inadecuadas
para el levantamiento de cargas pesadas.

Riesgos
Quimicos

Riesgos
Ergondmicos

©3 Evaluacién Ergondémica: se aplicd el Método RULA de acuerdo a
lo establecido en el capitulo IIl, de donde se extraen los siguientes

valores:

I Brazo = 3 I Antebrazo = 2

| Mufieca=1 | Giro de muieca = 1
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Se realizd el mismo procedimiento mostrado anteriormente para
el resto de los trabajadores del area (ver Anexo 19), obteniendo los

siguientes resultados:

AREA DE EQUIPOS
Puntuacién
Tarea Método RULA Resultado
Procesador Triaggi T Nivel de actuacion 4
Procesador Eppenbach I T Nivel de actuacion 4
Procesador Eppenbach II T Nivel de actuacién 4
Procesador Lee [ T Nivel de actuacidn 4
Procesador Lee 1T T Nivel de actuacion 4
Procesador Groen T Mivel de actuacion 4
Procesador Becomix 60 T Nivel de actuacion 4
Procesador Becomix 2500 T Nivel de actuacion 4
Procesador Tangues de Colonias 7 Nivel de actuacidn 4
Procesador Abbe 11 T MNivel de actuacion 4
Procesador Becomix 320 T Nivel de actuacion 4
AREA DE LABIALES
Puntuacién
Tarea Método RULA Resultado
Procesador Melino de Redillos 7 Nivel de actuacion 4
Procesador Molino Coloidal 7T Nivel de actuacion 4
Procesador Kette (Vacio) 6 Nivel de actuacidn 3
Procesador Kettle T Nivel de actuacidon 4
AREA DE TALCOS
Puntuacion del
Tarea Método RULA Resultado
Procesador Baker Perkins 1 T Nivel de actuacion 4
Procesador Baker Perkins 2 T Nivel de actusacion 4
Procesador Blender Grande i Nivel de actuacion 4
Procesador Blender Mediano T Nivel de actuacion 4
AREA DE ESMALTES
Tarea Puntuacién Método RULA Resultado
Procesador T Nivel de actuacion 4

Durante la evaluacion de las areas que componen la Gerencia de
proceso se observaron ciertos detalles que pueden influir en las
actividades ejecutadas, representando un peligro para los trabajadores.
Al realizar las inspecciones vy evaluaciones se encontraron unos casos

importantes que representan grandes riesgos para ellos, entre los cuales
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tenemos: atrapamiento en la ABBE I, ya que la tapa de este equipo se
soporta con dos barras de madera mientras se fabrica porque a pesar
que nunca ha ocurrido, los procesadores consideran que el sistema
hidraulico de este equipo puede fallar; quemadura en el kettle n® 6
(mezclador auxiliar de las Lee I}, ya que siempre se mantiene a elevadas
temperaturas, aun cuando no esta en funcionamiento y no tiene ningian
tipo de camisa de proteccion térmica; en el cuartos de talcos los
procesadores no utilizan lentes de seguridad, y en ocasiones la
mascarilla no se la colocan correctamente, porque lo consideran
innecesario; arrollamiento por montacargas y/o traspaleta manual,
debido a distraccion por parte de los conductores de éstos y por
manejarlos a velocidades inseguras; al realizar el procedimiento para el
trasegado de sustancias peligrosas (como el amoniaco| es excesivamente
riesgoso para el procesador que lo ejecute ¥y no cuenta con las

instalaciones apropiadas para un trasegado seguro.

Otro aspecto importante es la postura que toman los trabajadores
para la manipulacion de cilindros de gran volumen, los cuales tienen
que levantar y trasladar (inclusive por empuje o arrastre), asi como
también apoyo de estos en las extremidades inferiores para movilizarlos
desde/ hacia las paletas, lo cual puede producir enfermedades
laborales de magnitud considerable (casos de hernias discales). Al
realizar las evaluaciones ergonomicas (Método RULA) se observé que las
actividades que necesitan movilizacion y trasegado de ingredientes que
estan almacenados en recipientes de gran tamano; en el Almacén de
Ingredientes, prepesaje, los equipos del Area de fabricacién de Cremas y
lociones y en el Area de fabricacion de colonias, presentan mayor riesgo
en el cuello, piernas y tronco, mientras que en los equipos que trabajan
con cantidades mas pequenias, como en el cuarto de talcos, el cuarto de

fabricacion de labiales, en el Abbe Il y en el Becomix 60 y 320; el
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esfuerzo se ve reflejado en las extremidades superiores (brazo, antebrazo
y murnieca). La mayoria de los resultados arrojo una puntuacion final de
siete (7), lo gue refleja que existe un alto riesgo ocupacional, hay
problemas ergondmicos y es necesario cambios urgentes, bien sea
rediserio en el puesto o cambios de las posturas de trabajo para la
realizacion de las tareas.

6.1.2 Lineas de Empaque

3 Anadlisis de Seguridad en el Trabajo (AST) por actividad

Una vez identificados los riesgos en cada puesto de trabajo de
las lineas que constituyen los grupos de Empaque, se pueden resumir

como se muestra: (ver detalles por lineas en los anexos 21)

LINEAS DE LLENADO DE TUBO- TAPA

NORDEN I y II:
1. Caida desde la escalera.

2. Quemadura por contacto con la selladora (resistencia eléetrica)

3. Reshbalones y/o caidas por objetos en el suelo (desperdicios plasticos, tubos,
tapas).

4. Golpeado contra los bordes v salientes de la banda de rodillos en el embalaje.
NORDEN:

1. Balpicadura de FI en los ojos durante la prueba de calidad del sellado.

LINEAS 7,8 Y O:

1. Salpicadura de Fl en los ojos durante el llenado v en la prueha de calidad del
sellado.

8 2. Atrapamiento de las extremidades superiores por el porta tubos o alimentadora.

=] 3. Gulpeado contra los bordes y salientes de la banda de rodillos en ol embalaje.

8 LINEAS 7,8Y9:

- 1. Atrapamiento de las extremidades inferiores por el sistema hidraulice de la tolva de
5 alimentacion.

]

®

Riesgos
Quimicos

1. Exposicion prolongada a una misma postura (de pie o sentada) durante toda la

E jornada de trabajo.
S 2. Exposicion prolongada a movimientos repetitivos de las extremidades superiores
g.g durante la ejecucidn de las actividades.
- 3. Inflamacion de las manos de las embaladoras por aplicacion continua de fuerza a
& % los tubos durante las pruebas de sellado.

W 4. Dolores en la espalda por mantener una postura inadecuada al recibir los

productos a la salida de la maguina para ser
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LINEAS DE DLENADO DE DESODORANTES ¥ COLONIAS

1. Atrapado por sistema hidrédulico de los pistones de llenado automaticos,

2, Cortado por particulas de vidrio por posibles botellas rotas al impactar los pistones
de lenado con los bordes de ellas.

3. Exposicion a ravos de Tug intensos provenientes de un bambiflos colocado de forma
improvisada para observar el nivel de FI en frascos oscuros (linea 27), asi como por

una bombillo colocado en linea 28 cuya proteccion contra emisiones luminosas esta
rota.

4. Reshalones y/o caidas &l pisar tapas en el sueio.

5. Golpeado contra borde v saliente de la banda transportadora.

6. Atrapado entre roscador autematico ¥ botella si posiciona de forma inadecuada los
dedos que sujetan la botella.

7. Proteccion de particulas de vidrio al impactar la tapadora contra las botellas

Riespos 1. Salpicadura de FT en los ojos durante el llenado de las botellas,
Quimicos 2. Inhalacion de vapores de colonias durante toda ia jornada de trabajo.

1. Exposicion prolengada a una misma postura (de pie o sentada) durante toda la
jornada de trabajo.

2. Exposicién prolongada a movimienltos repetitives de las extremidades superiores
durante la ejecucion de las actividades.
3. Dolor en la mufieca por fuerza aplicada durante el tapado de las botellas.

Mecanicos

=
-
=
=]
=3
=
i
o
o
=]
=]
o
ol
[

Riesgos
Ergonomicos

CUARTO DE LABIALES

I. Golpeado contra soportes del conveyor, asi como por tuberias ¥ cajetines de control
que se encuentran de bajo de las lineas.

2. Golpeado por martilo con el que se remueven los moldes de las mesas de
enfriamiento.

3. Golpeado por moldes para balas al cerrarlos violentamente,

4. Resbalones v /o caidas por balas y desechos plasticos en el suelo.

5. Quemaduras por contacto con mesa de enlfiamiento.

1. Inhalacidn de mondxido de carbono (CO} proveniente del tinel de flameado,

2. Inhatacion de gas por posible escape del mismo.

3. Quemadura por salpicadura de FI a altas temperaturas durante la adicién de los
blogues de Fl a la olla de moldeo v durante el llenado de los moldes para las balas.

1. Exposicion prolongada a una misma postura (de pie o sentada) durante toda la
joernada de trabajo.
Ricsgos 2. Exposicidn prolongada a movimientos repetitivos de las extremidades superiores

durante la ejecucion de las actividades.

3. Dolor en los brazos por requerir extender los brazos continuamente para alcanzar las
tapas de los labiales en las lineas de la 29 a la 33 por colocacion inadecuada de mesas
falta de espacio).

Ergonomicos

CUARTO DE ESMALTE ¥ LLENADO EN CALIENTE

1. Resbalones y/o caidas por FI derramado en el suelo, particularmente cuando se llenan
productos a base de aceites.

2. Cortado por vidrios al caerse botella del transconveyor debido a los altos niveles de
vibracidn de la banda transportadora, unido al movimiento generado por el golpe continuo
dado por las operarias para tapar las botellas, Esta situacidn también puede ocasionar que
entren particulas de vidrio a los ojos de s operaria.

1. Exposicion prolongada a una misma postura (de pie o sentada) durante toda la jornada
de trabajo,

2. Exposicidn prolongads a movimientos repetitivos de las extremidades superiores durante
la gjecuciin de las actividades.

3. Fatiga en la alimentacién de la linea causads por mantener la postura de pie durante
toda la jornada de trabajo debide a que no puede colocar la silla cerca de la telva de
alimentacidn porgue ¢l disefio de la maquina no lo permite (no deja espacio libre).

4. Enrojecimiento de las manos que llega a generar la formacion de ampollas durante el
retapado de las botellas debido al roce gue genera esta actividad por las caracteristicas
corrugadas de las tapas.

Salpicadura de Fl en los ojos durante el llienado de las botellas,

Riesgos
Ergonémicos

Riesgos

Quimicos
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CUARTO DE POLVOS COMPACTOS

1. Gulpeado conira las bases de los equipos

2. Inhalacion de polvo suspendido en el ambiente

3. Atrapado entre los discos giratorios de los equipos para la alimentacidn

Riesgos de las charolas

fizsicos 4. Atrapado entre los moldes de compactacién de los polvos compactos

5. Resbalones y/o caidas por gran cantidad de polve en el suelo

6. Caida desde diferente nivel en linea 4 por estar ubicada la silla de la
alimentadora sobre una plataforma.

Riesgos Exposicion a rayes ultra violetas provenientes del tiinel ubicado en la

Quimicos salida de linea 4.

1. Exposicién prolongada a una misma postura (de pie o sentada) durante
Riesgos toda la jornada de trabaja.

Dl 2. Exposicion prolongada a movimientos repetitivos de las extremidades

superiores durante la ejecucion de las actividades

CUARTO DE POLVOSE BUELTOS

1.Caida desde diferente nivel, al alimentar tolva sobre una plataforma.
2. Reshalones ¥/ o caidas por gran cantidad de polvo en el suelo
3.Inhalacién de polve suspendido en €l ambiente

Qﬁ;?:is NO SE ENCONTRARCN

Riesgos
fisicos

1. Exposicion prolongada a una misma postura (de pie o sentada) durante
Riesgos toda la jornada de trabajo.

e ittt 8l 2. Exposicion prolongada a movimientos repetitivos de las extremidades

superiores durante la ejecucion de las actividades |

3 Evaluacién Ergondémica por Puesto de Trabajo

Para determinar las condiciones ergonémicas derivadas de las
posturas adoptadas por las operarias durante la ejecucion de sus
tareas, se calculé el indice JSI para cada puesto de trabajo (ver anexo

20), v los resultados obtenidos se muestran a continuacion

Operaria Evaluada J81 Riesgo mas frecuente
wo | Alimentadora E) Tensidn muscular por movimientos repetitives
] & £ = | Probadora de seliado 12 Dolores en las manos y ampollas
& E E Etiquetadora 2,25 Ampolla en ¢ falange discal del dedo pulgar
j Embaladora 4.5 Tension muscular por movimientos repetitivos
& | Norden Alimentadora 18 Tenszidn muscular por movimientos repetitives
Embaladora 36 Daolores en las manos y ampaollas
Etiguetadota 3 Ampoila cn el felange discal del dedo pulgar
. Alimentadora 18 Tension muscular por movimientos repetitivos
o Colocadera de pega 12 Quemaduras al agregar pega
8 o Colocadera de charolas 5] Tension muscular por movimientos repetitives
@ Colocadora de protector 3 Tensién museular por movimientos repetitivos
! E E Coloca aplicador v cierra 9 Tension muscular por movimientos repetitivos
g 6 = Coloca codigo ¥ Arma caja 12 | Tensién muscular por movimienios repetitivos
i Mete estuche en caja 4.5 Tension muscular por movimientos repetitivos
Cierra caja 5] Tension muscular por movimientos repetitivos
Embaladora 8 Tensitn muscular por movimientos repetitivos

- — ...
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Operaria evaluada JSI Riesgo miés frecuente
Etiqguetadora 3,375 Ampolla en el falange discal del dedo pulgar
g Alimentadors 36 Tengion muscular por movimientos repetitivos
o8 - Colocadora de charola 2,25 Tension muscular por movimientos repelitivos
3 % i | Colocadora de protector 1,35 Tensitn muscular por movimientos repetitivos
-] E. % | Colocadora de motas a Tension muscular por movimientos repetitivos
g8 E Coloca etiqueta 6,75 Ampolla en el falange discal del dedo pulgar
E 3 Arma Cajas 12 Tensidn muscular por movimientos repetitivos
Mete v cierrs 1,35 | Tension muscular por movimientos repetitivos
Embaladora 2,25 Diolores de espalda
= Alimentadora 27 Tension muscular por movimientos repetitivos
% % | Colocadora de tapas 18 Dolores en la Eminencia Hipotenal
g & | Retapadora 36 Dolores v ampolla en la Eminencia Hipotenal
= Embaladora 4 Dolores de egpalda
Alimentadora 2 Tensidn muscular por movimientos repetitivos
= Coloca protector al envase 6 Tensitm muscular por movimientos repelitivos
T, | Coloca tapa al envase & Dolores en la Eminencia Hipotenal
E o | Limpiadora de envase El Molestia en mufieca por movimiento repetitivo
!; - Coloca etiquela al envase 18 Ampolla en el falange discal del dedo pulgar
8 E Arma Caja 36 Tension muscular por movimientos repetitivos
g | £ | Introduce envase a caja k] Tensidn muscular por movimientos repetitivos
® =1 Cierra cdja 9 Tensidn muscular por movimientos repetitivos
E Embaladora 13,5 Dolores en la espalda
o Allmentadora k] Tensiin muscular por movimientos repetitivos
G = Coloca envase en base 24 Tension muscular por movimientos repetitivos
&= | Limpiera de boquilla de envase f Maolestia en muiieca por movimiento repetivo
= | Coloca tapa 3 Dolores en la Eminencia Hipotenal
= Retira envase de moldes 36 Tensidm muscular por movimientos repetitivos
E Traslada Moldes 0,75 Caidas v/o reshalones
3 | Limpiadora del envase q Molestia en mufieca por movimiento repetvo
Embaladora 3 Delores en la espalda
Alimentadora & Tension muscular por movimientos repetitivos
& Coloca spray 7,6 Tensién muscular por movinmientos repetitives
& Quita base del envase 13,5 Tension muscular por movimientos repetitivos
:: Limpia envases 13,5 Maolestia en mufeca por movimiento repetitivo
‘g 1. | Coloca accesorio al envase 4,5 Tension muscular por movimientos repetitivos
E | & | Colocatapaalos envases a7 Daolores en la Eminencia Hipotenal
2 g’ Arma cajes para los envases 6 Tensitn muscular por movimientos repetitivos
8 « | Coloca soporte dentro de caja 3 Tension muscular por movimientos repelitives
E | Coloca etigueta al envase 4.5 Ampaolla en el falange discal del dedo pulgar
£ [ Coloca codigo de barras & caja | 6,75 Ampolla en el falange discal del dedo pulgar
Introduce envase en su caja 6,75 Tensidn muscular por movimientos repeltivos
Embaladora 13.5 Dolores en la espalda
Allmentadora 4 Tensitn muscular por movimientos repelitives
@ Cerradora 36 Tensidén muscular por movimientos repelibives
& = | Etiquetadora 3,375 Ampalla en el falange discal del dedo pulgar
= Eﬁ Caolocadora de codigos de barra 6,75 Ampolla en el falange discal del dedo pulgar
E = | Arma cajas ] Tensidén muscular por movimientos repetitivos
.u Mete y cierra 3 Tension muscular por movimientos repetitivos
i Embaladora i) Dolores en la espalda
o Coloca codigo de barra 4,5 Ampolla en el falange discal del dedo pulgar
4 = | Coloca tubos en moldes a6 Golpeado por melde
0 "';" Lienado de moldes 1,125 Quemadura el llenar moldes con producto
§ = | Retiro de tubos de los moldes 12 Golpeado por martilio gl retirar maolde
= ™ | Tapadora 18 Dolores en la Eminencia Hipotenal
Embaladora 225 Dolores en la espalda
o | B Embaladara 18 Dolores en 1s espalda
E e Almentadora 12 Tensidn muscular por movimientos repetitivos
’?\ 2 o | Limpiadora 8 Molestia en mufieca por movimients repetivo
lg- I‘_"I= EI Retapadora 18 Dolores y ampollas en la Eminencia Hipotenal
Embaladora £ Dolores en la espalda
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Operaria evaluads JBI Riesgo miis frecuente
Llenadora 13.5 Salpicadura de ingredientes en los gjos
w | Eolocadora de Bombas N°1 24 Tension muscular por movimientos repetitivos
™ | Colocadora de hombas N°2 18 Tensién muscular por movimientos repetilivos
u : Retapadora 72 Drolores v ampollas en la Eminencia Hipotenal
£ | ™ | Arma Caja 4 Tension muscular por movimientos repetitivos
% E Introduce envase en la caja 9 Tension muscular por movimientos repetitivos
:E Etiquetadora 9 Ampoila en el falange discal del dedo pulgar
g Cerrado de caja 13,5 Tension muscular por movimientos repetitivos
3 Embaladora 4 Dolores en la espalda
g Lienado 9 Salpicadura de ingredientes en los ajos
& Colocadora de tepa 18 Dolores en la Eminencia Hipotenal
= | ¥ | Colocadora de etiqueta 2 Ampolla en el falange discal del dedo pulgar
< &= | Colocadora de protector 12 Tension muscular por movimientos repetitivos
3 | 2 | plastico (mangas)
5 & | Colocadora de moldes 9 Caida v/o resbalones
£ Cnii::ic&dora de producto en 4.5 Tensidon muscular por movimientos repetitivos
A | molde
Colocadora de codigo de barra 4,5 Ampolla en el falange discal del dedo pulgar
Embaladora 3,375 Dolores en la espalda

De un total de 93 puestos evaluados, 63 presentan indices mayores a 3,
lo que indica que se requieren cambios inmediatos, de ellos, los que
presentaron mayor riesgo son las retapadoras en las lineas 37 y 38 con
un indice de 72. Los 30 puestos restantes presentaron indices por
debajo de 5, lo cual significa que con un seguimiento a las posturas
adoptadas, se podra mantener el control sobre posibles riesgos

ocupacionales.

6.2 Resultado de las evaluaciones de orden y limpieza

Una vez evaluadas las condiciones de orden y limpieza,
condiciones de uniformes, equipo de protecciéon personal y proteccion a
la maquinaria en las areas de empaque (moldeo de labiales, esmalte v
llenado en caliente, llenado de colonias, llenado de cremas y lociones,
ensamblado de compactos vy llenado de tubo-tapa) vy en las areas de
Procesos (almacén de RI, tanques de almacenamiento, fabricacion de
labiales, fabricacién de cremas y lociones y talcos) (ver evaluaciones en

el anexo 22).
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De los resultados de estas evaluaciones se extrae que de los
aspectos a los cuales les fueron valoradas las condiciones de limpieza, el
59,84% se encuentran entre regular y mal, entre los que resalta
principalmente el deterioro de los plafones del techo de las areas y el
polvo que cubre a las lamparas y ventiladores. En relacion a la
evaluacion de orden, todas las areas mostraron condiciones de
obstaculizacion de pasillos por paletas con ingredientes, componentes y
productos fabricados mal almacenados. Los equipos de proteccion
personal y uniformes no mostraron deficiencias significativas, a
excepcion de la no utilizacion de mascarillas en areas de manejo de
polvos como talcos v pre-pesaje, v la falta de lentes de seguridad en la
alimentacion de las lineas. Con respecto a la proteccién a la maquinaria,

el 53,2% de las areas presentan equipos cuyos motores no tienen

guarda de proteccidn, inclusive los sistemas hidraulicos de algunas de

las maguinas no tienen sistemas de proteccion.

6.3 Resultados de Las evaluaciones de las condiciones del Medio
Ambiente de Trabajo

La determinaciéon de las condiciones del ambiente de trabajo
permite determinar el nivel de exposicion de los trabajadores a molestias
provenientes de factores ambientales como ruido, calor y frio,
ventilacién, iluminacion, polvo y monoxido de carbono. Para obtener la
magnitud de incidencia de estos factores sobre las areas evaluadas, se
realizaron una serie de mediciones a estos factores con apoyo de

personal de la empresa, obteniendo como resultado lo siguiente:

6.3.1 Polvo: las mediciones en las areas de generacion de polvo
(ver anexo 23), determinaron que las concentraciones ambientales

registradas por el personal evaluado no sobrepasa la maxima permitida
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(segin la Norma COVENIN 2253: 2001), a excepcion del Cuarto de
Polvos Sueltos, donde el resultado indica que hay altos niveles de
exposicion al polvo, principalmente en la etapa de alimentacion por los
continuos derrames del producto. Este puesto de trabajo registré un
2,43 mg/m? de concentracion polvo, por lo cual la operaria estaria
expuesta a un 21,5% por encima de la concentracion maxima
permisible, sin embargo, esto podria llegar a representar un riesgo si su
inhalacién fuera diaria y por tiempo prolongado, no siendo asi debido a
que el personal rota en los puestos de trabajo, permaneciendo maximo
dos dias en cada area. Observando la ejecucion de las actividades en el
Cuarto de Talcos, en Fabricacion, se puede notar claramente la nube de
polvo gue se origina al verter los ingredientes en los equipos, asi como
durante la limpieza de ellos, especialmente en la Baker — Perkins donde
el trabajador mantiene muy cerca de la entrada del equipo su cara para
alcanzar el fondo de este, sin embargo los operadores no permanecen
toda la jornada dentro del area, debido a que requieren salir para buscar
los ingredientes, llevar muestras al laboratorio, entre otras, por lo que la

exposicion no es continua.

Al obtener los resultados de las mediciones de este factor
ambiental, se consulté con los expertos el tipo de polvo y ellos
comentaron que se clasifica como neumoconiético por su contenido de
talco, por lo cual podria representar un peligro potencial. Para cubrir
este factor, en todos los puestos de trabajo donde hay exposicion a
polvos es obligatorio trabajar con mascarillas respiratorias del tipo 3M-
8210, las cuales tienen una capacidad de 24 dB, es decir que reducen
los niveles de exposicion obtenidos en la tabla y los mantiene dentro del

maximo permisible.
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@3 Observaciones importantes:

1. El Cuarto de Polves Compactos, Cuarto de Talcos (Fabricacion) y
Cuarto de Polvos Sueltos son areas cerradas con aire acondicionado, es
decir hay inyeccion de aire mas no extraccion, solo cuentan con ductos
de extraccion localizados sobre las zonas mas pulvigenas, es decir sobre
la alimentacion de los equipos.

2. Se observa acumulacién de polvo en las mesas de trabajo, en los
equipos ¥ en los uniformes del personal.

6.3.2 Ruido: en el caso de Avon no puede emplearse métodos
sencillos para determinar los riesgos de sordera profesional debido a
que la generacion del ruide no es continuo, por lo cual es necesario
recurrir a dosimetros de ruido. Con estos instrumentos se hicieron
varias mediciones (ver anexo 24), las cuales determinaron que los
Procesadores del area de Talcos son los mas expuestos a niveles de
ruido por encima del méximo establecido (Norma Covenin 1565:95),
considerando un tiempo de exposicion de aproximadamente cuatro (4)
horas, yva que el tiempo de permanencia en esas areas no es continuo
debido a las exigencias propias de las tareas asignadas a ellos, las
cuales incluyen busqueda de ingredientes, traslado hacia el laboratorio
de control de calidad para la aprobacion del producto fabricado, entre
otras. Sin embargo estos trabajadores son los mas propensos a
presentar sordera profesional debido a la no utilizacién de protectores
auditivos 3M, los cuales, segiin el fabricante, tienen la capacidad de
reducir 24 dB, por lo cual dan suficiente proteccion a los ruidos
generados de las areas.

6.3.3. Ventilacidon: se midié las velocidades de captura de los
sistemas de ventilacién localizada en cada puesto de trabajo (ver anexo
25), y de los resultados se observa que en el equipo Baker Perkins la
velocidad de captura es casi nula debido a que la campana esta muy

separada del borde superior del equipo, mientras que en el Blender
—_ _  _  ___  _ ___ __  _ — . |
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Mediano la velocidad es muy baja v en el Blender Grande la velocidad de
captura si esta dentro de lo establecido en la Norma Covenin 2250:2000.
En el Cuarto de Polvos Compactos la velocidad de captura es muy baja,
lo que es indicativo que no se cuenta con un sistema eficiente para el
control del polvo.

6.3.4. Monéxido de Carbono: este factor fue medido en los
tineles de flameado en el Cuarto de Moldeo de Labiales (ver anexo 26),
el resultado de esta evaluacion determiné que existe una concentracion
promedio de 37,0 ppm de mondéxido de carbono, superando en un 48%
la concentracion maxima permitida, lo cual es indicativo que el area
requiere medidas de control sobre este factor, pues es un cuarto cerrado
con aire acondicionado, donde ninguna de las secciones de los
flameadotes tiene campana ni ducto para capturar y extraer tanto el aire
caliente como gases contaminantes.

6.3.5. Iluminacién: Al medir la iluminancia (ver Anexo 27), se
determinaron ciertas variaciones que son importante resaltar: Cuarto de
Moldeo de Labiales, de los 20 puestos evaluados 16 tienen indices con
una desviacion superior al + 10% de lo establecido en la Norma Covenin
2149-91; en el area de Tubo-Tapas, de los 10 puestos evaluados, 6 se
encuentran dentro del £+ 10% de desviacion con respecto al indice
establecido; en el area de llenado de cremas y lociones de 18 puestos
evaluados, sélo 1 esta por encima del 10% considerado a partir del
indice de referencia; en el area de cremas y lociones, todos los puestos
de trabajo estan dentro de el + 10% de desviacion; en el Cuarto de
Esmalte y Llenado en Caliente, de los 13 puestos evaluados, 11 estdn en
el rango de desviaciones de + 10% y en el area de Pre-Pesaje, de los tres
puestos, solo uno esta dentro de la desviacion considerada como margen
de aceptabilidad dentro del nivel de exposicion. Estos resultados indican
que la mayoria de los puestos de trabajo tienen un indice por fuera del

rango de exposicion establecido para las actividades realizadas en las
e ——
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areas, por lo que no sdlo existe un derroche de energia, sino también
una posible incidencia en la salud visual de las operarias,

6.3.6. Temperatura: se realizaron mediciones diarias cada hora
durante cuatro dias (ver anexo 28), cuyos resultados al ser comparados
con los limites maximos de exposicién (Norma Covenin 2254:1995)
determinaron que las areas de Empaque evaluadas se encuentran por
debajo del maximo permisible, por lo que no representa incomodidad en
el ambiente laboral, a diferencia de las areas de procesos (fabricacion de
cremas y lociones) y de pre-pesaje, las cuales superan el limite en 9,48%
¥ 20,56% respectivamente, lo cual es indicativo que el calor puede
representar un factor de incomodidad para los trabajadores que se

encuentran en estas areas.

6.4 Determinacion de agentes externos:

El analisis de riesgo y operabilidad (Hazop) (ver Anexo 29)
determind la presencia de riesgos de incendio y explosion en las
conexiones de gas de los tineles de flameado del cuarto de moldeo de
labiales y en el area de tanques de alcohol durante el proceso de
trasegado desde el camion suplidor hacia esos tanques. Este
procedimiento se realiza dependiendo de los requerimientos de
fabricacion en el area de Procesos, sin embargo suele tener una
frecuencia de cada quince (15) dias. Al analizar el entorno geografico en
el cual se encuentra la planta de Manufactura, es posible listar una
serie de riesgos externos que pueden afectar la instalacién (equipos y

recurso humano), v estos son:

3 Riesgos de Inundacién debido a la proximidad del rio Pacarigua
a la a la planta de produccién. Este rio se encuentra a escasos ocho (8)

metros del lindero del sector este de la plaﬁta. En arnios anteriores, la

e
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planta se ha visto afectada por inundaciones, desde su instalacion en
esta zona (1983) hasta la fecha, se ha presentado cuatro veces esta
situacion, siendo las mas recientes las de diciembre de 1999 y febrero
2005. Otro factor contribuyente a este riesgo ha sido la falta de
mantenimiento a los colectores de agua de lluvia por parte de la
municipalidad, ocasionando que en las temporadas de lluvia, grandes
cantidades de agua se desplacen hacia la entrada principal de la

empresa.

3 Riesgos de incendios motivados por los siguientes factores:

1. Existencia de vegetacion del tipo bambu, de aproximadamente
10 metros de altura en el lado este de la planta, asi como un terreno
baldio de vegetacion baja ubicado al sur. Ambos sectores en época de
sequia representan un riesgo de propagacion de fuego y humo que
pueden afectar la produccion.

2. Por el norte se encuentra la empresa “Teleplastic C.A" , la cual se
encarga de fabricar plasticos y envasar aceite automotriz, representando
un riesgo de incendio debido a la existencia de tanques de
almacenamiento de aceite.

3. Por el oeste se encuentra el centro de distribucion de gas
“PDVSA Gas” hacia la planta, significando riesgo de escape de gas, e

inminente explosion e incendio.

6.5 Determinacion del grado de peligrosidad para los riesgos

encontrados

Una vez concluidas las evaluaciones de Higiene y Seguridad
Industrial, se determiné una serie de riesgos asociados a cada puesto
de trabajo estudiado y se le asigné el Grado de Peligrosidad segin el

Método Fine, obteniendo los siguientes resultados:
R ——

55




Capitulo VT @ Presentacidn y andlisis de resultados
e ———

ALMACEN DE INGREDIENTES

Actividad Ricsgo asocindo
Caida y/o resbalones al mismo nivel por ohjetos ubicados :
£ en los pasillos (paletas con ingredientes) 2 ¥ o ) e
g Caida desde diferentes niveles, al buscar ingredientes en los &0 i 20 | 4800
- racks elevados con ayuda de un montacargas
L2 Golpeados por objetos deslizantes (provenientes de los racks 60 | 4 | 20 | 4800
B é de almacenamiento,
g Manejo inadecuado de cargas pesadas, al levantarlas v al 500
= desplazarlas 2 * i) B
£ Contacto con ingredientes y sustancias peligrosasencaso | o | s0 | 4800
de derrames, bien sea por inhalacién o salpicadura,
B Caida y,/o resbalones al mismo nivel por objetos ubicados 20 a 20 | 1600
= en log pasillos [paletas con ingredientes)
'q Golpeados por oljelos deslizantes (provenientes de los racks 480
g’ de almacenamiento, o i e s
] Atrapamiento de las extremidades superiores por ol sistema 20 i a0 | 1600
o hidraulico que moviliza las garras del montacargas,
= Contacto con ingredientes y sustancias peligrosasencaso | oo | o | 50 | 4800
de derrames, bien sea por inhalacion o salpicadura.
§t Arrollamiento por manejo inadecuado de los montacargas. | 20 | 3 15 | =00
o
2 Contacto con ngredientes y sustancias peligrosas en caso 60 4 20 | 4800
@ de derrames, bien sea por inhalacidn o salpicadura.
B Manejo inadecuado de cargas pesadas, al levantarlas y al a0 a a0 | 1600
= desplazarias
= Guolpeados por objetos deslizantes (provenientes de los racks 4800
E de almacenamicnto ol i
Caida /0 resbalones sl mismo nivel por objetos ubicados 600
en los pasillos (paletas con ingredientes) 20 4 2014

Actividad

Caida y/o0 reshalones al mismo nivel por objetos ubicados
en los pasillos (paletas con ingredientes) y por ingredientes 20 4 20 1600
derramados en el suela.
Cortedura por utilizacién de mstrumentos improvisados de
corte para la apertura de sacos | caso de vidrio con mango 15 3 15 675
hecho con cinta adhesiva)
Guolpeado por bateh de ingredientes que se resbale de las
manos del Procesador durante el trasegado hacia otros 20 4 20 1600
recipientes

Contacto con ingredientes ¥ sustancias peligrosas por

inhalacidn o salpicadura, posibles causantes de 60 4 20 | 4800

quemaduras.

Contacto con polvos suspendidas en ¢l ambiente 20 4 20 | 1600

Manejo inadecuado de cargas pesadas, al levantarlas v al

desplazarlas para efectuar el trasegade hacia otros 20 4 20 1600

recipientes,

Exposicion prolongada a la misma postura (permanecen de

pie duranie la jornada de trabaje),

Postura inadecuada para el levantamiento de ingredientes:
pesados desde el suelo,

Pesador

20 4 20 | 1e00

20 4 20 1600

Exposiciin a movimientos repelitivos de agacharse ¥

levantarse durante el trasegado de ingredientes en polvo. 20 4 20 | 1600

e ee—
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FABRICACION
Riesgo asociado
Caida y/o reshalones al mismo nivel por objetos ubicados en 20 4 20
los pasillos [paletas con ingredientes)
Caida desde diferentes niveles, por ingredientes derramados en
las plataformas de los equipos
Quemadura por contacto con equipos e ingredientes a altas
temperaturas.

Atrapamiento de las extremidades superiores por las paletas
de mezclado en movimiento de los equipos
Atrapamiento de las extremidades superiores por el sistema
hidraulico que moviliza las garras del montacargas,

Caida desde diferentes niveles, por el trasegado de ingredientes
en batch elevados sobre una paleta por un montacargas.

Areas

1600

L 4 20 4800

20 a 15 900

20 4 20 1600

20 4 a0 1600

Gl 4 20 4800

Fabricacion de Cremas vy Lociones

Inhalacién de vapores de alcohol (colonias). 20 4 20 1600
Contacto con sustancias corrosivas {rea de equipos). 20 4 20 1600
Manejo inadecuado d:ff;;{aa pesadas, al levantarlas yal 30 4 30 1600
Exposicion prolengads a una misma postura (de pie) durante 20 4 20 1600
toda la jornada de trabajo
Exposicion prolongada a movimientos repetitivos de agacharse- 20 a 15 1200
levantarse
Sobreesfuerzos que pueden ocasionar lesiones corporales de 30 an 1800
magnitud considerable (hernias discales
Adopcidn de posiciones inadecuadas para el levantamiento de 30 4 30 1600
CArgas pesadas,

Arrvollamiento por manejo inadecuado de los montacargas, 20 4 20 1600
Inhalacién de ingredientes en polvo (talcos), 20 4 20 1600

u Adopeion de posiciones madecuadas para el levantamiento de
o cargas pesadas, 20 4 20 | 1600
g g Exposicion prolongada a una misma postura (de pie) durante 20 4 20 1600

5 E toda la jornada de trabajo

Exposicion prolongada a movimientos repetitivos de agacharse-

1 P, 20 4 15 1200
FABRICACION

Riesgo asociado

Caida y/o reshalones al mismo nivel por objetos ubicados en los

pasillos ipaletas con ingredientes)
Adopeidn de posiciones inadecuadas para el levantamiento de
cargas pesadas.
Caida desde diferentes niveles, por ingredientes derramados en
las plataformas de los equipos,

Caida v/0 resbalones al mismo nivel por objetos ubicados en los 20

pasillos (paletas con ingredientes)
Quemadura par contacty con eguipos e ingredientes a altas
temperaturas
Atrapamiento de las extremidades superiores por los rodillos de
los molinos de labiales

20 4 20 1600

20 4 20 1600

&0 4 20 4800

4 20 1600

20 3 15 900

20 & 20 1600

" Manejo inadecuado de cargas pesadas, al levantarlas y al 20 00
-ﬁ desplazarlas 0 % 3
8 == 7 =
Exposicion prolengada a movimientos repetitivos de agacharse-
A i 6 20 4 20 1600

Sobreesfuerzos que pueden ocasionar lesiones corporaies de
magnitud considerable (hernias discales
Adepeidn de posiciones inadecuadas para el levantamiento de
. cargas pesadas
Exposicion prolongada 8 una misma postura (de pie} durante
toda la jornada de trabajo

20 4 20 1600

20 4 20 1600

20 4 20 1600
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Actividad Riesgo asociado

Caida desde la escalera, o desde la plataforma de
alimentacion
Atrapamiento de las extremidades superiores por el porta
tubos o alimentadora,

15 el 10 600

Alimentadora
[Norden)

Movimientos repetitivos €n una misma postura 20 4 15 | 1200
= Quemaduras por contacto con resistencia de selladora 15 3 s 225
E [resistencia eléctrica)
= 'é' Atrapamiento de extremidades inferiores por contacto con 15 4 10 600
= sistema hidraulico de 1a tolva de alimentacién
E E Movimientos repetitivos £n Uuna misma postura 20 g i5 1200
= Salpicadura de F1 en los ojos durante el llenado 15 4 15 200
Resbhalones v/ o caidas por FI 0 componentes en el suelo 20 4 15 1200
Salpicadura de FI en los ojos durante la prueha de calidad
B el sellafn. 20 4 15 1200
" :
£ Golpeado contra los bordes ¥ salientes de la banda de 15 4 15 900
= rodillos
= Resbalones y/o caidas par objetos en el suelo o
E ingredientes derramados 40 4 I i
E [nflamaciin de las manos de las embaladoras por
aplicacion de fuerzs a los tubos durante Ias pruebas de 15 4 20 | 1200
sellado.
Proyeccion de particulas de vidrio al impactar los pistones
de [lenado con los bordes de botellas de vidrio (solo en 15 4 10 600
ﬁ colonias)
= Salpicadura de FI en los gjos durante el lenade de las
g i Fotilli. 15 4 15 900
T Inhalacién de vapores de colonias durante toda la jornada
g de trabaio. 15 4 20 1200
I_ Resbalones v /o caidas al pisar tapas en el suelo. 20 3 15 200
Exposicion prolongada a movimientos repetitives de las .
extremidades superiores =0 * B 1600

LLENADO DE CREMAS ¥ LOCIONES

Actividades Riesgo azociado

- Resbalones y /o caidas al pisar tapas en el suelo.
o
; Atrapadn sistema hidraulico de los pistones de
.E‘:.*l peflens llenado automaticos, 2 ik 3 150| 4Te0
g r Iéﬂ R TRE e
Exposicion prolongada a movimientos repetitives de las
e % idades Stperiores 20 4 20 1600
J g Dolor enia ml;ﬂm:ta pud; ﬁl;;:?.a a.ph:a.da durante ¢ 15 & 30 1200
E, Exposicion a rayos de lug intensoes provenientes de
] bombillos improvisados para visualizar niveles de 15 4 15 200
Hlenado
foe Proyecrion de particulas de vidno al impactar la
Lmpiadaty, tapadora contra las botellas de vidrio 19 4 19 o
Exposicion prolongads a una misma postura (de pie o 15 4 ag | 1200
Embaladasa sentada) durante loda la jornada de trabajo.
Golpeado contra borde v saliente de la banda 15 q a0 | 1200
t[‘ﬂ:ﬂ OraE.
Atrapado entre roscador automatico v botella si
Roscadora | posiciona de forma inadecuads los dedos que sujetan la | 60 3 15 | 2700
{Lociones) hotella.
Resbalones v/ o caidas al pisar tapas en el suelo. 20 3 15 900
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Actividades

CUARTO DE LABIALES

Ricsgo asociado

Resbalones ¥ /o caidas por balas y desechos plasticos

20 3 15 200

en el suelo.
Etiquetadora Exposicitn prolongada a movimientos repetitivos de a0 & 20 1600
Lineas de la las extremidades superiores
14,1517y Reshalones v/ o caidas por balas y desechos plasticos
_29-33 en el suelo, ol I e B8 o)
. Guolpeado por moldes para balas al cerrarlos
[L.me;raﬁl.?llti. 15 R R 15 3 15 675
Exposicidn prolongada a movimientos repetitivos de 20 4 20 | 1600
las extremidades superiores
Ouemadurs por salmpeadura de F1 a altas
temperaturas durante la adicidn de los bloques de Fi a0 3 15 500
a la olla de moldeo ¥ durante el llenado de los moldes
para lasg balag
Exposicién prolongada a una misma postura jde pie o
{uﬁ?a:d&rﬁs sentada) durante toda la jormada de trabajo. 43 4 20 1200
17) h Golpeado por martille con el que se remueven los 15 3 15 675
¥ moldes de las mesas de enfriamienio,
Quemaduras por conlacto cont mesa de enfriamicnto, 20 3 15 900
Tapadora i E &
= Exposgicion prolongada a movimientos repetitivos de £00
ﬂdﬂ;ﬂﬂi;{‘- 15 las extremidades superiores 2 % 20 .
Doler en los brazos por requerir extender Jos brazos
continuamente para alcanzar las tapas de los labiales 20 4 20 1600
por colocacion inadecuada de mesas (falta de espacio).
Exposicion prolongada a una misma postura (de pie o 15 4 20 1200
Embaladora sentada) durante toda la jornada de (rabajo.
L neas S e =
Exposicion prolongada a movimientes repetitivos de
1% 12’;;; 2 las extremidades superiores 20 % 20 1600
Inhalacidn de monaxide de carbono (CO) proveniente
Tapadora ¥ del tinel de Dameado. i % 20 | 4800
alimentadora Inhalacién de gas por posible escape del mismao, 100 q 5 2000
(ineas 14, 15 Golpeado contra soportes del conveyor, asi como por
¥ 17} tuberias v cajetines de control que se encuentran de 20 4 20 1600
bajo de las lineas,

Aetividad

particularmente cuando se llenan productos a base de 20 4 20 1600

CUARTO DE ESMALTE ¥ LLENADO EN CALIENTE

Riesgo asociado

Resbalones /o caidas por F1 derramado en el suelo,

aceites.

Salpicadura de FI en los pjos durante el llenado de las

botellas.

Exposicion prolengada a movimientos repetitivos de las

extremidades superiores durante la ejecucion de las 20 4 20 1600
actividades,

Alimentadora
(37, 38,40 v 41)

Fatiga causarda por mantener la postura de pie durante toda

la jornada de trabajo debido a que no puede colocar la silla 15 a 20 1200

cerca de la tolva de alimentacion porque €] diseno de la

mAaguina no lo permite (no deja espacio hibre).

Resbalones y/o caidas por FI derramado en el sucla,

particularmente cuando se llenan productos a base de 20 4 20 1600

aceites.
Exposiciin prelongada a movimientos repetitivas de las
extremidades superiores durante la ejecucion de las 20 4 20 1600
actividades. |

Limpiadora

[Lineas de la
37 aladl)
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CUARTO DE EEMALTE Y LLENADO EN CALIENTE

Actividad Riesgo asociado
i Cortade por vidrios al caerse botella del transconveyor
o == debido = los altos niveles de vibracién de la banda
-§ a¥ transportadora, unide al movimiento generado por el 20 3 15 Q00
H E ‘E golpe contindo dado por las operarias para tapar las
Egrm botellas
EE
S Salpicadura de Fl en los gjos durante el lenado 20 4 20 1600
E :f Cuemadura por contacto con homo en la linea 41 20 3 15 S00
=]
ERc ;
Z E o Golpeado contra los bordes y salientes de la banda de 15 4 20 | 1200
.E ° rodillos
= Resbalones y/o caidas por objetos en el suelo o
5]
ingredientes derramados = N 20 1800
o @B Enrojecimiento de las manos que llega a penerar la
P - formaciin de ampollas durante el r tapado y retapado de 15 4 20 1200
E = m & las botellas debido al roce que genera esta actividad por
g‘ % g ] las caracteristicas cormugadas de las tapas.
| Resbalones y /o caidas por ohjetos en el suelo o
ingredientes derramados i i 3 |00
AGENTEE EXTERNOS

Riesgo asocindo

Inundacion de las instalaciones en las temporadas de
luwvia
Incendie originado en las zonas de vegetacion durante Ia
temporada de sequia
Incendio originado en la instalacion industrial aledana a
la empresa en estudio
Incendio ¥ posible explosion en los tanques de aleshol
durante e] trasegado desde el camion suplidor
Explosion por fuga de gas en el centro de distribucion
hacia la planta
Explositén por escape de pgas en el Cuarto de moldes de
labiales

20 2 10 400

100 4 5 2000

100 2 b 1000

100 4 a 2000

100 4 G 2000

Una vez asignado el grado de peligrosidad a cada uno de los 108
riesgos puntualizados, es posible determinar el nivel de actuacién
requerido, pues de ellos, 23 estan ubicados en el nivel 11, 84 en el nivel
I11 ¥ solo 1 en el nivel IV, por lo cual es necesario realizar cambios en
aquellas actividades que presentan los mas altos grados de peligrosidad
¥y mantener un seguimiento a todas aquellas cuyo nivel de actuacion se
ubico en II, comenzando por el Almacén de Ingredientes, el cual registré
un total de 23 riesgos de nivel II, seguido por los planes de contingencia
requeridos en caso de la accién de los agentes externos anteriormente

citados.
‘%
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7.1 Propuestas de prevencion en Higiene, Seguridad, Ergonomia y
Medio Ambiente de Trabajo

Al terminar la evaluacion de las condiciones de Higiene y
Seguridad Industrial de la empresa, se logro establecer una serie de
medidas correctivas y preventivas por puestos de trabajo y por areas, asi
como un plan de accion que permitira orientar la puesta en marcha de
una politica que en esta materia requiere la organizacion.

a. Lineas de Empaque

Riesgo asociado

Medidas Correctivas

1. Mantener los suelos v pasillos limpios y
1. Materia prima derramada lihres de desechos.
en el suelo 2, Mantener un cfective retiro de cartones
Resbalones, 2. Desechos plastivos en de las greas de trabaio,
Tropiezos v/o pasillos 3. Almacenar las paletas de forma que no
Caidas al mismo | 3. Paletas mal almacenadas ohstaculicen los pasillos.
nivel en pasillos 4,  Evitar distracciones durants el
4.  Componentes esparcidos en desplazamicnto.
el suelo 5. HNo correr entre las lineas ni en los
pasillos de la planta.
1. Desplazamicnto I. No desplazar las sillas una vez que estin
inadecuado de sillas sentadas en  ella. Ubicar willas en
Caidas de 2. Trabajo sobre plataforma posicion deseada al iniciar la actividad,
distinto nivel de equipos Norden 2. Caolocar barandas de proteccion en
3. Transito sobre paletas de plataformas de Norden
ingredientes. 3.  Ewitar caminar sobre paletas.
i Redigeniar los bordes de la banda de
L. E:;?i?d: sahml_ ]mlm g la rodillos, bien sea eliminindolos o
Golpeado contra 3 Bases de las bandas colocandole una proteccion de goma.
" ctudors 2 Redisefiar los topes de las bases de las
LAy bandas, para eliminar los bordes.
1. Martillos para el gjuste de | 1. Recmplazar los martillos por tapadoras
Golpeado tapas automaticas.
por 2, Moldes para llenado de | 2. Evitar colocar dedos en la linea de cierre
labiales de los moldes.
Contacto con Tomas de corriente muy =5 3 s
Comientes. | prisiias & s poesos e | g, SO0 IeCUrminios que impidan ¢
trabajo
1. Noaproimarse a la selladora.
2. Colocar recubrimiento térmico a las ollas
ol de calentamiento.
; Eﬁﬁiﬂgﬁl;ui A 3. Eﬂ ﬂl:;’ﬂ::ﬂr las manos en los taneles
@ eado.
Contacto Con: 3 grm:r:@s dn. inoldes b 4. Evilar contacto con horno, Reemplazar la
Temperaturas = labiales proteccion de la entrada v salida del
Fitrgny, 4. Tuneles de flameado hm? {quitar "5.“"““"'3} =
Quemaduras 5: Horro {ﬂre;a.dé Ite) 3. Posicionar la dispensadora de pega mas
5. Dikpabnadom e pl cerca de la bhanda h'la.mpurtaﬂﬂra de
{aren de compactas) manera que la operaria no tenga que
sujetar el porta-compactos durante la
adicién de la pega. No colocar las manos
sobre las mesas de enfriamiento,
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Origen Medidas Correctivas
1., Vapores de aleohol 1. Uso obligatorio de mascarillas de proteccion
provenientes de las tolvas de respiratoria. Disefiar un  sistema de
alimentacidn de las lineas de extraccion efectivo,
colonia ¥ de las bandejas 2,  El area de fabricacion v llenado de colonias
Inhalacién para limpieza de productos debe aislarse del resto de las drea y contar
2. Desprendimiento de CO en con un sistema de extraccion de olores que
los tineles de lameado reduzea la exposicion & vapores de aleohol,
3. Cuarto de polvos sueltos v 3. Mantener alcohol en recipientes cerrados
compactos {impregnadores)
1. Colocar guerdas de proteccidn requerida
para aislar equipos en movimiento.
— s Eq”'ﬁfpf‘a‘g”f“.“@ﬁﬁﬁ 2. Evitar introducir cxtremidades superiores
[Debajo, 3. Motores v correas de bandas enleqmpt;‘s e mmvimiento, 5
watre o transportadoras T 3. iSl;,i!etal.r rascos: por la base para evitar
Adeairo) proeccin o ek M
%: Rosoalprr.mantial movimiento (pistones de llenado, discos
giratorios, tapadora automdatica)
1.  Ajustar el sistema hidraulico de los pistones
para cvitar salpicadura de FI, asi como
1. Salpicadura de FI durante el evitar que rompan las botellus de vidrio.
Henado de los productos 2, Ajustar nivel de desplazamiento de Ia
cifn 2. Fragmentos de !.'iﬂri_n de tapadora para ovitar impacto Conira
de ¥ ticnlas botellas rotas por caida al botellas de vidria,
suelo, por contacto con | 3. Usar lentes de proteccidon en  la
pistones de  llenado o alimentacion de Ia linea.
contacto con tapadora 4, Alimentar el eguipe con una botells por
mane para evitar gue estas se caigan v
originen proyeccion de particulas
A cLEm"'Laangz mﬁs;:?:gidr: 1. Reemplazar ldminas de apove de la banda
Contacto con 9 {Blin:rrltijﬂl;g' l i 2, mmz con hotellas rotas
ohjetos i S poGes B IMpRCUEE | o9n g iear da guillotine. Esperar  que
cortantes eontes. cllad. - pistones | do asistente corte separadores de cartén y si
llenado o al caerse al suelo 5 = e Ol ¥ ALea
3. Cuilletine necesario hacerle no colocar los dedos enla
trayectoria de la cuchilla,
1. Rayos UV provenientes del 1. No asomarse al tinel de rayos UV. Usar
" tinel lentes de proteccidn contra estos ravos en el
Tamlll h:;:’ 2. Rayos 3 Iun:inc_-sos Ih;nadn de charolas.
wio Semlsentie provenientes de bombillos | 2. Disefar un sistema de proteccidn que
visores de nivel en lineas de cubra el bombillo para evitar exposicién
colonias. prolongada a estos rayos.
= 1 pel‘:m“-‘“m‘ma]“g_mim_ “UEen| 1. Redisefio del equipo de mancra de
E S U S e prolongar el pistdn de lienado a una altura
& fillas. que |:|-r:1-::|:|ﬁ:l:f1 colocar a:l ‘l;?i:cu sobre el
= mesin sin tener gue sostenerlo,
'ﬁ % iﬁ;ﬂﬁ;ﬂ:;wd& aund | o  Rotar al personal dentro de la misma linea
g 8 Dol . el e dc:_ipl.‘rés de los d:m:nnsmf para evitar fatiga,
3. Ewitar cargar bandeja con moldes
® E;?:z: Mﬁﬁmﬁm Trasladar bandejas con moldes con
frascos (linea 10 vy linea 38) carretillas.
1. Enrojecimiento de la
eminencia hipotenal ¥ | Desarrollar cursos para la certificacion de
formacidn de ampollas por | montacarguistas, de manera que se aseguren el
0 roce continua al tapar los | cumplimiento de la normetiva del manejo de
frascos y al revisar la calidad | estos, incluyendo Ia velocidad méxima permitida
de sellado de los tubo-tapas, cn las areas.
2. Arrollamiento por
montacargas
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b. Procesos

Riesgo asociado Origen Medidas Correctivas
1. Mantener los suelos v pasillos limpios v
1. Materia prima derramads en el hibres de desechos.
Regbalones, suelo 2. Almacenar lag paletas de forma que no
Tropiezos yfo | 2. Desechos plisticos en pasillos ahstaculicen los pasillos,
Caidas al 3. Paletazs mal almacenadas en | 3, Evitar distracciones durante el
mismo nivel pasillos desplazamicnto.
4. No correr entre las lineas ni en los pasilios
de la planta.
1. Trabajo sobre plataforma de
equipos
2, Transito sobre paletas de | 1.  Mantener dptimas condiciones de orden
ingredientes. ¥ limpieza en las dreas, principalmente
3. Almaccnamiento y/fo retiro de en la plataforma de los equipos,
Caidas de ingredientes de los racks sin la | 2, Evitar caminar sobre las paletas,
distinto nivel utiliracidn de cesta de | 3. No elevar al personal con ayuda de
seguridad y amés pectoral montacargas que no tengan la cesta de
4. Vertido de ingredientes en sepuridad v sin colocarse el arnés
efquipos de fabricacion alzados pectoral
desde paletas con ayuda de
montacargas sin cesta ni arnés
de sesuridad.
Re-disefiar 1a posician de las valvulas de
Golpende Plataformas de los equipos, | purga de las tuberias de los equipos v de las
Sk al cerrar valvulas de estos que se | valvulas de descarga de [os productos
encuentran debajo de elias. fabricados, para evitar que estas gqueden
exactamente debajo de las plataformas.
1. Mejorar las condiciones de
1. Cilindros ¥/o sacos de almacenamiento de [os ingredientes, de
ingredientes en caida libre por MANETA [ue no queden posicionados Unos
estar mal ubicade en su rack de sobre  otros, de maners de evitar
almacenamienta. deslizamientos,
2, Cilindros de ingredientes en | 2. Utilizacidn de cesta en montacarga..
Golpeado caida libre por desplazarse | 3. Ewvitar  posicionar los  cilindros
por desde las paletas elevadas on el inclinados en la descarga de los equipos,
montacargas. asl como no apoyvarlos en las extremidades
3. Desplazamiento de los cilindros inferiores. En caso que la posicidn de la
durante la descarga de los descarga no permita colocar los batch de
equipos por posicionarlos de forma estable, descargar en recipientes
forma inclinada. mas pequeiios ¥ luego trasvasar al batch
definitivo.
Contacto con Cableado de las bombas
Corrientes auxiliares en ios equipos de hugn;q::oiﬂdfé;::&mbha de a3 bombas.en
Eléctricas fabricacion. i
- 1. Mezcladores auxiliares 1. Colocar recubrimiento térmico a los
ﬁ;mt;lﬂun. (Hettles) keettles para evitar quemaduras.
E pe 2. Salpicadura de ingredientes a | 2. Modificar pesicidn de valvulas de los
Qn.emadnn;l altas temperaturas. equipos para  evitar exposicion  al
3. Vapores calientes contacto directo.
1. Usar obligatoriamente [a mascarilla de
proteccion respiratoria al ingresar al
1. Cuarto de fabricacion de cuarto de talcos ¥ &l manipular
talcos mggredientes en polvo.
Inhalacién 2. Trasegado de ingredienteés en 2. Adquirir nuevos equipos de proteccidn
polvo para la manipulacion de sustancias
3. Trasegado de sustancias peligrosas, que incluya la mascarilla de
quimicas peligrosas cara completa con filiros, puantes de
neopreno, chaquetdn, pantalén ¥ botas.
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Medidas Correctivas

1. Pa]efas: agitadoras en 1. Ne intreducir las extremidades superiores
Atrapado movimiento. de equipos de dentro de los equipos cuando estén en
(Debajo, entre o fabricacian, movinmiento,
Adentro) 2. Rodillos de los molinos de | 2, Ewvitar limpiar los rodillos de los molinos
pigmentos, mieniras estén en luncionamiento,
Proyeccion de Salpicadura de ingredientes Usar lentes de proteccidn al realizar el
particulas durante ¢l vertido. vertido de ingredientes.
Contacte con Lo Tt md.;j.: bsado ];Em;': Asipnar cuchillas tipp sianley a los
objetos i bid saco procesadores ¢ indicarles ¢l use adecuado de las
cortantes 3 ing . mismas,
Exposicién a e
Lector de codipe de barra ey 5 .
mdimhnn::u (utilizada par el programa Wims) Mo dirigir el lector directo a la vista.
1. Levantamiento de cargas
pesadas al trasladar batch de .
gran volumen v al @ 1. T:;a;::ilmm para ¢l vertido de batch de
- mm B el‘"“d“’d.“i: 3. Traslader hatch con sayuda de una
; : } traspaleta manual. Neo empujar o alzar
de ingredientes o la descarga bateh d 1
i Stinnk, B e gran volumen,
2. Exposicion prolongada a
postura de pie.

c. Condiciones del Medio Ambiente de Trabajo

Riesgo asociado Origen Medidas Correctivas
1. Mejorar los sistemas de ventilacion lecalizada
Inhalacién de 1. Culitts di Polvos 2. Vigilar el uso adecuado de las mascarillas de proteccian
polvos sueltos Tospalaa 5
fido en 3 Cuartos de Polves | ° Pictar charlas acerca del efecto del polvo en la salud asi
alln.mbcl.ente Compactos eomo de las medidas preventivas.
4. Dictar charlas acerca del uso correcto de las mascarillas
de proteccion réspiratoria.
1. Dictar charlas acerca del efecto del ruide en la salud
. asi como de las medidas preventivas,
l'slm dn ‘%: 2. Velar por el uso correcto de los protectores auditives,
Planta de para lo cual es necesario que les Procesadores estén
Ruido Bamaltes entrenados al respecto. . ) . ;
3.Baker Perking y 3. Establecer un plan de asistencia me,ilca preventiva al
Bleritir {ivands ¥ personal expuesto a niveles dz_ru:d? superiores al
adiin Fango 80 - 85 dBA, mediante dosimetrias de ruido que
permitan mantener controlados los efectos que pueda
generar el ruido.
1. Almacén de RI Re disefiar el sistema de extraccion de las dreas de manera
Ventilacién 2. Cuarto de Talcos que Jla velum:xiaﬂ de captura este rm los _niw:les permitidos y
3. Cuarto de Polvos | se evite que ingrese al sistema respiratorio de los operadores
Compactos
Inhalacién de Flameadotes de lineas Instalar campana sobre cada amesdor, de manera que
Monéxido de 14 ¥ 15 en el Cuarto de el sistema de extraccion los encierre y conduzca los gases
Carbono Moldeo de Labiales hacia el exterior de la planta
1. Equipos de | 1. Disefiar sistemas de extraccién de vapores de forma
fabricacion por mas efectiva, a fin de aminorar ¢l calor presente en el
contacto con altas area.
Calor temperaturas 2. Disponer de sistemas de ventilacion mas adecuados 8
2. Mesas de pre fin de reducir el impacto de la carga térmica generada
pesaje por las actividades de trabajo,

R M ik e ——
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7.2 Propuesta de plan de accion en Higiene y Seguridad Industrial

Una vez determinados los aspectos de Higiene y Seguridad
Industrial caracteristicos de la instalacién evaluada, es posible
establecer una guia acorde con las prioridades que la empresa debe
considerar para la ejecucion y el seguimiento de las politicas que en esta
materia se requiere a fin de garantizar a sus trabajadores un medio
ambiente de trabajo adecuado. Para el establecimiento de un plan de

accion se consideraran los siguientes aspectos:

1. Inducecion: implica el disefio de folletos informativos de los
riesgos presentes en el area de trabajo donde se desempenara el nuevo
trabajador, al igual que se debera incluir las medidas de proteccién y/o
prevencion que debe utilizar para minimizar el riego. Esta informacion
provendra de los Analisis Seguro del Trabajo (A.S.T) desarrollados.

2. Adiestramiento: en este aspecto estaran incluidos todos
aquellos cursos de capacitacion, cuya finalidad es instruir al personal de
todas aquellas modificaciones llevadas a cabo en su area de trabajo
(nuevas tecnologias, reemplazo o inclusion de equipos) con el objetivo de
difundir posibles nuevos riesgos, ademas de formar a cada uno de ellos
en el desarrollo de sus destrezas y habilidades para mejorar su
ambiente de trabajo (promover una actitud proactiva frente a la
seguridad). Con la finalidad de cubrir este aspecto se puede dividir

segln la capacitacion requerida como se muestra a continuacion:

a) Segun la ocupacion: cada gerencia, a través de sus supervisores, esta
en la obligacion de dar un adiestramiento a cada uno de sus

trabajadores acerca de las actividades que les seran asignadas. Estos
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adiestramientos deben realizarse al inicio de la relacién laboral y la
seleccion de los cursos a realizar podra determinarse evaluando no sdélo
los indices de productividad sino también la ocurrencia de accidentes e
incidentes, cuyos resultados revelaran si existe falta de capacitacion en
alguno de los aspectos relacionados con las actividades ejecutadas por

el personal.

b) En el ambito de Higiene y Seguridad Industrial: dar a conocer las
leyes ¥ normas que regulan estas condiciones, asi como impartir los
adiestramientos necesarios para reconocer una situacion de emergencia
v saber como actuar ante ella, Adicionalmente, organizar todos aquellos
cursos que se consideren necesarios para conocer y minimizar los
riesgos en las actividades mediante la promocién de las practicas y
procedimientos seguros de trabajo (implantacion de una cultura de

seguridad).

3. Motivacion: estimular la participacién de los trabajadores de

manera que cada uno se sienta responsable de velar por la seguridad y

la prevencion de eventos no deseados y contribuir con las mejoras o

correcciones gue se requieran para prevenir accidentes.

4. Ingenieria: aqui se estableceran las bases para combatir los
riesgos desde el origen mediante la adecuacion de las instalaciones
hacia la prevenciéon de accidentes, dotando a las instalaciones y equipos
de las medidas de seguridad necesarias para el desarrollo mas seguro de
las actividades. Con relacion a la adquisicion de equipos, es necesario
impartir cursos gue permitan conocer la correcta utilizacion de los

nuevos eqguipos, asi como también la empresa sera responsable de velar

por su correcta instalacion, incluyendo aspectos operativos y de
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senalizacion de riesgos y del equipo de proteccién personal necesario
para su utilizacion. En cuanto a la compra y manejo de sustancias
quimicas, es obligatorio exigir a los proveedores la hoja de vida del
producto y la correcta identificacion de esas sustancias, de manera de
poder reconocer los riesgos que su manipulacién implica v como actuar
en caso de una posible eventualidad. La empresa debera ubicar estas
hojas en un lugar de pleno alcance para todos los trabajadores que

trabajen con esas sustancias y capacitarlos para el manejo de ellas.

5. Inspecciones de seguridad y mantenimiento del plan de
Higiene y Seguridad Industrial: se requiere la verificacién de las areas
de trabajo de la empresa para evaluar el grado de cumplimiento de las
normativas de Higiene y Seguridad Industrial, ademas de monitorear la
posible aparicion de nuevos riesgos y vigilar las condiciones que se
desprenden de los aspectos antes mencionados, para ello se debera
considerar la revision de las operaciones de las maquinas, equipos y
herramientas, y también los procedimientos de trabajo ejecutados por el

personal, de forma de mantener la consecucién del plan.

6. Consideraciones generales: a partir de los cinco aspectos
descritos se podra establecer nuevas normas o procedimientos
adecuados que guien la ejecucién de las actividades y la conducta del
personal dentro de las areas de trabajo.

Todas estos aspectos se citan como una referencia para la
empresa con la finalidad de ser utilizado como una referencia de accion
para la consecucion del plan de Higiene y seguridad industrial, sin
embargo una estructura modelo que puede conllevar al logro de este
proposito muestra a continuacion:

I e —————
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s Politicas del Plan de Higiene y Seguridad Industrial

a) Garantizar que todos los trabajadores formen parte de la gestion
de Higiene y Seguridad Industrial, estableciendo un compromiso de
participacion mediante la prevencién de accidentes y eficiencia en las
operaciones

b) Coordinar el programa de Higiene y Seguridad Industrial y
conservacion de la propiedad a fin de detectar y controlar los riesgos de
accidentes que puedan afectar la integridad fisica de los trabajadores \'§
ocasionar danos a las instalaciones de la empresa y al medio ambiente.

¢} Llevar los accidentes a un minimo absoluto a través del
establecimiento de normas y procedimientos cuyo soporte sera la

cooperacion de todos los asociados de la empresa.
g Objetivos del Plan de Higiene y Seguridad Industrial

3 Establecer procedimientos a seguir para evitar o minimizar los
riesgos que puedan existir en los puestos de trabajo

8 Fomentar la participacion activa de los trabajadores en la
difusion de la cultura de seguridad

3 Mantener control sobre las areas ante la posible aparicion de
nuevos riesgos a causa del incumplimiento de las normas establecidas.

©3 Monitorear las actividades de trabajo a fin de que sean
desarrolladas segun los procedimientos de trabajo seguro.

¢4 Investigar, registrar y evaluar los accidentes de trabajo, a fin de
determinar las causas y aplicar los correctivos necesarios para evitar la

incidencia.
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3 Plan de Accion en el ambito de Higiene y Seguridad

¥ Adicstramiento

Induccion

Motivacion

Industrial

Refpoerimiento

[eDE hacer?}

Frecooncin
feCaindo

hacerla?)

Implementacion
{eComa-hacerla?)

1. Notificacion por escrito de riesgos
ecapecificos ¥ las medidas  de
prevenciin en las areas de trabajo.

2. Notificacidn del plan de emergencia v

Responsahle
(g Quidn lo hare?)

Recursos Humanos

m"m: cion pars Al mpmmm g:ftﬁ:llida;n caso de una 11 mnjuqtu con el
empleado del ingreso 3. Informar acerca de las normas de S-up-lerlmmr de
Higiene v Seguridad Industrial de it
I Smpress, s Industrial
4. Capacitar a cada trabajador en la
actividad que le sera asignada
Charlas sobre €] uso adecuado de los Supervisor
Trim 1 equipos de proteccion personal voel De Higiene
impacio de su no utiizacidn sobre Ia ¥ Seguridad
salud, Industrial
Cursos especificos y especiales de
Higiene ¥ Seguridad Ocupacional: i
1. ldentificacion ¥  Mangjo  de &}iFT::&
” : Sustancias Peligrosas Seglu ﬁda}t;
Capacitacion de 2, Curso basico de Higiene § ; :
personal fijo Anuel Seguridad Industrial IR Sanite
3. Seguridad basada en la conducta, ons gerers-::ia
4. Manejo de extintores encargad:;l
5. Scguridad proactiva peroon
6. Levantamiento seguro de cargas
Inmediatamente Impartir curses acerca del manejo Sug?;;::r de
al adguirir de los nuevos equipos, de las 5 ida}.tli
nuevas tecnologias incorporadas o cambios el Induﬂﬁj{mn'unln
tecnologias o loa procesos, ademas de involucrar -al A b
cambios de trabajador en las formas segura de kL Etl del
PrOcEsD operacifn que esos cambios implican. personal
Colocacidn:
Colocacién: Superyisor de
inmediata. | 1. Colocacion de un  bugon de Sipene y
: ; Seguridad
Seguimiento: sugerencias asi como de una cartelera tndusteial
Mensual a junto a ese buzin donde se le de Seguimie i
través del respucsta &  los  planteamientos Reuniones :nn-el
Comité de Seg. | presentados por el personal, Comité de Hi
y Salud Laboral s ve e
Impulsar la v Sepuridad
participacion de Laboral
lﬂgrm?ﬁrss 2. Colocaciin de carteleras Supervisor de
AR i I fiats gnrlmamas de aspectos varios Hig;mm_;e;.r
eridos a la seguridad v salud Seguridad
HitAp e Lb ncupsacional Industrizl
seguridad P 3
3. Colocacion de cartelera con los
indicadores de accidentes, donde Supervisor de
: ademas =e indigue la meta que se Higiene v
o desca alcenzar en cuanto a las Seguridad
horas hombre trabajadas s=in Industrial

accidente.
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leCaindo
hacerlod)

Implementacion
oo bacerla? |

seguridad  industrial  donde  se
desarrollen actividades como:

a] Colecacion de stands donde
s invite a los proveedores de
equipes vy materiales de seguridad
industrial para que dispongan

Responsable
[ Quién lo
hage?]

informacion acerca de BU
especialidad,

Impulsar la b} Participacién del  Servicio .
participacion de los Médico  mediante  charlas [ O heooor ¢
trabajadores de Anual informativas sobre Ias Segllmda:ri
manera de difundir " consecuencias de los accidentes y Yetiistria) 5

una cultura de enfermedades ocupacionales. Servicio Médico
seguridad c] Competencias deportivas con :
trofeos en nombre de la semana de
Ia seguridad.
dj Realigacidn de recorrides por
las instalaciones para Ia
idenfificacidn  de los sistemas y
equipos de seguridad.
e} Chaslas diversas  sobre
aspectos relevanies de higiene y
seguridad ocupacional
Adecuar las Supervisor de
protecciones de los Calocar puardas de proteccion a Higiene v
. equipos © it motores, sistemas hidraulicos ¥ Seguridad
instalaciones para correas de las bandas Industrial junto
garantizar puestos transportadoras al personal de
de trabajo seguros Ing: de Planta
Redisefiar aguellos
puestos de trabajo AN P Equipo de
que representen TornE Al Eliminar hordes y sahn:ndl:es de las Fngenieria de
algiin riesgo para el bandas transportadoras Pl
trahajador
. 1. Incluir al Supervisor de
mmfa?ﬁm a H.ig,ignle ¥ Seguridad Llndustnal' &n
para el desarrollo de L ¢l equipo para garantizar que desde .
provectos que Al iniciar el s inicio los mmb_ms carsideren : Gerencias
atneriten la inclusids desarrolio de ios factores de sepuridad. involucrades en
de nuevos equipos o nuevoes proyvectos 2. _Enteg:rar equipo de el provecto
profesionales  que garantice  la

la medificacion de

Arcas de trabaja instalacion ¥  arrangue de los
equipos.
Garantizar la 57
adquisisien. de pr gt Bl ol 1a hoia P deic | Perariaments de
sustancias quimicas Compras
S proveedores producto en la entrega.
ﬁsef:;;?rlﬂle se Semin las Con el mantenimiento preventivo Bupervisores
mantenimiento de planificacion de los ?ijmﬂ o4 para evitar fallos . ‘.je wid
. : : que puedan Eenerar ENocs0s no ngenieria de
las instalaciones de establecida descadae Planta

la planta
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Reguerinidnto

P2 0ué hacer?)

Frecuencia
[eCud
hacirla?]

1. Instalaciones eléctricas
a) Sub-estacion cléctrica de planta
h) Sistema de distribucion

Responsille
e Quidn Jo hage?)

en el sistema

. o= Supervisor de
5 principal desde la subestacion SR
hasta las areas de FProcesos ¥y Mm;‘jecu}m‘ =
Empaque
¢} Tableros de distribucion ¥
tableros de control de equipos
2. Equipos y sistemas de extincion
de incendios:
S z Bupervisor de
a] Extincion automdtica por COs s z
Anual Higiene v Seguridad
{planta de esmaite) Industrial
2 2:s Supervisor de
Semestral ELH_S:SF“““ de deteccion UV | proiene v Seguridad
- Industrial
Cumplir con la Supervisor de
revision de las Bimensual ¢) Lampara de emergencia Higicne y Seguridad
instalaciones: Indusirial
equipos, maguinas Supervisor de
¥ herramientas con Mensual d) bomba contra incendio Higiene v Seguridad
la finahdad de Industrial
garantizar el buen Fevisi .
funcionamiento de E] Reviaig: l[::ierbs.: i:flta fuesgom Supervisor de
:lz?mdr stral g Revisiin de extintores Higfe:\:d{lx_ig:lndﬂd
posibilidad que una portitileay sobre ruedas
falla desencadene
un evento no 3. Equipos de proteccion personal:
deseado
Bimensual a)  Ammés pectorales
Bimensual b} Cascos
Bimensual cjProtectores auditivos
Supervisor de
Trimestral d) Mascarilla faciales con cartucho Higiene ¥
Seguridad
; e}  Guantes pars  protececitn Industrial
Trimestral .
eléctrica
Tri fi Equipos de proteccion para
Eatral soldar ¥ herramientas manuales
Diario g} Lentes protectores
w Dotacion; Ingeniero
Dotacibn: h} Uniformes de Repuesios ¥
q s Suministros
Regist Actualizar los indicadores de
cstadisticns de accidentes: Supervisor de
miﬁen‘t:: = Mensual L. Frecuencia bruta Higiene v Seguridad
tacidetitis 2, Frecuiencia neta Industirial
3. Severidad
Elaborar cuadros estadisticos
Mantener un . n
de accidentes por Gerencia, por .
Im:;t: a los M st arca del cuerpo afectada vy por la H{E?;lr;f;vlsur ?—Ead
defini IFI I naturaleza de la lesidn a fin de Indusstr?aul
i ; registrar fatlas en la operacion o
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¢35 Seguimiento de la gestion de Higiene y Seguridad Industrial

3 Establecer procedimientos que garanticen que la informacion
recopilada por cada uno de los responsables de los aspectos ya
nombrados de Higiene y Seguridad Industrial sean documentados y
difundidos entre todos los miembros de la organizacion, desde la
Gerencia General hasta los operarios, asi como también que sean los
mas adecuados para permanecer observantes de las medidas adoptadas,
a fin que sean las mas acordes para el control de riesgos y prevencion de
accidentes.

3 Actualizar las normativas de Higiene y Seguridad Industrial
anualmente o cada vez que existan modificaciones en las operaciones de
la empresa, bien sea por inclusion de nuevas tecnologias o por el
desarrollo de procedimientos de trabajo seguro.

3 Velar que todos los responsables de las areas de trabajo (Directores,
Gerentes, Supervisores) cumplan con el compromiso de ser participes en
la gestion de Higiene y Seguridad Industrial permaneciendo observantes

del cumplimiento de las normativas por parte del personal a su cargo.

7. 3. Establecimiento de Indicadores

Una forma rapida y ordenada de mantener registros de accidentes
ocurridos es mediante los indicadores de gestion o indicadores claves de
desempenio, de esta manera no sdlo se lleva una informacion mensual
de la incidencia de accidentes en la empresa, sino también el grado que
estos afectan el desempeno de la organizacion a causa de dias perdidos
por personal afectado. Los indicadores que deben llevarse segin lo

establecido en la Norma Covenin 474-97 se muestran a continuacion:

T2




Nombre

del Descripcion Formula
Indicador
Es el ntimero de lesiones
Indice g e teaba eonn pin FB = " fotal de accidentes x 10°
Frecuencia tiempo perdido ocurridos traha:
Bruta en 1,000.000 horas- R A AL i i
hombre de exposicién
Es el nimern de lesiones
. de trabajo con tempo
F‘“d“f:ni?a perdido o incaparidad FN = N° de ace, con perdida de tiempg x 100
Neta ocurrida en 1.000.000 N° total de horas trabsjadas
horas hl_:l_'zﬂ_Jre de
exposicitn ol
Es el total de dias
perdidos por reposo
seitad médico mas los dias Sev = N" de dias perdidas x 10°
cargados cada 1.000.000 M*® tatal de horas trabajadas
horas-hombre de
EXPOSICION
Es la intensidad con la N deu i & Servic
i o cual se utilizan los Total de trabajadores en ese mes
Ha n de recursos disponibles en
ekl un determinado periodo N° mAquinas inspeccionadas al afio
de tiempo N* total de méquinas en ese periodo |
Sefiala la capacidad del Gasta total del Dpto de Higiene ¥
Eficiencis ~sistema para producir i ustri un periodo |
maximos resultados con N® total de condiciones ambientales
el minimo de recuraos peligrosas controladas en el periodo |
mqmﬁt;eﬁ:;rm al N* promedio de horas que transcurren enire la
Oportunidad idadis dedos ocurrencia de un accidente de trahajo v el informe al |
af Sia Departamento de Higiene vy Seguridad Industrial
l;‘ﬂ"“ o F.m‘“p“m-“-“; de N° de trabajadores con evaluacisn audiométrica |
cSﬂi‘;b:Ie lezr;tﬂ::d-?; N* de trabgjadores expuestos a ruido
Cobertura 7 x |
necesidades directas : Erean di-alti: ] 2das al mes
relacionadas con su e i ST L
puesto de trabajo N" de dreas de alto riesgo identificadas
Fs '“b'.“f'j‘d“ d“L'.“g. ROy arcentaia de. redicelln.de: 1a accideritalidad dal
i 08 objetivos de Higiene ¥ | oy en un periode
Efectividad Seguridad Industrial P
fStElbl-Edei: igﬂrﬂ v of  Porcentaje de reduccidn de reposos en un periodo

7.4 Evaluacion Econdomica de las Propuestas planteadas

Toda propuesta que implique una inversiéon monetaria requiere
ser analizada para verificar el grado de beneficios que esta pueda

arrojarle a la empresa, a pesar que desde cualquier punto de vista todo |
—_— - - |
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aquel gasto que se realice en funcion de la prevencion de accidentes
deberia ser interpretado como los beneficios futuros de todos aquellos
suceso no deseados que gracias a ellos no sucedieron. Sin embargo,
llevando estos planteamientos al terreno financiero de la organizacion, el
incumplimiento de algunas de estas mejoras que son simplemente el
mantenimiento del confort del personal en su puesto de trabajo como lo
establece la LOPCYMAT, puede generar que la organizacion sea multada
con sumas monetarias que no se comparan con las inversiones que en
Higiene y Seguridad Ocupacional pueden realizarse. El analisis
econdmico se realizara tomando como base los articulos 118, 119 y 120
de la LOPCYMAT, segun los cuales, las acciones u omisiones del
incumplimiento de la normativa en cuanto a salud y seguridad por parte

del empleador, genera las infracciones siguientes:

Clasificacion de la Multa ( UT por cada trabajador
infraccion expuesto a la infraccion)
Leve (L) 0-25
Grave {G) 25-75
Muy grave (MG) | 75 - 100

Para estos calculos se considera el valor de una unidad tributaria
(UT) igual a Bs. 33.600,00 a la fecha (mayo 2006)

De manera de establecer de forma clara la rentabilidad de las
propuestas, es necesario comparar los costos asociados a ellas (ver
anexo 32) con las posibles multas que el Instituto Nacional de
Prevencion, Salud y Seguridad Laboral (INPSASEL) puede adjudicarle a
la organizacion por el no cumplimiento de lo establecido en la Lopcymat.
Veamos el siguiente cuadro:
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N de
trabajadores
expuestos”®

Costo de la

Propuesta de mejora oropuesta (Es)

) ; (L)
Retoplago de banda de rodillos || 49 297.04n:00 14.280.000,0
Colocacidn de guardas de
proteccion a motores de las (2]
correas de las bandas 1.589.286,96 & 20.160.000,0
iransportadoras
Adquisicion de mayor nimero de
moldes requeridos para los (L)
productos gue necesitan soporte 30,000,950 : 3.360.000,0
para el llenado
Disefio de lamparas especiales ‘ (G)
; para lineas de colonias 140.040,80 2 5.040.000,0
Adquisicidon de protectores (L]

; auditivos Se.800,00 ! 2.520.000,00,
Adguisicion de recipientes para el (L)
alcohol necesario para la limpieza | 00~ 104,00 > 6.720.000,0

Cambio de bandas {L}
transportadoras | S865.139,57 | e 43.680.000,0
Re-disefio del sistema de (&]]
extracelén en cuarto de talcos 16.128.000,00 ’ 2 5.040.000,0
Re-disefio del sistema de Q)
extraccion en cuarto de polvos 16.128.000,00 16 40.320.000.0
sueltos v en compactos | W X E
Colocacion de proteccion o
[compuertas) a los sistemas 1.589.286,96 5 12 6(.:[1 {]ﬂﬂ 0
hidraulicos de los equipos ) g
Colocaciin de barandas a {G)
plataforma de las Norden A8 2 i 5.040.000,00
Asignar lentes de proteccion a
todos los puestos de alimentacién Q)
de las lineas y a los 123.060,00 =5 65.520.000,00
Procesadores.
Asignacion de guantes de tela : (L4
tejida a roscadoras 13:400,00 i 11.760.000,00
TOTAL 84.011.195,10 | 236.040.000,00

Como se observa en la tabla anterior, el costo de la
implementaciéon de las medidas de mejora planteadas es apenas un
37,53% del monto correspondiente a la multa que podria ser impuesta a
la organizacién por no cumplir con el aseguramiento de las condiciones
del medio ambiente de sus trabajadores, segiin lo establecido en las

leyes nacionales.

4 El namero de trabajadores congiderados en esta evaluacian sdlo se refiere a aguellos gque se verian
afectados por un posibie accidente durante la inspeccion, No s¢ considerd la rotacion de los trabajadores en

todos los gueuturs de trabajo.
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El cumplimiento del objetivo general y propdsito base de este
Trabajo Especial de Grado requirié de la realizacion de evaluaciones
claves en las areas de Higiene v Seguridad Industrial focalizadas para el
estudio, a través de las cuales se detectaron los factores de riesgo,
citando los que poseen mayor frecuencia de ocurrencia a continuacion:

1. En la Gerencia de Procesos: caidas de diferente nivel, resbalones
y/o caidas al mismo nivel, contacto con sustancias quimicas, golpeados
por objetos en caida libre, cortaduras, quemaduras por contacto con
equipos y/o sustancias a altas temperaturas, atrapamiento por los
equipos de fabricacion. En relacion a los aspectos ergonomicos se
obtuvo: exposicion prolongada en postura de pie (durante toda la
jornada de trabajo), asi como levantamiento y desplazamiento de objetos
pesados. Exposicion a ruido (cuarto de talcos), altas temperaturas y a
inhalacion de polvo suspendido en el ambiente, como los riesgos de
mayor impacto con respecto a las condiciones del medio ambiente de
trabajo.

2. En las Lineas de Empaque: resbalones y/o caidas al mismo nivel
por componentes e ingredientes derramados en el suelo, atrapamiento
por equipos sin guardas de proteccion, inhalacién de vapores de alcohol
en las lineas de llenado de colonias, salpicadura de FI en los ojos
durante el llenado de productos y proyeccion de particulas de vidrio. En
cuanto a la ergonomia tenemos: exposicion prolongada a movimientos
repetitivos de las extremidades superiores, asi como a mantener la
misma postura (sentada o de pie) durante toda la jornada de trabajo.
Niveles de temperatura ligeramente por encima de los limites
permitidos, exposicion a la inhalaciéon de polvos suspendidos en el
ambiente (cuarto de polvos sueltos y cuarto de polvo compactos), niveles

de inhalacion de monoxido de carbono en el cuarto de moldeo de
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labiales considerablemente superiores al maximo permitido, estos

ultimos con relacién a las condiciones del medio ambiente de trabajo.

También se evaluaron las condiciones que pueden suscitarse por
la accion de agentes externos a la instalacion en estudio, determinando
que los tanques de colonia (fabricacién), tanques de alcohol (area de
tanques) y suministro de gas hacia el cuarto de moldeo de labiales,
representan riesgos de inminente explosion e incendio. En total fueron
detectados 108 riesgos para todas las areas, cuyo grado de peligrosidad
arrojo la necesidad de realizar cambios en las actividades desarrolladas.
Con los resultados obtenidos se plantearon una serie de propuestas y
recomendaciones a fin de controlar los riesgos presentes en las
gerencias de la organizacion, concentrando las acciones a ejecutar en un
plan de higiene y seguridad industrial, gque no soélo presenta las
actividades recomendadas, sino también los responsables de hacer que

se cumplan en el tiempo establecido.

Finalmente, algunas recomendaciones generales son:

1. Difundir la cultura de higiene y seguridad industrial entre todos
los miembros de la organizacion, de manera que cada uno cumpla las
normativas establecidas y vele por el cumplimiento de ellas en su
entorno.

2. Coordinar la ejecucion del plan de higiene y seguridad industrial a
fin de controlar los riesgos en cada area, llevar la ocurrencia de
accidentes al minimo y monitorear las area evaluadas a fin de evitar la
aparicion de nuevos riesgos y asegurar el desarrollo de las actividades
de trabajo, bajo condiciones seguras y tomando en cuenta las aspectos

biologicos, psicologicos y sociales de cada miembro de la organizacion.
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GLOSARIO

1. Accidentes: segin la Norma Covenin 2260-88, un accidente es todo
suceso imprevisto y no deseado, que interrumpe o interfiere el desarrollo
normal de una actividad y origina una o mas de las siguientes
consecuencias: lesiones personales, danos materiales y/o perdidas
economicas. La LOPCYMAT establece en su articulo 69 lo siguiente: se
entiende por accidente de trabajo, todo suceso que produzca en el
trabajador o la trabajadora una lesion funcional o corporal, permanente
o temporal, inmediata o posterior, o la muerte, resultante de una accion
que pueda ser determinada o sobrevenida en el curso de trabajo, por el
hecho o con ocasion del trabajo. Para los efectos del trabajo
desarrollado, seran igualmente accidentes de trabajo la lesion interna
determinada por un esfuerzo violento o producto de la exposicion a
agentes fisicos, mecanicos, quimicos, bioldgicos, psicosociales,

condiciones metereologicas sobrevenidos en las mismas circunstancias.

2. Acto Inseguro: segin la Norma Covenin 2260-88, es toda actividad
voluntaria, por accion u omision, que conlleva a la violacion de un
procedimiento, norma, reglamento o practica segura establecida tanto
por el Estado como por la empresa, que puede producir un accidente de

trabajo o una enfermedad profesional.

3. Batch: nombre con el que se conoce a todos los cilindros usados para
la descarga de los equipos de fabricacion y donde son mantenidos los
productos ya fabricados hasta que son llevados a las lineas de Empaque
para el llenado del producto final. También se le asigna este nombre a
los ingredientes cuya presentacion original es en cilindros de gran

capacidad (mayores a 100 Kgs.).
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4. Comité de Higiene y Seguridad Industrial/Laboral: es un ente
paritario encargado de vigilar las condiciones y medio ambiente de
trabajo, asistir y asesorar al empleador y a los trabajadores en la
ejecucion del Programa de Higiene y Seguridad Industrial. Sus
integrantes seran elegidos de acuerdo a lo establecido en la Ley
Organica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo
(L.O.P.C.Y.M.A.T.) (Normas Covenin 2270-1995).

5. Componente: se refiere a todos los materiales requeridos para la
obtenciéon de los productos terminados. Los componentes usados
dependen de los productos a fabricar, de esta manera se tienen: frascos,
tapas, portacompactos, aplicadores de sombra, motas para compactos,
botellas para colonias, accesorios decorativos para la presentacion de
algunas colonias, bolitas para los roll-on, tubos para labiales,

protectores plasticos para compactos.

6. Condicioén Insegura: segin la Norma Covenin 2260-88, es cualquier
situaciéon o caracteristica fisica o ambiental previsible que se desvia de
aquella gue es aceptada, normal o correcta, capaz de producir un

accidente de trabajo, una enfermedad ocupacional o fatiga al trabajador.

7. Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo: es el lugar, local o sitio,
cerrado o al aire libre, donde personas vinculadas a una relacion de
trabajo presten servicio a empresas, oficinas, explotaciones,
establecimientos industriales, agropecuarios y especiales o de cualquier

naturaleza que sean publicos o privados. (Norma Covenin 2266-88).

8. Enfermedad Profesional: segun la Norma Covenin 2260-88, es el

estado patolégico contraido con ocasion del trabajo o exposicion al




medio en el que el trabajador se encuentra obligado a trabajar; v
aquellos estados patolégicos imputable a la accién de agentes fisicos,
condiciones ergondmicas, meteorolégicas, agentes guimicos, agentes
biolégicos, agentes psicologicos y emocionales, que se manifiesten por
una lesion organica, trastornos enzimaticos o bioquimicos, trastornos
funcionales o desequilibrio mental, temporales o permanentes,

contraidos en el ambiente de trabajo.

9. F.IL (first ingredient) es el nombre que se le asigna a los productos
gue ya han pasado por el area de fabricacién y que ya estan listos para

ser llenados en las lineas de Empaque.

10. Incidente: segin la Norma Covenin 2260-88, un incidente es todo
suceso imprevisto ¥ no deseado gue interrumpe o interfiere el desarrollo

normal de una actividad sin consecuencias adicionales

11. Lesion de trabajo: es el dafno o detrimento fisico o mental
inmediato o posterior como consecuencia de un accidente de trabajo o
de una exposicion prolongada a factores exogenos capaz de producir

una enfermedad ocupacional (profesional).

12. Materiales Peligrosos: es la definicion que se le da a todas
aquellas sustancias, solidas, liquidas o gaseosas que son capaces de
dafiar la vida, los bienes y el medio ambiente. (Guia del curso basico de
manejo de incidentes con sustancias peligrosas. Inversiones
SERVIMEDIC. Marzo 2006). Segun la norma COVENIN 2270.1996, un
material peligroso es cualquier sustancia que presenta riesgo de

incendio, para la salud y/o el ambiente.
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13. Operaria: nombre asignado a todo el personal femenino que se

desemperia en las lineas de Empaque.

14. Polvo neumoconidtico: sustancia que afecta por inhalacién
directamente a los pulmones. Efecto de fibrosis pulmonar producido por
particulas sdlidas de determinadas substancias insolubles en los fluidos

biologicos.

15. Procesador: nombre que se le da a todos los trabajadores que
desempenan sus actividades en el area de fabricaciéon y en el area de pre

— pesaje.

16. Radiaciones no ionizantes: son aquellas en las que no intervienen
iones. Un i6n se define como un atomo que ha perdido uno o mas de sus
electrones. Son ejemplos: la radiacién ultravioleta, radiacién wvisible,
radiacion infrarroja, laseres, microondas y radiofrecuencia. Puede
incluirse ademas los ultrasonidos ya que los riesgos producidos por

estos son similares a los de las radiaciones no ionizantes.

17. R.I: (raw ingredients) denominacion con la que se conoce a todos los
ingredientes que son requeridos para el proceso productivo, pero que no

han sido sometidos a transformacion alguna,

18. Riesgo: es la probabilidad de ocurrencia de un accidente de trabajo
o de una enfermedad profesional. (Norma Covenin 2260-88). Los riesgos
se clasifican en:

a) Riesgos fisicos: son aquellos en los cuales el factor de peligro es
un agente generador de fuerza mecénica, eléctrica o de ondas tales

como: fuerza mecanica, ruido, vibracién, radiaciones electromagnéticas.
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Las consecuencias del impacto con este riesgo dependen del tipo
de exposicion con el agente generador.

b) Riesgos quimicos: proviene del contacto con sustancias
quimicas, y su impacto desencadenara dafios irreversibles sobre el
hombre y el ambiente.

¢) Riesgos biolégicos: descifrado como la accion de elementos vivos
(virus, bacterias) denominados agentes patdogenos, y su accion sobre el
cuerpo humano en muchas oportunidades es fatal.

d) Riesgos ergonomicos: son aquellos peligros que surgen en la
interaccion fisica entre el operador, sus herramientas y el entorno en

general, que pueden causar en el individuo efectos traumaticos

acumulativos (ETAS).
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