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Anexo 1. Distribucion de las areas en la Direccién de Manufactura

2 Titulo: Vista General de la Planta de Avon Cosmetics de
Venezuela C.A. Guatire. Edo. Miranda.

3 Escala: 1:200

s Areas de interés—

Area de Fabricacién (Procesos)
Almacén de Ingredientes (RI)

Planta de Esmalte

Area de Tanques

Cuarto de Esmalte y Llenado en Caliente
Lineas de Empaque (seccion principal)
Cuarto de Moldeo de Labiales

Cuarto de Polvos Compactos

Cuarto de Polvos Sueltos

Santamaria de Procesos

Entrada a la Planta de Manufactura

«3000 oo oo




Anexo 2. Organigrama de la Gerencia de Ingenieria de Planta

Secretaria
[Ynritzs Plpes)




Anexo 3. Formato de la Planilla para la evaluacién de las instalaciones

segun la técnica HAZOP.

Direccidm de Manufactura —
A V O N Gerencia de Ingenieria de Flants ==
. Higiene y Seruridad Industrial .@ﬁ‘
=
ANALISE DE RIESGOS Y OPERABILIDAD (HAZOP)

Gerencis: Fecha:
Avea | Lives:
Egquipo;

Yarable

e :
Palaloa | . . (2 Consecuencias Medidas
Grta ™ | S5 ATRRE | DS | Coutemas Priskias | ™ prooes Correctivas
proceso

“

COMENTARIOS/ OBSERVACIONES GENERALES:

Fuente: elaboracion propia




@' Anexos

Anexo 4. Listado de clasificacién de accidentes por grupos especificos
segun la Norma Covenin 474 — 89

1. Golpeado contra: se aplica cuando el movimiento es realizado por la

persona y no por el agente que provoca el accidente.

2. Golpeado por: se aplica cuando el movimiento es realizado por el

agente que provoca el accidente y no por la persona.

3. Caida de objetos: se aplica a los casos de caidas de arboles, de
postes, pilas de materiales, masas de tierra, rocas, piedras, los
derrumbes de construcciones, casas, andamios o similares.

o

4. Pisar sobre: se aplica cuando la persona se lesiona al pisar el agente

que provoca el accidente. e

5. Caida de diferente nivel
6. Caida de un mismo nivel

7. Atrapado en, debajo, entre o por: corresponde a casos sin impacto,
en los cuales la lesion se produjo por compresion pellizco o
trituracion entre un objeto que se mueve y uno fijo, entre dos objetos
que se mueven o entre partes de un objeto. No se aplica cuando el

agente del accidente es un objeto que vuela o cae libremente.

8. Contacto con objeto: se refiere al contacto con objetos filosos,

punzantes, abrasivos y cortantes sin la accién de golpe.

4




9. Contacto con corriente eléctrica

10. Contacto con sustancias nocivas: se refiere al contacto por

inhalacion, por ingestion, por absorcion y por contacto

11. Exposicion o contacto con temperaturas externas: se refiere a las

altas o bajas temperaturas atmosféricas o ambientales. Incluye

objetos o sustancias calientes o frias.

12. Esfuerzos excesivos o movimientos violentos: corresponde a los
casos sin impacto en los cuales la lesion se produce por esfuerzo
fisico excesivo al levantar, halar, empujar, esgrimir o lanzar el agente
que provoca el accidente.

13. Mordido o picado

14. Explosién

15. Contacto con radiaciones ionizantes o n‘d iunjzantes

16. Friccion

. Otra forma de accidente no clasificado
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Anexo 5. Diagrama de Flujo de Procesos (operativo).

Diagrama de Flujo De Procesos (Operativo)

Operacion
Pag Método Actual [ | Método Propuesto [ |
Ubicacion
=1 a
s lce|88|E|2| ¢ 2
B |Ed|Sg| B|E|l 2|8 L
Resumen 2 |lcw|lSE| 28| & E Fecha de Elaboracidn:
§|5%|52| 5| S| 2
® |8
Ole|@ | v|D [U
Cantidad Total
Evento Simbolo del Evento |Recomendaciones
O[@]@ VD [T
0| 0@ |[=[VD [0
olel|@ = vD |1
Ole|@ |=|vD |1
olel|2 [=vD ][O
Ole|@e = vD |0
Ol el|e =D |4
Oole|e |[=|vD |O
Oolole |=vD O
Cle|@ |=vD |
Ole|e =|/v|DL
>

L
Fuente: NIEBEL, B. Ingenieria Industrial. Métul:-i:}s, Tiempos y

Movimientos. Tercera Edicion. 1988




= -

Anexo 6. Formato de Planilla de Chequeo de los riesgos asociados al

area de trabajo evaluada.

AV O N

-

ANALISIS DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO [AST) POR ACTIVIDAD

Direccion de Manufactura

Gerencia de Ingenieria de Planta
Higiene v Seguridad Industrial

1. INFORMACION GENERAL

Fechad  _f _ [

Area de Trabajo:

Cargo/Ocupacién:

Supervisor/Encargado del Area:

2. INFORMACION DEL PUESTO DE TRABAJO

Causas que originan el Riesgo

Medida Correctiva

Riesgos Fisicos
o0 Mecinicos

Riesgos
Quimicos

Riesgos
Bioldgicos

Riesgos
Ergonbtmicos

COMENTARIOS GENERALES/OBSERVACIONES:

Fuente: elaboracién propia.
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Anexo 7. Formato de Planilla de Chequeo de algunos aspectos de Higiene
y Seguridad Industrial.

P

AV O

CoOmEgnYy o0 wiomean

EVALUACION DE ORDEN Y LIMPIEZA

Gerencia:

Area:

Direccidon de Manufactura
Ingenieria de Planta
Higiene y Seguridad Industrial

Condiciones de

Limpieza en: Bien

Reg.

Mal

Pisos

Paredes

Ventanas

Techos y Cielos rasos

Puertas

Luminarias

Eguipos/Herramientas

Pipotes de Basura

Conveyors

Rejillas de extractores

Aire Acondicionado/
Ventiladores

Pasillos

Otros

Condiciones de Orden:

Observaciones

Pasillos estdan libres de
obstéculos

Material bien almacenado v
ordenado

Demarcacidn y sefializacion en
buen estado

Efectivo retiro de cartones

Area de lavado




AV O IN  Direccion de Manufactura

Ingenieria de Planta

mE company for swoman Hr + . . -__ h
Pl & igiene y Seguridad Industrial =

Gerencia: Area: Fecha: /| /

EVALUACION DE UNIFORMES
Bi No Observaciones

51 uso es adecuado

Esta en buen estado

Las personas al ingresar a planta

usan gorro

Usan prendas en las areas de

trabajo

EVALUACION DE EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

8i No Observaciones

S5u uso es el correcto

Estén en buen estado

Esta indicada su utilizacion en las
ireas

El EPF es acorde al n‘esgu asociado

EVALUACION DE LA PROTECCION A LA MAQUINARIA

Si No Observaciones

Los montacargas tienen cesta
de seguridad

Los montacargas y itraspaletas
estén en buenas condiciones
Los motores y maguinas en
movimiente Hene guarda de
_proteccion

Comentarios/ Observaciones generales:

Fuente: elaboracién propia.




Anexo 8. Método FINE

factor del método Fine se puede obtener siguiendo los criterios

‘que se establecen a continuacion:

- Hivel de : NC Significado
ConseCusncias =
Dafios personales representados por pérdidas humanas y/o
Catastrofico [ ©) 100 dafios materiales representados por la destruceion total de
las instalaciones
Dafios personales representados por lesiones graves que
Muy Grave (MG) 60 pueden ser irreparables y/o dafios materiales representados
por la destruccion parcial de las instalaciones
Dafios personales representados por incapacidad laboral
Grave (() 20 | transitoria y/o dafios materiales representados por la parada
del proceso para realizar reparaciones
Danos personales representados por pequenas lesiones gue
l (L 15 no requieren hospitalizacion y/o dafos materiales

representados por reparaciones de las instalaciones gue no
requieren paradas del proceso

Nivel de Exposicion

Significado

: Continuamente. Varias veces en su
hptnnae (Re] \ jornada laboral con tempo prolongado
Varias veces en su jornada laboral, auncgue
Frecuente (EF) 3 sea con tempos
ot Alguna vez en su jornada laboral y con
Cleas (EQ) 2 perioda corto de tiempo
Esporadica (EE) 1 Trregularmente

Nivel de Probabilidad ! Bignificado
La materializacion del rieago ocurre con
Muy alta (MA) 20 f :
La materializacion del riesgo es posible que
Alta (A 15 suceda varias veces en ¢l ciclo de vida
laboral
Media (M) 10 Es posible que suceda dafo alguna vez
Baja 5 No se espera la materializacion del riesgo,
sin embargo puede ocurnir

10
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Anexo 9. Aplicacion del Método RULA

3 Modo de Recoleccion de Datos
a. Observar varios ciclos de trabajo.
b. Seleccionar las posturas mas representativas o mas extremas.
c. Registrar las posturas.

d. Analizar las cargas y el tiempo por observacion.

3 Valoracion

Se valora en cuatro niveles de accion que requieren distintas
intervenciones.

Nivel de actuacién 1: cuando la puntuacién finales 1 6 2 la
postura es aceptable.

Nivel de actuacién 2: cuando la puntuacion final es 3 0 4 la
postura es conveniente profundizar en el estudio pues puede requerir
algunos cambios.

Nivel de actuacién 3: cuando la puntuacion final es 5 6 6 se
requiere el redisefio de la tarea a corto plazo.

Nivel de actuacion 4: cuando la puntuacion final es 7.Se

requieren cambios urgentes en el puesto o tarea.

Para ordenar los datos recopilados en cada evaluacién, se utiliza una
planilla propia de este método, en la cual se encuentran los segmentos
corporales estudiados, donde, a partir de los angulos demarcados en cada
una de las posturas correspondientes a ellos, se le asigna una puntuacion,
a la cual se le suma o resta ciertas variantes asociadas a la posicion de

cada segmento. Un modelo de esta planilla se muestra a continuacion:

) Ik |
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RULA Employee Assessment Worksheet
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estudiando.

munecas. Se le asignan valores para cada parte del cuerpo.

Procedimiento para la aplicacién del método y llenado de la planilla:
1. Se hacen observaciones de las partes del cuerpo y las posturas que

son mas importantes durante el ciclo de trabajo que se esta

2. Se evaluan las posiciones y posturas (dependiendo del angulo que

posea se le da una ponderacién) de los brazos, antebrazos y

3. Se evaluan las posiciones y posturas (dependiendo del angulo que
posea y de lo estable que estén las piernas se le da una ponderacion)

del tronco, cuello y piernas. Se le asignan valores para cada parte
del cuerpo.

Los puntos 2 y 3 se obtienen considerando lo siguiente:

12
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Grupo A
Brazo
Puntuacién A la puntuacién anterior se debe
afnadir...
+1 & +1’1‘..l_ 1

@24 3

1 desde 20° de extension a  20° de | 41 g ¢] hombro esté elevado o el brazo

flexion rotada
s o T a o o
2 extension >20° o flexion entre 20° ¥ 45° | 1} 4 |oe brazos estan abducidos.
3 flexion entre 45° y 90 -1 si el brazo tiene un punto de apoyo.

4 flexion >90°

Antebrazo
A la puntuacién anterior se debe afadir...

+1

+

.-...E ..._'a

+1 Si el antebrazo cruza la linea central del

cuerpo,
1 flexion entre 60° y 100° +1 Bi la proyeccion vertical del antebrazo se
2  flexidén < 60% 6 > 100° encuentra mas alla de la proyeccion vertical
del codo
Mufieca
Puntuacién A la puntuacién anterior se debe
H > L, +1
Pty " : +1 +1G 42
1 5i esta en posicién neutra respecto
a flexion +1 B5i esta desviada radial o cubitalmente
2 Siesta flexionada o extendida entre | +1  Si existe pronacién o supinacién en
0°y 15* rango medio
3 Para flexion o extension mayor de +2 Si existe pronacién o supinacién en
15° rango extremo
13




Grupo B

Cuello

A la puntuacién anterior se debe afadir

+1

1 3iexiste flexdon entre 07 y 10°,
2  Si esta flexionado entre 10° y 20°, | +1 Si el cuello est4 rotado.

3 Para flexidn mayor de 20°.

4 5i esta extendido. +1 3i hay inclinacion lateral.

Tronco

A la puntuacién anterior se debe afadir

1 Sentado, bien apoyade v con un
angulo tronco-caderas =90°,

' |2 5iesta flexionado entre 0° y 20°. +1  5i hay torsion de tronco.
3  Siestd flexionado entre 20° y 60°.
4  Siestd flexionado mas de 60°, +1  8i hay inclinacidn lateral.

Piernas

1 Sentado, con pies y piernas bien apovados

1 De pie con el peso simétricamente distribuido v
espacio para cambiar de posicion

Si los pies no estan apoyados, o si el peso no esta
simétricamente distribuido

14
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4. Introduciendo los valores de cada parte del cuerpo (del paso 2) en

una tabla como la que se muestra a continuacién (Tabla A),

se

obtiene un valor total para la parte superior del cuerpo o para las

extremidades superiores, la cual tendra el nombre de Postura A.

Mufieca
§ E 1 2 3 4
£ D
] = Giro de | Giro de | Giro de | Giro de
é mufieca | muficea | muficcs | mufieca
1t 2 T rJ2ll 2
12|22 2 [3[3] 3
1 2 S |F| = a[a[a] 2
3 213232 ala] 4
1 al2l2 3 2 [3[a] #
2 2 22 |2 8|3 (3[4 %
3 AR EEAR S AR
1 23|33 | 4 |45 5
3 2 2|3 |3 3|4 |%[5] 5
3 23|34 4 |4]|5] 5
1 344 a4 a5 5
4 2 3|4 |a] 4| alals] s
3 3[4 |4|[5]|5|5|6[ 6
1 55|55 |5 (6|6 7
5 2 56666 77| 7
3 5| &6 (& 201 F [T =
1 7|z |7 | 7|7 | &8 9
6 2 7lel&a[&8[8 9|0 o
3 CRIENE R E R
s Tabla A

5. Introduciendo los valores de cada parte del cuerpo (del paso 3), en

una tabla como la mostrada a continuacién (Tabla B) , se obtiene

un valor total para el cuello, tronco y piernas, la cual tendra el

nombre de Postura B.

15




Tronco
1 2 3 4 5 6
Piernas | Piernas | Piernas | Picrnas | Piernas Piernas
Cuello| 22122212112 [1]2
1 1 3 2 3 3 4 5 5 & (= ¥ T
2 2322 (a5 |5|56 161|717 ]|7
3 3 3 3 4 & 5 5 6 & 7 v T
4 > > 5 i) L] i 7 T 7 T 8 8
5 TP 7 ¥ 17| 8 8| 8 8 8 8 a8
5] 8 B 8 8 B8 8 g 9 9 9 9 9
Tabla B

6. Se evaluan los aspectos en funcion del tipo de actividad muscular
desarrollada y de la fuerza aplicada durante la tarea.

7. Se suman los valores obtenidos en los pasos 4, 5 y 6, por separado,
Parte superior del cuerpo (puntuacion C) y cuello, tronco y piernas
(puntuacién D).

8. Luego que se tienen las puntuaciones C y D se introducen en la
Tabala C y se obtiene una puntuacién final global la cual oscilara

entre 1 y 7, siendo mayor cuando mayor sea el riesgo de la lesion.

LR (s G0 [ | D | ek

o on b F o (bbb

e A=l i R - BN A Y

oo |on | e |eo ool
qllololu|slslsl;
| ~1|~1|~jo ool ey
-q-q-qqmmmm‘f

00 |~1 O O |5 00| B | =t

Tabla C

16
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Anexo 10. Método JSI

Al utilizar el método, el analista obtiene los siguientes datos
especificos:
a) Intensidad del esfuerzo (IE): Hay cinco categorias subjetivas, basadas
en descriptores verbales: liviano, algo fuerte, fuerte, muy fuerte, cercano
al maximo.
b} Duracidon del esfuerzo (DE): Se refiere a la cantidad de tiempo, en un
ciclo de trabajo, en el que el trabajador esta ejerciendo el esfuerzo,
dividido por el tiempo total del ciclo de trabajo (tiempo de esfuerzo mas
tiempo de descanso)
c) Esfuerzo por Minuto (EM): El nimero actual de esfuerzos observados
(o ciclos de trabajo) dividido por el tiempo total de observacion en
minutos.
d) Velocidad del trabajo (SW): Hay cinco categorias, un tanto subjetivas,
basadas en descriptores verbales: Muy lento, lento, aceptable, rapido,
muy rapido.
e} Postura de la mano y muneca (HP): Existen cinco categorias, un
tanto subjetivas, basadas en descriptores verbales: muy bueno, bueno,
aceptable, mal, muy malo. Estos se refieren a las posturas de las
manos y munecas y tiene cierta correlacion con los rangos de
movimiento observados.
f) Duracion Diaria (DD): Se refiere al numero de horas por dia
(suponiendo una semana de cinco (5) dias habiles) que el trabajador
hace la tarea bajo estudio.

El valor del Indice de Esfuerzo se calcula utilizando los
multiplicadores que da la tabla para cada factor de riesgo:

JSI = IE x DE x EM x HP x SW x DD

17
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Tabla de Multiplicadores del método
Fﬁ&“ c;“ﬂf; g E DesErvAcioNn | MULTIFLGA DOR
- Apenas
Liviano perceptible 1.0
Algo fuerte Perceptible 3.0
ntensidad el Fuerte i 6,0
Simrz0 05 I SiuyTonte | Eofuecn oo 9.0
Utiliza fuerza
Cercano al
o e del :::-Tct::m o 13,0
Duracion del < 10% = " 0.5
esTuerzo (34 10 - 29% of 1.0
del iempo del| 30 — 493, | Soiuerzo x100) 1.5
ciclo) SO =T hemp::;:::al del 20
(DE) > 230% 3.0
L5 £ de esfuerzns 8.3
Esfuerans por 4 -8 observados 1.0
minuto 9-14 tiempo total de 1.5
(EM) 15-19 observaciin 20
> 20 (minutos) 3.0
Muy buena k"::::gfme 1.0
Posturade Ia Buena Casineutral 1.0
manofmuieca| Aceptable No newtral 1.5
(HP) Desviackin
Mala niarcada 2,0
EHuy mala Casi edrema 3.0
kuy lento Ritmo muy lento 1,0
“Tomandose su
Aceptable Ritmo normal 1,0
Gl Rapido, pero
Velocidad de . capazde
trabajo (SV/) Ripido mantener el 15
fitmo
Rapido y casi
= imposible de
SRy o mgntmer el 48
ritmo
<1 #dehoras aldia | 0.25
Duracion 1-2 que el trabajador 0.5
(hrs. al dia) 2-4 hace latarea 0,75
(DD) 4-8 (semana de 5 1,0
»8 dias) 1,5
“
18
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Anexo 11. Evaluacion de la Empresa Segiin La Reforma De La Ley
Orgénica De Prevencion, Condiciones Y Medio Ambiente De Trabajo

(Lopcymat)

g INFRACCIONES LEVES

ACCION U OMISIONES

STATUS

OK

NP

No ofrezea oportuna y adecuada respuesta a la solicitud de
informacion o realizacion de mejoras de los niveles de proteccidn de la
seguridad y la salud de los trabajadores y trabajadoras solicitada por
los delegados o delegadas de prevencion o Comité de Seguridad y
Salud Laboral, de conformidad con lo establecido en el Articulo 42,
Numeral 3.

No garantice todos los elementos del saneamiento basico en los
puestos de trabajo, en las empresas, establecimientos, explotaciones o
faenas. y en las areas adyacentes a los mismos, de conformidad con lo
establecido en el Articulo 59. Numeral 7. (*)

No consulte a los trabajadores y trabajadoras y a sus organizaciones, y
al Comité de Seguridad y Salud Laboral, antes de que se ejecuten las
medidas que prevean cambios en la organizacion del trabajo que
puedan afectar a un grupo o la totalidad de los trabajadores y
trabajadoras o decisiones importantes de seguridad e higiene y medio
ambiente de trabajo, de conformidad con lo establecido en el Articulo
56. Numeral 2.

Elabore sin la participacion de los trabajadores y las trabajadoras, el
Programa de Seguridad y Salud en el Trabajo de la empresa, las
politicas y compromisos y los reglamentos internos relacionados con la
materia, asi como cuando planifigue y organice la produccion de
acuerdo a esos programas, politicas, compromisos y reglamentos, de
conformidad con esta Ley, su Reglamento o las normas técnicas.
Articulo 56. Numeral 7

No imparta a los trabajadores y trabajadoras formacién tedrica v
practica, suficiente, adecuada y en forma periodica, para la ejecucion
de las funciones inherentes a su actividad, en la prevencién de
accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales, y en la
utilizacién del tiempo libre y aprovechamiento del descanso en el
mometito de ingresar al trabajo, cuando se produzcan cambios en las
funciones que desempefie, cuando se introduzcan nuevas tecnologias
o cambios en los equipos de trabajo, de conformidad con lo establecido
en el Articulo 53. Numeral 2. (*)




Anexos
: —gg——

s s INFRACCIONES GRAVES

STATUS
ACCION U OMISIONES
No controlar las condiciones inseguras de trabajo estableciendo como
prioridad el control en el origen, segian lo establecido en el Articulo 62. X
Numeral 3.
No investigue los accidentes de trabajo v las enfermedades
ocupacionales a los solos fines de explicar lo sucedido v adoptar los x

correctivos necesarios, segin lo establecido en el Articulo 40. Numeral
14. (%)

No evalie y determine las condiciones de las nuevas instalaciones
I antes dar inicio a su funcionamiento, de conformidad con lo establecido| X
en el Articulo 40. Numeral 15.

No elabore, implemente o evalle los programas de segurnidad v salud en
el trabajo, de conformidad con el Articulo 18. Numeral 20. (*) X
No presente, para su aprobacion ante el Instituto Nacional de
Prevencidn, Salud y Seguridad Laborales, el Proyecto de Programa de
Seguridad y Salud en el Trabajo, segin lo establecido en el Articulo X
40. Numeral 16.

No evalile ni mantenga un registro actualizado de los niveles de
peligrosidad de las condiciones de trabajo, de conformidad con lo| X
establecido en el Articulo 62. Numeral 2.

No registre y someta a la aprobacidn del Instituto Nacional de
Prevencion, Salud y Seguridad Laborales los proyectos de alto niveles X
i de peligrosidad, de conformidad con lo establecido en el Articulo 64.
No realice las acciones de control en el ambiente de trabajo cuando la
concentracién ambiental de la sustancia en cuestion o el nivel de
intensidad del fenémeno fisico sea superior al cincuenta por ciento| X
{50%] del Nivel Técnico de Referencia de Exposicién correspondiente, de
conformidad con lo establecido en el Articulo 68.

No provea a los trabajadores y trabajadoras de los implementos y
equipos de proteccitn personal adecuados a las condiciones de trabajo
presentes en su puesto de trabajo v a las labores desempefiadas de X
acuerdo con lo establecido en el Articulo 53. Numeral 4.

No permita que los trabajadores y trabajadoras acomparnen a los
funcionarios o funcionarias de inspeccion cuando éstos realicen su
labor inspectora en las empresas, de conformidad a lo establecido en el| &
Articulo 53. Numeral 8.

No realice perigdicamente a los trabajadores y trabajadoras examenes
de salud preventivos, niegue el acceso a la informacion contenida en los
mismos de conformidad a lo establecido en el Articulo 53. Numeral| X
10. (*)
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ACCION U OMISIONES

No desarrolle programas de educaciém v capacitacion técnica para los
trabajadores y trabajadoras en materia de seguridad v salud en el
trabajo, de conformidad con lo establecido en el Articulo 18. Numeral
2.

No desarrolle o mantenga un sistema de vigilancia epidemioldgica de
accidentes y enfermedades ocupacionales en el centro de trabajo, de
conformidad con lo establecido en el Articulo 40. Numeral B,

No identifique, evalie ¥ controle las condiciones y medio ambiente de
trabajo que puedan afectar tanto la salud fisica como mental de los
trabajadores y trabajadoras en el centro de trabajo, de conformidad con
lo establecido en el Articulo 40. Numeral 3.

No desarrolle programas de promocion de la seguridad v salud en el
trabajo, de prevencion de accidentes vy enfermedades ocupacionales, de
conformidad con o establecido en el Articulo 40. Numeral 11.

No someta a consulta del Comité de Seguridad y Salud Laboral, regular
v periodicamente, las politicas, programas v actuaciones en materia de
seguridad y salud en el trabajo, de conformidad con lo establecido en el
Articulo 40. Numeral 6.

No informe por escritc a los trabajadores y trabajadoras de los
principios de la prevencidn de las condiciones peligrosas o insalubres,
tanto al ingresar al trabajo como al producirse un cambio en el proceso
laboral o una modificacion del puesto de trabajo, asi como no
instruirlos y capacitarlos respecto a la promocion de la salud y la
seguridad, la prevencion de accidentes y enfermedades profesionales,
como tampoco en lo que se refiere a uso de dispositivos personales de
seguridad y proteccién, de conformidad con lo establecido en el
Articulo 56. Numersl 3.

No informe por escrito a los trabajadores y trabajadoras y al Comité de
Seguridad y Salud Laboral de las condiciones peligrosas a las que estan
expuestos los primeros, por la accion de agentes fisicos, guimicos,
biologicos, meteorolégicos o a condiciones disergondmicas o
psicosociales que puedan causar dano a la salud, de acuerdo a los
criterios establecidos en el Articulo 56. Numeral 4.,

No registre en el Sistema Unico de Sustancias Peligrosas las sustancias
que por su maturaleza, toxicidad o condicion fisico quimica pudieran
afectar la salud de los trabajadores y trabajadoras, de conformidad con
Io establecido en el Articulo 65.

Incumpla con €l deber de informacién al Comité de Segundad y Salud
Laboral ¥ a los Servicios de Seguridad y Salud en el Trabajo de la
incorporacién al centro de trabajo de empresas intermediarias,
contratistas v subcontiratistas. Articulo 57.

Someter a los trabajadores a meétodos de trabajo, maquinarias,
herramientas y Otiles utilizados en su trabajo que no estén adecuadas a
sls caracteristicas psicolégicas, cognitivas y antropomeétricas, segin lo
establecido en e] Articulo 60.

STATUS
OK |NP

X

X
X

X
X

X
X

X
X
x
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STATUS
l ACCION U OMISIONES
OK |NP
Se supere en el centro de trabajo los valores establecidos como Niveles &
Técnicos de Referencia de Exposicion, de conformidad con esta Ley, su © g
Reglamento o las normas técnicas, que puedan generar enfermedades| © o
cronicas que comprometan la capacidad de trabajo o darlos graves a la g‘ Q
seguridad y salud del trabajader o trabajadora, sin que se hayan e} E
adoptado las medidas de control adecuadas segiin lo establecido en el| & =
Articulo 68.
! No adapten los aspectos organizativos vy funcionales, ni los métodos,
sistemas o procedimientos utilizados en la ejecucion de las tareas, asi
como las maquinarias, herramientas, equipos y utiles de trabajo, a las X
caracteristicas de los trabajadores y trabajadoras, segiin lo establecido
| en el Articulo 59.
o3 INFRACCIONES MUY GRAVES
STATUS
ACCION U OMISIONES
OK | np

No organice, registre o acredite un Servicio de Seguridad y Salud en el
Trabajo propio 0 mancomunado, de conformidad con lo establecido en| X
el Articulo 39.

No asegure el disfrute efectivo del descanso de la faena diaria, de
conformidad con el Articulo 40. Numeral 7. X

No informe de la ocurrencia de los accidentes de trabajo, de forma
inmediata al Instituto Nacional de Prevencién, Salud y Seguridad
Laborales, al Comité de Seguridad y Salud Laboral y al sindicato, de|
| conformidad con lo establecido en el Articulo 73.

No declare formalmente dentro de las veinticuatro (24) horas siguientes
de la ocurrencia de los accidentes de trabajo o del diagnéstico de las
enfermedades ocupacionales, al Instituto Nacional de Prevencion, Salud x
y Seguridad Laborales, al Comité de Seguridad y Salud Laboral y al
sindicato, de conformidad con lo establecido en el Articulo 73.

No organice o mantenga los sistemas de atencién de primeros auxilios,
transporte de lesionados, atencion meédica de emergencia y respuestas
y planes de contingencia, de conformidad con el Articulo 40. Numeral | >
13.

No constituya, registre o mantenga en funcionamiento el Comité de
Seguridad y Salud Laboral, de conformidad con lo establecido en el| X
Articulo 46.

No brinde auxilio inmediato al trabajador o la trabajadora lesionado o
enfermao, de conformidad con el Articulo 59. Numeral 6. X
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STATUS

ACCION U OMISIONES
OK | wp

No incorpore o reingrese al trabajador o la trabajadora que haya
recuperado su capacidad para el trabajo en el cargo o puesto de trabajo
que desempefiaba con anterioridad a la ocurrencia de la contingencia, o X
en otro de similar naturaleza, segun lo establecido en el Articulo 81.
No reingrese o reubique al trabajador o la trabajadora en un puesto de
trabajo compatible con sus capacidades residuales cuando se haya
calificado la discapacidad parcial permanente o la discapacidad total| X
permanente para el trabajo habitual, segin lo establecido en el
Articulo 100.

Impida u obstaculice el ejercicio del derecho de los trabajadores y
trabajadoras a rehusarse a trabajar, a alejarse de una situacion de
peligro o a interrumpir una tarea o actividad de trabajo cuando,
basandose en su formacidn y experiencia, (Higa motivos razonables
‘para creer que existe un peligro inminente para su salud o para su| x
vida; ¥ no cancelar el salario correspondiente y computable al tiempo
gue dure la interrupcién a la antigledad del trabajador o de la

trabajadora, de conformidad con lo establecido en ] Articule 53.
Numeral 5.

(*) El personal no es suficiente para cubrir todas las drea y mantener asi las
condiciones de limpieza.

{*) Requiere adaptacién a las nuevas exigencias de la reforma de la Ley
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Anexo 12. Estadisticas de accidentes en la Direccion de Manufactura
entre los anos 2001 - primer semestre 2005

GERENCIAS

Proceso

Ing. de Planta

Empaque

Ing. de Empaque

Contratistas
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TOTAL
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Estadisticas de accidentes del primer semestre 2001. Fuente: Reporte Médico Mensual

Afio 2001. Servicio Médico Avon

GERENCIAS JUL | AGO | SEP OCT | NOV | DIC | TOTAL
Proceso 4] o0 ] 0 1 0 1
i Ing. de Planta 0 0 0 1 0 0 1
Empaque 0 2 0 3 < 1 10
Ing. de Empaque 4] o 4] 0 o 4] o
Contratista o 0 0 0 1 4] 1
TOTAL 0 2 0 4 6 1 13

Estadisticas accidentes del segundo semestre 2001. Fuente: Reporte Médico Mensual

Afio 2001. Servicio Médico Avon

GERENCIAS

Proceso

Ing. de Planta

Empaque

Ing. de Empaque

Contratistas

TOTAL

N C ool
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Estadisticas de accidentes del primer semestre 2002. Fuente: Reporte Médico Mensual
Afio 2002. Servicio Médico Avon
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GERENCIAS JUL | AGO | SEP OCT NOV | DIC | TOTAL
Proceso 0 0 4] 2 o 1 3
Ing. de Planta 0 0 0 0 1 0 1
Empaque 3 8 3 1 3 o 18
] Ing. de Empaque 0 0 0 0 0 0 0
 Contratista 0 1 0 2 0 0 3
TOTAL 3 9 3 5 4 1 25

Estadisticas accidentes del segundo semestre 2002. Fuente: Reporte Médico Mensual
Ano 2002. Servicio Médico Avon

GERENCIAS ENE | FEB | MAR | ABR | MAY | JUN |TOTAL
Proceso 1 1 1 0 0 3 6
Ing. de Planta 0 0 1 0 0 0 1
Empaque 1 1 2 0 1 1 6
Ing. de Empaque 0] 0 o0 0 0 1 1
Contratistas 0 0 o 0 0 0 0
TOTAL 2 3 5 1 1 5 1Y

Estadisticas accidentes del primer semestre 2003. Fuente: Reporte Médico Mensual
Ano 2003. Servicio Médico Aven

GERENCIAS JUL | AGO SEP OCT | NOV DIC |TOTAL
Proceso 0 1 0 0 0 0 1
Ing. de Planta 3 1 4] 0 0 0 4
Empaque 6 2 2 2 1 0 13
Ing. De Empaque 0 0 0 0 0 0 0
Contratista 0 1 0 1 0 0 2
TOTAL 9 5 2 3 1 0 20

Estadisticas accidentes del segundo semestre 2003. Fuente: Reporte Médico Mensual
Ano 2003. Servicio Médico Avon




Anexos

GERENCIAS ENE
Proceso
Ing. de Planta
Empaque

Ing. de Empaque
Contratistas
TOTAL

s 5w Y 0 Y O R )

mDDI—*GMg
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Estadisticas accidentes del primer semestre 2004. Fuente: Reporte Médico Mensual
Afio 2004, Servicio Médico Avon

GERENCIAS JUL | AGO SEP OCT NOV DIC | TOTAL
Proceso 0 1 2 0] o 0 3
Ing. de Planta 0 1 3 0 1 1 6
Empaque 0 2 3 1 o 1 ¥
Ing. de Empaque 0 0 o0 0 0 0 0]
Contratistas 0 0 0 0 0 0 0
TOTAL 1 8 8 2 2 3 24

Estadisticas accidentes del segundo semestre 2004. Fuente: Reporte Médico Mensual
Ano 2004. Servicio Médico Avon

GERENCIAS | ENE | FEB | MAR | ABR | MAY | JUN |TOTAL
Proceso 0 0 1 0 3 o 4
Ing. de Planta 1 1 0 0 0 1 3
Empaque 1 3 4] 3 4] 2 9
Ing. de Empaque 0] 1 4] 1 o 0 2
Contratistas 1 0 1 0 4] 0 2
TOTAL 3 5 2 4 3 3 20

Estadisticas accidentes del primer semestre 2005. Fuente: Reporte Médico Mensual
Afio 2005. Servicio Médico Avon




Anexo 13. Descripcion de los equipos ubicados en el area de Procesos

Area de cremas y lociones

Equipo

| Descripcién

Capacidad: 500 kg. Se utiliza en
la fabricacion de cremas, lociones,
desodorantes y champd. El sistema
de operacién consiste en una etapa de
mezclado (molino) v una etapa de
homogenizacion. Cuenta con  un
sistema de enfriamiento ¥y
calentamiento. Trabaja al vacio. La
diferencia entre ambos equipos es gue
la ABBE 1l esta en un cuarto que
tiene un sistema de extraccién de
olores disefiado para trabajar con
sustancias peligrosas,

Capacidad: 1000 kg. Es un
mezclador de velocidad variable,
utilizado para la fabricacion de
lociones, cremas, shampoo ¥
desodorantes. El proceso de mezclado
se realiza por medio de paletas y
ayudado por la turbina que permite
un mejor proceso de homogenizacion
de la mezcla.

LEE

Capacidad: 300 Kg. Su sistema
de operacion consiste en dos etapas:
mezclado v homogenizacion. Es
utilizado para la fabricacion de
productos de cuidado de la piel v
maquillaje de alta viscosidad, como
mascaras, cremas v lociones.

Capacidad Lee 1 1000 Kgs.
Capacidad Lee II 1000 Kgs.
Capacidad Groen 1800 Kgs.

Son mezcladores en forma semi-
esférica, formados por un sistema de
aspas mezcladoras. A diferencia de la
Groen, las Lee poseen un termometro
ubicado al fondo para determinar la
temperatura de la mezcla.

% |
s
=
=




Area de cremas y lociones

Descripcion

Es un mezclador de uso exclusive
para la produccion de lociones v cremas
de muy alta calidad, va que el proceso
de mezclado se realiza de manera
hermética, lo cual asegura proceso
limpio para obtener un producto de
muy alta calidad. Son tres equipos con
capacidad nominal de 2500 kg., 320 kg.
v 80 kg como lo indica el nombre de
cada uno de ellos. Dicho mezclador
consta de dos sistemas de mezclados
los cuales son: el mezelado por paletas
y €l de la recirculacion, ademas del
proceso de homogenizacion que se
realiza por la accidn de una turbina
ubicada en el fondo del recipiente del
mezclador.

Cada wuno de los equipos
mencionados cuentan con un equipo
auxiliar lamado “Kettle", ellos son
mezcladores cuya funcién es pre-
mezclar los ingredientes del producto a
fabricar, antes de la fase de

homogenizacién en el principal
KETTLES 2 2 3

Area de colonias
uipc Descripcion
18 3 Capacidad Tanque 13: 1500 Kg.
Capacidad Tangue 14: 300 Kg.
Capacidad Tanque 15: 600 Kg,
Capacidad Tanque 16: 1000 Kg

Son tanques de agitacién en los cuales se
fabrican las colonias. Poseen paletas de
agitacion impulsadas por un motor ubicado
en la parte superior de ellos. Tienen un
sistema de tuberias para agua, vapor,
| aleohol, v de descarga hacia los Tanques de
Tanques de Colonias Almacenamiento




Descripcién

Capacidad de refrigeracién: 7,5
toneladas.

Son unidades encargadas de
enfriar el agua que retorna de los
equipos de procesos.

Es un equipo de apoyo
durante la fabricacion de
colonias, tiene como fancién
eliminar particulas solidas que
puedan ingresar al producto
durante la fabricacion.

FILTRO

Area de Talcos

Descripcién

Capacidad Perkins 1: 12 Kg.
Capacidad Perkins 2: 45 Kg.
Capacidad Blender Mediano: 200
Kg.

Capacidad Blender Grande: 500 Kg.

Estos equipos son utilizados

Unicamente para procesar
ingredientes  solidos como por
ejemplo: polvos compactos,
sombras, entre otros. Estan+

provisto de un par de paletas, una
de ella se encarga de darle
movimiente a los ingredientes al
mismo tiempo gue va mezclando, y
la otra paleta se encarga de
granular los ingredientes para darle
la consistencia apropiada.

BLENDER MEDIANO BLENDER GRANDE
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Area de labiales

Descripcion

Es el equipo encargado de
procesar los pigmentos
solidos requeridos para la
fabricacion de la pasta de los
labiales. Una vez molidos los
pigmentos, esta mezcla es
pasada a los kettles para
culminar la fabricacion de la
pasta de labial.

Son equipos de mezclado
a presion que se encargan de
la ultima fase de Ila
fabricacion de la pasta para
labiales. En ellos se mezclan
los pigmentos procesados en
el molino con el resto de
ingredientes requeridos.

30




Anexo 14. Descripcion de las lineas de Empaque

Cuarto de polvos sueltos

Tipo de Producto

U030 D031 0032

Linea En 1 MAaquinas y equipos en la linea
W - . ; s
F 3 Mesa Rotativa de Alimentacion Manual
= 3 Llenadora de Talco v Polvo Facial.
8 Vibrador de asentamiento.
¢4 Sisterna hidraulico de vaciado
" o3 Vibrador de vaciado
] g Tapadora de Rodillos
.5 3 Impresora Ink-Jet
2 Bandas Transportadoras de llenado y
embalaje
©f Balanza 0,2 kgr / Balanza Precisidn,
Talco para el cuerpo 0,3 kgr
3 Capacidad Max. de Llenado 70 PPM
Cuarto de polvos compactos
Mien | TESeIMORRcES Méquinas y equipos en la linea
g0 3 Compactadora de Polvo
s 8 semiautomatica, (sombras, rubores,
£ 8 | polvo facial),
o & ¢3 Balanza, 0,2 kgr cap.
= ': , 8 Tolva de llenado para dos tonos en
2o una misma charola.
v 8 3 Capacidad de comprimido 14 PPM.
&)
o007 003
& ¢4 Compactadora de polvo
b 3 004 005 008 semiautomatica (sombra, rubor y polvo
@ facial).
&8 oo10 gat 0017 ©3 Unidad de esterilizacion (rayos UV).
-

g Capacidad de comprimido 15 PPM en
promedio.

31




Seccién principal:

Llenado de tubo tapa

Linea

Tipo de Producto
Envasado

Méaquinas y equipos en la linea

Linea 7, linea B y linea 9

NORDEN I y NORDEN II

2 Llenadora y selladora de tubos tapas
plasticos marca Arenco.

2 Cabezal de llenado Neumético,
antiderrame, con capacidad de 15ml —
300ml.

¢4 Selladora de tubos plasticos por
medio de resistencia con reéstato.

3 Estacion de llenade y de sellado
(calentamiento y troquel). Alimentacién
y orientacion manual

3 Bomba de piston vertical, para
compensar volumen en tolva de
llenado.

8 Capacidad Maxima de llenado v
sellado 31 PPM,

Crema de doble accion
suavizante de pies

¢4 Llenadora y selladora de tubos tapas
plasticas marca Norden.
3 Selladora de tubos plasticos por
medio de aire caliente, con corte. )
8 Estacién de alimentaciéon automatica,
de limpieza de tubos de orientacion
automatica, de llenado, de aire caliente,
de troquel y cierre y de corte.

¢ Bomba de diafragma sanitaria, para
compensar volumen en tolva.

3 Capacidad Maxima de llenado ¥
sellado 40 PPM.

Ensamblado de compactos

:

Tipo de Producto Envasado Maquinas y equipos en la linea

Linea 22 y linea 23

Polvo Compacto

¢8 Transportadora para ensamblado.

3 Tanel de luz ultravioleta, para
atacar la contaminacion
ambiental de la superficie de los
compactos.

8 Impresora Ink-Jet.

3 Equipo Nordson para la
dispensaciéon de pega en caliente
(Hot melt), con dos cabezales para
la alimentacién de linea 22 y 23.

32
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Llenado de roll-on y colonias

Ti

Linea 20

Miquinas y equipos en la linea

Desodorante para caballeros

g Llenadora de lociones con cadena
transportadora.

t# Tapadora automatica.

4 Dispensadora neumatica de bolitas
fabricada en casa.

3 Mesa rotativa de embalaje.

2 Equipo de Codificade automatico
Video - Jet .

Linea 19

Desodorante
para damas

S

\

g Sistema alimentador de botellas
automatico.

e2 Llenadora de lociones v emulsiones.

¢4 Tapadora automatica con sistema
automatico de alimentacion de tapas
¥ acoplamiento de sistema
automatico de dispensado de bolitas.

g Mesa rotativa de embalaje.

ot Equipe de codificado automatico
Video - Jet.

Linea 24, linea 25 y
linea 26

Locidon para
después del
bafio

s Llenadora de Liquidos e
hidroalcohdlicos por gravedad.

o5 Capacidad de llenado 40 PPM

o5 Banda transportadora table-top para
el lenado

2 Tapadora semi - automética,

3 Conveyor con banda transportadora
de lona para embalaje.

g Ink-Jet, Marca Linx, Mod. 6200R,
Afio 2001

Linea 27 y linea 28

Colonia para caballeros

o Llenadora de liquidos e
hidroaleohélicos con cabezal
automatico de encrimpado JG para
sellado de colonias con vaivulas
spray.

cd Cabezal Neumatico para asentado de
valvulas spray.

2 Conveyor con banda transportadora
de lona para embalaje.
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Cuarto de Moldeado de Labiales

" Linea Tipo de Producto | Miquinas y equipos en la linea
3 -2 g Linea de ensamblado vy flameado de
& ’g labiales.
: ‘h e Tinel de calentamiento para las
.§ » presentaciones con termoencogible

Lahiales con bala

g Linea de llemado y moldeado manual de
WOCs de labiales
©g Dos (2] mesas de enfriamiento para colocar

los moldes calientes gue contienen las
balas de labiales.

Linea 29, linea
30, linea 31, linea
32 y linea 33

Cuarto de Esmalte y Llenado en Caliente
Linea Maquinas y equipos en la linea

-]

(]

g 3 Llenadora de liquidos y esmaltes

:ﬂ manual.

B ¢d Conveyor con banda transportadora de

'm" lona para embalaje.

@ 3 Retapadora manual

H 3 Impresora Ink-Jet.

ac
Linea 40:

¢ Llenadora manual a piston para

productos viscosos. Tecnelogia
neumatica. Repotenciada

recientemente en Avon. Usada para
mascaras, lip gloss, bases viscosas,
etc.

g Impresora Ink-Jet.

Linea 40y
linea 41

ca Tolva para productos de llenade en

caliente

Linea 39

g Tianel de enfriamiento
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Be reciben los Personal del Almacén Supeisu de

ingredientes por parte tde R.I ubica Almacén de R
de log proveedores ingredientes en log recibe Orden de
racks Produccidn

Llevan log ingredientes  Preparan loe ingredientes  Llevan ingredisntes
al Area de Procesos de acuerdo a lag cantidades  al Area de Prapesaje
exigidas en la Orden

Entraga Orden de
Produccitn a log
Procesadores

Procesadorsg bugcan
ingredientes requendos
para armat la Orden de
Produccidn
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Supervisor entrega a
Procesadores la
Orden de Fabricacién

Las paletaz con log
ingredientes gon ubicadas
en el Area de Colocacién de

FPRE-pezaje

oy

Vierten ingredientes en

Fabrican el producto,
gsegin el procedimiento el equipo
indicado

Procesadores buscan la paleta

con los ingredientes del
producto a fabricar

[ Ll
adan log ingredientes
hasta el equipo asignado

para la fabricacidn

soxXauy
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L

1 4

Toman muestra del
producto en fabricacion
para llevarla al Laboratorio
de Control de Calidad

Lievan log batch hacia log
anagqueles de Empague

Al recibir la aprobacidn
del Laboratorio,
degcargan el producto

Culun etiqueta de
identificacifn del producte

Coloca las tapas a los
batch que contienen el
producte fabricade

Pezan los bateh




a. Almacén de Ingredientes
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCES0S DEL AREA DE PROCESOS

OPERACION: MOVILIZACION DE LOE INGREDIENTES A NIVEL DEL SUELO
DETALLE: Movilizacian de ingredientes desde/hacla los anaqueles del almacén
Ubicasién: Area de almacenamiento, Almacén de Indredientes,

L]

[5]

143

o

rapide

BiMonta los pipotes en las paletas

9

Evitar movilizar en forma

g d [SDhiho

e | &
g |8 B ] g
2 lgkE 2 E £ g g
Resumen E E -% .l'-' B & g 5
&|E8 E g |E|E|%| 2
& &
Olole [=9vD[O
Cantidad Total 2 1 L 5|1 o] o 2
Evento _&i-b:h del Evento Recomendaciones
Busca las ordenes de Fabricacion 5 = ||
Verifica la informacion recibida © oy
Busca Ia tranapaleta manual (zorrs) ) =il
Manipular en forma
Carga la paleta con la transpaleta manual | —
'1-{““_&} {3"""'@-. v D E' :d:l::u;lu.l.dnlan'a.apal:m
Tdentifica en la orden el ingrediente requerido v ==
Va al anaquel que contiene e ingrediente i = [ [
Trasladarse con cuidado,
Se dirige hacia la paleta que contiens el FIf () © L. [D| O |sin correr, ni caminar
@
\@

@/@ N ‘\@ @@fé\@@@

inadeciada las cargas
C'J’l v D - pesadas, no empujarias.
Repite los eventos 5, 6 7,8 hasta ) v O O
completar la orden
Traslada la paleta con la orden lista al T_mﬂlaﬂame u::un cn.i:idadu.
area de prepesaje (Fin) C} @ \E> ? D D sin correr, ni caminar

rapido

Ejemplo de Diagrama de flujo de procesos operativo de las actividades
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS DEL AREA DE PROCESCS
OPERACION: PESAJE DE INGREDIENTES PARA PROCESOS

DETALLE: Descarga de ingredientes de cidigo fijo

Ubicacién: Area de prepesaje, Almacén de Indredientes.

=)
=
=] o
5|2:] 25 |1 HEIE
Resumen R =] g2
(38 3L [S(3[&]%
Q E‘L = & ‘B E= = E
& § =
O\ D VIDIL] |
Cantidad Total B 2 L] 3|0 o 2
Evento Bimhn_l_g del Evento Recomendaciones
1|{Revisa el Reporte de Orden de Produecian | ()]@) @ | N7 ,%
Identifica ubicacion del barril g contiene
: ingrediente a pesar Ol@ @ = ?..-Dl
3{Bu 1a halan (1
alln wla‘bal . el barri e S i
eva anza hasta ¢l barril a descargar ((){(O) == kv [ |Desplazarse con cuidade
Tomar el recipiente con
S{Coloca el recipiente sobre la balanza q,@' @ el [O | [0 |ambas manos y en forma
adeciada
| Ubica el recipiente debajo de valvula del 5 @ mﬁzmﬁ’f
I .] 1
= & Q ? D D derrame de mgrediente
T|Abre la llave para descarger el barril 2 [::;v E
8| Espera que la batanes indique el peso requerido 3 l:::ﬁ v 1
o|Cierra Ia valvula del barri] = kv im)
Tomar el recipiente con
(*| 10fCarga el recipiente ambas manos v én forma
‘I-..___‘-
11|Lieva el recipiente hacia el drea de pesaje O () .@"“' N [ |Pesplazarse con cuidado
, - gl Ubicar en forma correcta
12 Em;: contenide del recipients en el (=) @ —, RV ™ | A SRS Pl STAr
derrame de ingrediente
Sella el recipiente con tapa o plastico 1
13| cesistente {Fin) Ole| @ =V (O

[*] IMPORTANTE: depende del peso, 1o carga o lo empuja

Ejemplo de Diagrama de flujo de procesos operative de las actividades
desarrolladas en el Almacén de Ingredientes. Area de Pre- Pesaje
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b. Area de Fabricacién

OLAGRAMA THE FLULM DE PROCESOS DEL ATEA DE PROCE Sk
2 CONTROL. DE DuCTo

DETALLE: 5umenns de s Vistowdud de Cremas

ke iy e prrocd =n &l EppE . A 3o P

S creman y Inciores

el b

==

Canitedaid Total

i 1)

5 ==
-0

Eveute

\§Mumen |s tresjsalein Gutisd (eorm)

Ha di Griticnn kw lmih de 01
o I pmlictn o |s trespsdeta manial

E

!ed [y ——

THBusar =] rrvmse da

Ui ol mnvase e descurga an s vhinas de salida del
iTrinlitu

[N wn Bainh de menog
e i et

7| Erciecxde ln

HlSncn wl B del haneh oo i e

=) &4 B e I bibvw el motina

Uur'hn--au:!wirrud

13} Adicinns niar |s viscoxeded

i Er:'a\O (}Oﬁ’}

118 him w foomar I ey e mageindo

12| Mmsch ins rempansnies

LB eviriton del 8 al 12 hasin obtensr mescla {ry

(L}

G T D

15| Monts al kbatch con T el e la

18| Msaga ln trol fiadiiinl

[Unar lanime de angpinidad

IT|Regize ol dren de o

VE{Cnrgm |s palein con (B transpalets imasual

19{Llmin 38 paletn histn Iu salide del e 3s tmbags

[ ¥ u un snxier de prossss

21 |Llcva s palsis =on sl man hsiin ln nhmch

22lsjs dal monincargne

;':TLMEF"L""‘

[l laa paketng S mesclade de b migquina

Plo imireduc les cxtremidadas
& eiimmilo ks paleins usinn
F NGk e nin

o
O

3 m wl o
2[Se mones an ls pele s el batck de [
7| El aumiliss siils &l fon
24 EL auwilise sl munincargas hasoy attwrs de versids
29{Demzurpn |n maciy wn b ok i
20| E) aualiar e pmicta 8 o sltum dol suels jae e e
31 [Bulbe w bn mibquins g e
Fx|Encmnde =l maoling
{Majs de |s mibcpaing
g (e £ TR
= um anls ol n e o camie de la uinm = L]

KIFKIKKkKkkIK] < KkkiiRRRRKRRKIRRR] < kiR

Clerrs 18 Baie 8 figm
ATRE

ﬂ OD?O?D?D DD(PI:I ﬁ DTODG?DD

Umar gunntas da pronscrisn pars
I3 |ovitar conturis crm susmneas &
P R AT e

43| Analies spmese In Miuestos o las prushes cormsspondises|

O

|
veliv)

44 Bl s mussire cimpl low requistiong mrvins 8] prooess

B0 Cmacarygm ul pradiscns lits 2o in beich

Mo mpoysr sl batsh da dessanga o
El () law axtrermdndes inkrione

El{Tepe sl batch son un plastion

£2{Cokca wiguetns do agrobesiin

AafCokoon dos baich por paleis

| Carga i prileti com ol mumtacargs

Lizvu In puisin hanes dove de pesape

Pasa ln o Bom babch.

55
L
57
58| Colncn |us psleime =0 In balisss
=9
&0

ln con =l manincargs

kkkaiakaakaiaal < kkkal

2

Ejemplo del diagrama de flujo de p
realizadas en el area de Procesos (Equipo Eppenbach)
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DIAGRAMA DE FLUJO DE FROCESOS DEL AREA DE PROCESOS
OPERACION: UNION DE TODOS LOS SEGUROS
DETALLE: Prepuracion e labiales
Ublencién: Fabricaciin de productos en los kettles, Area de Fabricacitn de labiales,
c £
o et = )
ElZel32|2|5e)|s
Resumen gl=2= el BlE]| e
o EE FLlc]n g | &
= w | 22| E|E|c| 2
=T A EEle (= =
© =
— O_-
Q = D]
Cantidad Total &7 5 O ||| 3
‘Evento Simbolo del Evento Recomendociones
1 ¥l processder verifica la Orden de Procesa Ol @ = 57 H-1
Identifica paleti que coptiens ngredientes a e
a{provesar @] —@Jl:,'*ﬁ vl { R |
3|Busca In traspadetn mamal [morra) @] @_ \val [ ] [
Se dirige hacia ks paleta gue contienc los batch rustadarse con cuidado,
"dzR! D @ :@ff’r‘l—;v D L evitar correr
Carga ba pmbeta con la branspaieta misnui ,-f“/‘l ' Utilizar en forme adecuada
S-tmfm] @:.,@_H @' "::’ '? D D la traspaleta mans|
—
——
f i Trasladarse con cuidedo,
Llewa la 1
6 paleta hasta la Marmita pars Labiales | O | © @,ﬁ VDO
Agregar con ouidado los
7|Agrega el mosile en la méguina )] @ | = 57 |[D | [ |meredientes para evitar
salpicuduras
é)- Aprepar con euidsde los
HlAgrega la cers en la miquine Sl @ |=|V |D | |ingredientes para evitar
o salpficad uris
O Espera mientras e derrite la cern ﬁ_ @ |
10 3e dirige hacia ia mezciadors
11{Agrega seelte en of envase de b mezcladors (=] ¥
12} Agrega los pigmenios en & mezcladora AV
15| Espera mieniras s meschin los ingredientes ¥
14{8e dirige haria ¢l Matino de Rodillos ; [=1kv]
1505e asegura que el Moling esté apagado )
16| Retira las pirzas miviles del Maling (H =7
5 ’ Asepurar que ki maguing
171 Larnpia los rodilies con la mano derecha 6 @ @ [:> W D O it sanin
18| Caloca ef dispositivo de seguridad K- M=)k ]
: No meter kaa manos entre jos
PO B ooty % it JocilNos Bl O | @ =V |D O |rditos del metino
kY
20(Pone en cantacto dos de las tres rodillos [@) ,E: =) v [ m
" Mo distreerse mientras
21|Limpia Jos rodillos con la mang derecha (Ir'j/ © |2 |=\v DO e ;
Repite eventa 19 hasta que ambas rodillos esten
22l;ll:r!ph:la f:’ @ @ I'.:} v D L]
. o distracrse mientras
Li el rouiill
| Sl 3 i:|:) @ @ ::. v D O realiiza esie tralujo
24[Repite eventa 19 husta que & todillo este limpio FRE = OJ
25| Detiene el funcionamiento de kos rodillos @Jc:} LY
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Continuacion

Lirmpie las picsas moviles del Moling @
Coloca las piezas en el Moling @
Saca I bandeja del Molino con la mano isquierda % @)

00
mE

< < KK < KRRRK] < kKK < k< kkkkkkkkkkkkk

{Limpia 1a bandeja con la mana derecha
[Repite evento 28 hasta que la bandeja esté lmpia

S EEYE

L

Colocs nuevamente 1z bandeja en su fugar

3¢ dirige hacia la mezctadora

©

2

=== iy
e @_
ore

Gizon

o|®

©)

VST VIS TNNS

Ny

Retira el envase de la maguina

Lleva el envase hacia e Moline de Rodillos
Coloca el envase sobre el moling

Gradiia la presion de ambos rodillos hasta que
queden en contacto

Coloca log pargles

5 B B8 EE®EHE

Colocar un sistema de
descanga que evite
|fevantamientn de cargas

0 9 © BO0PEPEoEoPo0
O |0 O [Oooocoooioa

P
L

Com Ia mano izquierds sostienc ol envase y con
|k derecha descarga & mencds

©
42|Limpia el envase con una paleta ©
43|Colpecz e envase a la salids del moling
44| Agrega un ingrediente para limpéer los rodillos
Gradia tercer rodillo hasta que quede al espesor
|adecuado
46| Descarga la mezcla del moling'en ef envase
47 (Toma una muestra del producto
48|Lieva la muestra a! laboratorio
49 Espera que el analista apruebe ls mescla
30iRearesa hacia el Molino de Rodillos

Agacharse v con ambas

|manos tomear & envase

31jLlevanta el envase del sueld

52|Traslada ¢ envase hasta la marmita

53| Coloca el envase junto & la marmita

Agregs la mezcla en la marmits con una
Hespatuls

35|Repite evento 50 hasta descangar toda la mezda
36|Baja la tapa de la marmita

57|Espera que se homogenice | cers con la mezcla
58|Sube la tapa de la marmita con las dos manos

Agregar con cuidado para
evitar salpicaduras

O |09 O [0®000 U oo

1111 g 1 g g R g g ! R ! O 1 )

Pel
o

eolelelefelo] @ loldlolelel ©
d{@ ©
0500 o 0o o [ooocn O ooo

Iy
S
Sy
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Continuacion

50| Aarepy polvo para dar brillo &l labial |Utilizar mascarilla
60| Beapa la tapa de la marmita

61|Espera que la meacla se homogenice

62|Levants la tapa de la marmita
63(Toma Ia varilla de mezcla

Amta la mezcla sujetando la varills con las dos
MANDS

65| Saca la varilla de la mezcla

66} Coloca lavarills en un envase junto a la marmita
67| Toma una muestra de la mescla

68|Lleva la muestra al laboratorio

69| Espera que e analista apruebe la mezcla
T0{5i oo se o aprueban por falta de color

T1{El analista indica el procedimiento & seguir
T2{El procesador se dirige hacis la marmita
Adiriona ingrediente hasta obtener ¢l color
tequerido

T4|Vuelve A tomar un muestra de la mezcla

75| Lleva la muestra al Iahoratorio

76| Espera que el analista apriche el coler
T7|Regresa hacia la marmita
TB|Buszce ef ingrediente para incrementar ls viscosidad
79| Adiciona ingrediente en la marmita

20| Baja |2 tapa de la marmita

#1|Espera que la mescls s homogenice
B2|Sella la tapa

B3| Abre Ia valvila de vacio

Vigila las condiciones de la mezels a traves del
visir

85|Espera que la mezcla no tenga burbujas

&6|Levanta la tapa de la marmita

87| Toma una muestra de Ia mezcls

BE|Lleva ls muestra al laboraotria

89| Regresa al drea de trabajo

Busce e carton para las cajas que contendran
mezela final

OPe
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Continuacion
91{Toma ¢l carton que necesita %"'@ S iD U
olpoaearon 00 (@ BV IDO
¢l carton que extrae de Ia dispensadora de
Ao l0l0 (@ 2lviD|D
94Coloca un plastico dentro de Ia caja ) © o v DO
95{Caloce la caja cerca de les marmitas @ 2 DvIDIO
| 96{Se dirge al laboralori 0lo [g=IvID0
| 97(Busca la aprobacidn del analista Ol © v D [0
| 08]Se dirige al lugar de trabajo 0] G ms KvJ ]
99]Busca un pafito que sirva como filtro 0Ol 0 =) VD10
100|Se agacha 7 o amarra & la vélvula de descarga ”@/ =V (DO xmﬂﬂﬂem
101{Coloca el canal de descarga @ 16 oviDI0
102{Busca Ia caja con el plastico 0 o= v DI
103{Coloca Ia caja en en Ia balanza % 2 OV IDI0
104{Coloca el canal de descarga sobre la caja g 0 le|oviDIO
105{Abre Ia valvula de descarga 6lo [2 DlvIDIO
ra que se lene la caja hasta que lo indique
s 0] 0 | @[BrHO|D
107|Retira la caj llena 010 @ DlyIDIO
108{Coloca una caja vacia Ol © =) kv ]
109] Repite eventos 106, 107 y 108, (G0 IV ID IO
110|Deja enriar el labial 0lo g IErAD O
111{Sella 1a caja o 16 ovDIO
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Anexo 16. Diagramas de flujo de procesos (operativo) de algunas de las
actividades evaluadas en las lineas de Empaque

3 Seccidn principal:

c.1. Llenado de lociones y cremas:

Linea 13. Llenado de "Anew Alternative
¢4 Descripeion del Producto:

Complejo Intensivo Anti-
arrugas. Contenido Neto 30 ml

¢4 Descripcion de la linea de
produccion:

La linea requiere de doce (12)
puestos de trabajo para el llenado de
- esta crema, los cuales son:
alimentadora, colocadora de protector, tapadora, limpiadora,
etiquetadora, arma caja, colocadora de producto en caja, cerradora y
embaladora. Veamos en el siguiente diagrama el desarrollo del producto:

Operaria coloca los frascos en la El producto pasa a la siguiente estacion donde
alimentacion de la linea se le coloca el seler (protector)

J




g o —
Etiquetadora identifica cada
producte con la “Etiqueta Legal”

Una operaria se encarga de armar la Colocadora y Cerradora se encargan de ubicar
caja de cada producto el producto en su presentacion final

—_

Finalmente el producto es embalado para ser llevado al Almacén de
Productos Terminados
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c.3. Llenado de tubo-tapa:

Linea B. Llenado de brillo labial

¢2 Descripcion del Producto:

Brillo labial escarchado
Contenido neto 15 g.

3 Descripcion de la linea de produccién:

Esta linea requiere de cuatro (4) puestos
de trabajo para el llenado de esta locion, los
cuales son: alimentadora, etiquetadora, verificadora de sellado ¥y
embaladora. Dependiendo del producto, algunos no requieren ser
etiquetados y el nimero de operaria se reduce a dos (2), la alimentadora
y la verificadora de sellado, esta ultima también se encarga de embalar
el producto terminado. El diagrama que se muestra a continuacion
muestra las etapas de desarrollo del producto:

Alimentadora coloca los tubos Operaria rEFibe producto verifica
en las hazes la calidad del sellade

N

Operaria embala producto Etiquetadora identifica producto
terminarin con etioueta legal
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DIAGHEAMA DE FLUJO DE FROCESOS DEL AREA DE FROCESOS

ALLE: Alimentacidn de b nes

1 Uenado de crems pars las manos

n: linea Norden . Seceldn Principal, Lincas de Empague

\

I

1= L] -
s |8, $x| Bl E|e)|d
B Ei|eREl 2| 2|2 %
i E g E- a8 E g E %
Q é =T =4 = =
o g2 = 1w |[>I1L]
Cantidad Total Q a 1] 14 Q 2 1
Evento Bimbeloe del Evento Recomendaciones
1|Espern gue =l asistente cologque en el p-ma-cajﬁ.s_D- @ p¥i =
La caja gue contiene los tuba-tapas ) [i&7]
[~
H Prec e
2|La eperaria sube por las cscaleras delequipn | () )] & EQ/ kv FD 1 e ?umnljn":ﬂmpm ks
e coloca de frente a la caja que contiene ; —
3|
los tubos tupos O © v DO
4| Toma con ambas manos ks tbe-tapas {or— @ = |7 10
Nointroducir las extramidades
Introduce los tubo-tapas en un porta-tubos ’
que poses &l equipo @ @ I‘::) = (1 | | :hmpﬂwmmm?;;n el canal de
6{Ordena los Tube-tagas con la mano derecha () — 5
7|0 media viela (i8] = A
: tPrecancion o te el
i o i @ @ @ :::} v 1D O] drupimrrdl:ninm:nmrrﬂmr citas
OS¢ coloea de frente Al tahlero de contml ] _@ == vl
10| Verfica gue el equipe este en buen estado ) @
11|Presiona con la mano derecha el boton de %ﬁ v
Eiaesy ] = v D
12(Da media vuelia el E= = %7 1)
: Precaucion durante ¢
1| Sube tas escaleras C @ |® |2 O M[:;::‘:mkﬂ e e
14|50 eolota de frenta & k& caja con los Tubo-tapas| D -E:; 7 1
15{Repite los eventos desde ol coatro (4] al seis (5] | = (57 =
Cnande se termina el primer nivel en la caji de l::ﬁ W
16{tubos-tapas saca ¢l separsdor de carton que :} hvd
divide la caja con la mano derecha, = |7
17[Da media vurita 52 |V
:ﬂ'lﬂﬁ.!n Precauciin darante e
: Ias escaleras O |9 @& & (v DO desplazamisnto pars evditar caidas
19{Se dirige hacia una caga de desperdicios 'Eb 32
| 5e incling un poc =
[Caloca ol separados de carton en ba caja de = [ [
31 |desperdicios con lo mung derechs E:} v I
-22|0 media vuetta (=] [ e} LV
Precaucion duranie el
25 EscalEras
3|ube Ias O | |e ||v DO vl et s el
24[5c coloca de frente al porta-Tubos D10 & 0=lv I
Colocar barandas an platatorme
25|Espera que se vacis el porta-tubos O 8 |& — [ |pars colocar siita que permita
= descinse  operars
#i|Repite eventos hasta culminar la. produccion G‘E:%’ — 1% D 1

4
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DIAGRAMA DE FLILJO DE PROCESOS DEL AREA DE PROCESOS
(OPERACION: Licnado Ot cremia para s manos

DETALLE: Alimentaciin de la finea
[Ubcacidn: lines Norden 11, Seccidn Principal, Lineas de Em

;

&

| Ressuimen

eraciin Agregar (2
Eremara

Crperacitn capt
Informeackn

Cantidad Total

E skl Amacensje
wld

F

B @)
= {9 %
i ﬂnlﬂ Transpart

B

Espers que el axistente b coloon del lado
derecho de las cajrs armagas
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c.4 Armado de compactos:

Linea 22. Armado de polvo facial compacto
3 Descripcion del Producto:

Brillo labial escarchado
Contenido neto 15 g.

3 Descripcion de la linea de
produccion:

La linea requiere de siete (7) puestos de
trabajo para el llenado de esta locidn, los cuales son: etiquetadora,
alimentadora, dispensadora de pega, colocadora de charola, colocadora
de mota, colocadora en caja y embaladora. El siguiente diagrama
muestra la secuencia del desarrollo del producto:

; = g ¥y | - :
Etiquetadora coloca codigo al Alimentadora ubica  Operaria coloca charola en
portacompactos portacompactos bajo el portacompacto

dispensadora de pega

El producto terminade es Operaria arma la caja e Coloca mota sobre la
embalado introduce el compacto charola y cierra el

portacompactos
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Anexo 17. Evaluacion ergonomica en el Area de Almacenamiento.
Almacén de Ingredientes.

1. Pesaje de Batch en Uso

Mufieca=3 Girp de mufieca =1 _




2. Buscador de Ingredientes

Brazo = 2

Antebrazo = 3

Mufieca = 4

Girp de mufieca = 2




3. Montacarguista

ot | [omeme]
g




Brazo = 2

Antebrazo = 2

Mufieca = 3

Giro de mufieca = 1

Tabla C =3
PUNTUACION FINAL

l.l
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Anexo 18. Evaluacion Ergonémica en el Area de Pre-Pesaje.
Almacén de Ingredientes

3% Procesador Mesa N° 1

Antebrazo = 2

Tabla €

i/
Py .-.I;-I..L: & '._ 1 -_.:I.,\_ FINA i




Mufiscs = 4

e |

TablaC=7
PUNTLIACION FINAL




Brazo = 3 Antebrazo =2

Mufieca = 3 Giro de murieca = 2

Tabla C

PUNTUACION FINAL




2 Procesador Mesa N° 3

e Tabla C = 7
[ e s S PUNTUACION FINAL
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Brazo=3

Antebrazo = 3

| Gire de mufieca =2

Tabla C =7
PUNTUACION FINAL




Anexo 19. Evaluacion Ergonémica en el Area de Fabricacion

3 Cuarto de Labiales

1. Descarga de Kettle




Brazo = 3 Antebrazo = 2

e s [moneo—t |

TablaC=56
PUNTUACION FINAL
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2. Molino Coloidal

Brazo= 3 Antebraszo = 2

Munieca =3 Giro de muneca= 2

t.ll

Tabla C= 7
PUNTUACION FINAL
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3. Molinos de Rodillos




B =3 -Antebraso = 3

Murieca = 4 ‘Giro de mufeca = 2

labla B = -

TablaC'=T7
PUNTUACION FINAL
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3 Cuarto de Talcos

1. Baker Perkins 1

Brazo =4 Antebraze =3

et [ [Teomme=1 |

Tabla A

Fabla C=7
PUNTUACION FINAL




Tabla € /
PUNTUACION FlNal.




Brgs = 3_| Antebragzo = 3

Tabla €
PLUNTUACION FINAL

69




Brazo = 3 Antebrazo = 2

Muneca =4 Giro de muneca = 1
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Brazo =4 J Antebrazo = 3

Mufieca = 4 Ciro de mufieca = 2

TablaA=6

|I .'._!"m" - n"_'_ﬁa“’ﬂ- |-
| muscular= |
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Tabla C=17
PUNTUACION FINAL
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3 Planta de Esmalte

] (] (S
Musdieca =3 Giro de mufieca =2 _




Antebraso = 2

Girc de murieca = 2

Tabla C
PUNTUACION FINAL

r




Brazo = 2 1 Antebrazo = 2

Muneca =2 Giro de mufieca = 1

Tabla C=7
PUNTUACION FINAL
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Mufieca = 1 Gire de murnieca = 1 _

75




oz Lee 1

Anevos

Antebrazo = 3

Giro de muneca= 1 |

: =

Puntuacion
=10

Tabla C =7

PUNTUACION FINAL
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Antebrazm = 3

Giro de mufieca = 2

['zshla C =
PUNTUACION FINAL
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Brazo =2 | Antebrazo = 2

Giro de muneca = 2

TablaC=7
PUNTUACION FINAL
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2 Abbe II

Brazo= 3 Antebrazo = 2

Muneca = 4 Giro de mufieca =1
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Anexo 20. Evaluacién ergonémica en las lineas de Empaque

AREA DE ESMALTE
Linea 37 y 38
1. Llenado

o8 Intensidad de Esfuerzo (IE): Liviano, apenas es perceptible.

3 Duracion del Esfuerzo (DE): La cantidad del tiempo en un
ciclo de trabajo en el gue el trabajador estd ejerciendo el
esfuerzo fue 3105 segundos vy el tiempo total del ciclo fue
3600 segundos.

DE = 0,86

3 Esfuerzos por minuto(EM): Realizé 32 esfuerzos por minuto

3 Postura de la Muneca (HP): Aceptable, la desviacién es no
neutral.

3 Velocidad del Trabajo (SW): El ritmo es normal, lo que nos
da una velocidad aceptable.

¢3 Duracion (DD) (horas al dia): 8 horas al dia.

T

IE|x|DE|x|EM|x |HP|X|sSW]|x|DD]| =] JsI
1 3 3 | [1,5 1 1 13,5

2. Coloca bombas N°1

o3 Intensidad de Esfuerzo (IE): Algo Fuerte, es perceptible.
3 Duracion del Esfuerzo (DE): La cantidad del tiempo en un
ciclo de trabajo en el que el trabajador esta ejerciendo el
esfuerzo fue 2035 segundos y el tiempo total del ciclo fue
3600 segundos.

DE = 0,57
Esfuerzos por minuto(EM): Realizo 18 esfuerzos por minuto
Postura de la Muneca (HP): Mala, La desviacion es marcada
Velocidad del Trabajo (SW): Es aceptable, ritmo normal
Duracién (DD) (horas al dia): 8 horas al dia.

&8 &R

x|DE | x|EM|x | HP|x |SW | X [DD|=|JSI
2 2 2 1 1 24

[mﬁ
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3. Coloca bombas N°2

3 Intensidad de Esfuerzo (IE): Algo Fuerte, es perceptible.
¢85 Duracion del Esfuerzo (DE): La cantidad del tiempo en un
ciclo de trabajo en el que el trabajador esta ejerciendo el

esfuerzo fue 2040 segundos v el tiempo total del ciclo fue
3600 segundos.

DE = 0,57

<3 Esfuerzos por minuto(EM): Realizd 13 esfuerzos por minuto
% Postura de la Muneca (HP): Mala, La desviacion es marcada
3 Velocidad del Trabajo (SW): Es aceptable, ritmo normal
2 Duracion (DD) (horas al dia): 8 horas al dia.
IE|x | DE|x|EM|x|HP|(x|SW | X |DD | =|JS]
3 2 1,5 2 1 1 18

4. Retapado

3 Intensidad de Esfuerzo (IE): Fuerte, es evidente el esfuerzo.
¢¢ Duracion del Esfuerzo (DE): La cantidad del tiempo en un
ciclo de trabajo en el que el trabajador esta ejerciendo el
esfuerzo fue 2680 segundos v el tiempo total del ciclo fue
3600 segundos.
DE = 0,74

3 Esfuerzos por minuto(EM): Realizo 31 esfuerzos por minuto
3 Postura de la Muneca (HP): Mala, la desviacién es marcada.
2 Velocidad del Trabajo (SW): Es aceptable el ritmo es normal.
¢3 Duracion (DD) (horas al dia): 8 horas al dia.
IE|[x|DE|x |[EM|x |HP|[X|SW|x| DD [=[JsI
6] | 2 3 2] | 1] 1 | 72

. Armado de Caja

% Intensidad de Esfuerzo (IE): Liviano, apenas es perceptible.
¢4 Duracion del Esfuerzo (DE): La cantidad del tiempo en un
ciclo de trabajo en el que el trabajador esta ejerciendo el
esfuerzo fue 2850 segundos y el tiempo total del ciclo fue
3600 segundos.
DE =0,79

_M
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g Esfuerzos por minuto(EM): Realizo 19 esfuerzos por minuto
o3 Postura de la Muneca (HP): Mala, la desviacion es marcada.
g Velocidad del Trabajo (SW): Es aceptable, el ritmo es

normal.
3 Duracion (DD) (horas al dia): 8 horas al dia.

IE|x |DE|X|EM| x |HP| X |SW| x |DD| = | JSI
1 2 1 2 i]& 1 4 |

6. Introduce producto en la caja

8 Intensidad de Esfuerzo (IE): Liviano, apenas es perceptible.

¢3 Duracion del Esfuerzo (DE): La cantidad del tiempo en un
ciclo de trabajo en el que el trabajador esta ejerciendo el
esfuerzo fue 2546 segundos y el tiempo total del ciclo fue
3600 segundos.

DE = 0,71

3 Esfuerzos por minuto(EM]: Realizd 31 esfuerzos por minuto

¢4 Postura de la Murneca (HP): Aceptable, la desviacion es no
neutral.

8 Velocidad del Trabajo (SW): Es aceptable, el ritmo es
normal.

3 Duracion (DD) (horas al dia): 8 horas al dia.

IE[x [DE[x [EM| x [HP[ X [SW] x |[DD] = | JSI
l 9

1 | 2 3 1,51 1 1

. Etiquetado:

@3 Intensidad de Esfuerzo (IE): Liviano, apenas es perceptible.
3 Duracion del Esfuerzo (DE): La cantidad del tiempo en un
ciclo de trabajo en el que el trabajador esta cjerciendo el
esfuerzo fue 1915 segundos y el tiempo total del ciclo fue
3600 segundos.

DE = 0,53
Esfuerzos por minuto(EM): Realizo 26 esfuerzos por minuto
Postura de la Murnieca (HP): Aceptable, la desviacion es no
neutral.

& &




= Anexos

3 Velocidad del Trabajo (SW): Es aceptable, el ritmo es

normal.
@8 Duracion (DD) (horas al dia): 8 horas al dia.

IE| x| DE|x|EM|x |HP | X |5W|x [DD| = |JS]
1 2 3 1,5 1 1 )

8. Cerrado de caja

o3 Intensidad de Esfuerzo (IE): Liviano, apenas es perceptible.
@3 Duracion del Esfuerzo (DE): La cantidad del tiempo en un
ciclo de trabajo en el que el trabajador esta ejerciendo el
esfuerzo fue 2980 segundos y el tiempo total del ciclo fue
3600 segundos.
DE = 0,83
3 Esfuerzos por minuto{EM): Realizé 30 esfuerzos por minuto
3 Postura de la Muneca (HP): Aceptable, la desviaciéon es no

neutral.
@8 Velocidad del Trabajo (SW): Es aceptable, el ritmo es
normal.
o3 Duracion (DD) (horas al dia): 8 horas al dia.
IE| x| DE|x |EM| x |HP | X |SW|x |DD| =] JSI
1 3 3 15 1 1 13,5
9. Embalado

¢3 Intensidad de Esfuerzo (IE): Liviano, apenas es perceptible.
¢3 Duracion del Esfuerzo (DE): La cantidad del tiempo en un
ciclo de trabajo en el que el trabajador esta ejerciendo el
esfuerzo fue 1920 segundos y el tiempo total del ciclo fue
3600 segundos.
DE = 0.53
3  Esfuerzos por minuto(EM): Realiz6 15 esfuerzos por minuto
3 Postura de la Muneca (HP): Mala, la desviacion es marcada.
3
3

Velocidad del Trabajo (SW): Es aceptable, ritmo neutral.
Duracion (DD) (horas al dia): 8 horas al dia.

IE|Xx|DE|x |EM|(x|HP|x|SW|x| DD | =| JSI
1 2 1 2 1 1 4




¥.§=A"mz

Linea 40 y 41
1. Llenado

3 Intensidad de Esfuerzo (IE): Liviano, apenas es perceptible.

@3 Duracion del Esfuerzo (DE): La cantidad del tiempo en un
ciclo de trabajo en el que el trabajador esta ejerciendo el
esfuerzo fue 2650 segundos y el tiempo total del ciclo fue
3600 segundos.

DE = 0,74

3 Esfuerzos por minuto(EM): Realizé 21 esfuerzos por minuto

8 Postura de la Muneca (HP): Aceptable, la desviaciéon es no
neutral.

@3 Velocidad del Trabajo (SW): El ritmo es normal, lo que nos
da una velocidad aceptable.

@3 Duracion (DD) (horas al dia): 8 horas al dia.

IE| x| DE|x|EM|x |HP | X |SW | x |DD| = | JSI
1 2 3 1,5 1  § ]

2. Coloca tapa a botella

3 Intensidad de Esfuerzo (IE): Algo Fuerte, es perceptible.
@8 Duracion del Esfuerzo (DE): La cantidad del tiempo en un
ciclo de trabajo en el que el trabajador esta ejerciendo el
esfuerzo fue 2546 segundos y el tiempo total del ciclo fue
3600 segundos.

DE=0,71
Esfuerzos por minuto(EM): Realizd 12 esfuerzos por minuto
Postura de la Muneca (HP): Mala, La desviacion es marcada
Velocidad del Trabajo (SW): Es aceptable, ritmo normal
Duracion (DD) (horas al dia): 8 horas al dia.

R&EE&

x| DE|x|EM|x|HP|x |SW | X | DD | =|J8]
2 1.5 2 1 1 18

Slis

3. Coloca etigueta

3 Intensidad de Esfuerzo (IE): Liviano, es apenas
perceptible.
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@3 Duracion del Esfuerzo (DE): La cantidad del tiempo en un
ciclo de trabajo en el que el trabajador esta ejerciendo el
esfuerzo fue 1010 segundos y el tiempo total del ciclo fue
3600 segundos.

DE = 0,28

@& Esfuerzos por minuto(EM): Realizé 15 esfuerzos por
minuto

¢4 Postura de la Muneca (HP): Mala, La desviacion es
marcada

@3 Velocidad del Trabajo (SW): Es aceptable, ritmo normal

@3 Duracion (DD) (horas al dia): 8 horas al dia,

IE | x |DE | x |EM |x |HP |x |SW | X |DD | =|JsI
1 1 1 2 1 1 2

4. Coloca Manga (forro plastico)

3 Intensidad de Esfuerzo (IE): Algo Fuerte, es perceptible.

8 Duracion del Esfuerzo (DE): La cantidad del tiempo en un
ciclo de trabajo en el que el trabajador esta ejerciendo el
esfuerzo fue 2320 segundos y el tiempo total del ciclo fue
3600 segundos.

DE = 0,64

@3 Esfuerzos por minuto(EM): Realizo 7 esfuerzos por minuto

@3 Postura de la Munieca (HP): Mala, la desviacién es marcada.

@8 Velocidad del Trabajo (SW): Es aceptable el ritmo es normal.

@3 Duracion (DD) (horas al dia): 8 horas al dia.

IE | X DE|x | EM|x|HP|X|SW |x| DD |=|JS8I
3 2 1 2 1 1 12

5. Coloca molde

3 Intensidad de Esfuerzo (IE): Liviano, apenas es perceptible.
@8 Duracion del Esfuerzo (DE): La cantidad del tiempo en un
ciclo de trabajo en el que el trabajador esta ejerciendo el
esfuerzo fue 1750 segundos y el tiempo total del ciclo fue
3600 segundos.
DE = 0,49

_—— e —
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3 Esfuerzos por minuto(EM): Realizé 20 esfuerzos por minuto

3 Postura de la Muneca (HP): mala, la desviacion es marcada.

¢3 Velocidad del Trabajo (SW): Es aceptable, el ritmo es
normal.

¢8 Duracion (DD) (horas al dia): 8 horas al dia.

IE| X|DE| X |EM|x HP| X |SW | x |DD| = | JSI
1 1,5 3 2 1 1 9

6. Coloca producto en molde

d Intensidad de Esfuerzo (IE): Liviano, apenas es perceptible.

3 Duracion del Esfuerzo (DE): La cantidad del tiempo en un
ciclo de trabajo en el que el trabajador esta ejerciendo el
esfuerzo fue 2200 segundos y el tiempo total del ciclo fue
3600 segundos.

DE =0,61

3 Esfuerzos por minuto(EM): Realizo 15 esfuerzos por minuto

3 Postura de la Munieca (HP): Aceptable, la desviacion es no
neutral.

% Velocidad del Trabajo (SW): Es aceptable, el ritmo es
normal,

4

Duracion (DD) (horas al dia): 8 horas al dia.

IE| X |DE | x |EM|x |HP | X [SW | x |DD| = | JSI
1 2 1,5 1,5 1 1 4.5

7. Coloca codigo de barras:

2 Intensidad de Esfuerzo (IE): Liviano, apenas es perceptible.
3 Duracion del Esfuerzo (DE): La cantidad del tiempo en un
ciclo de trabajo en el que el trabajador esti ejerciendo el
esfuerzo fue 1915 segundos y el tiempo total del ciclo fue
3600 segundos.
DE = 0,53
5 Esfuerzos por minuto(EM): Realizd 12 esfuerzos por minuto

¢ Postura de la Munieca (HP): Aceptable, la desviacion es no
neutral.
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3 Velocidad del Trabajo (SW): Es aceptable, el ritmo es
normal.

¢3 Duracion (DD) (horas al dia): B horas al dia.

IE|x |DE|[x |[EM| x |HP | X |[sW| x |[DD| = |JsI|
1 9 1,5 1,5 IESNIRIES 4,5 |

8. Embalado

@3 Intensidad de Esfuerzo (IE): Liviano, apenas es perceptible.
&3 Duracion del Esfuerzo (DE): La cantidad del tiempo en un
ciclo de trabajo en €l que el trabajador esta ejerciendo el

esfuerzo fue 1740 segundos y el tiempo total del ciclo fue
3600 segundos.

DE = 0.48
@3 Esfuerzos por minuto(EM): Realizo 14 esfuerzos por minuto
¢3 Postura de la Muneca (HP): Aceptable, la desviacion es no
neutral.
3 Velocidad del Trabajo (SW): Es aceptable, ritmo neutral.
¢8 Duracion (DD) (horas al dia): 8 horas al dia.

E[x[DE(x [EMIx|[HP [x[sw[x[ DD [ =] Jsi
1 1,5 1,5 1,5 1 1 3,375
COMPACTOS
Linea 22
1. Etiguetado

@3 Intensidad de Esfuerzo (IE): Liviano, apenas es perceptible.
3 Duracion del Esfuerzo (DE): La cantidad del tiempo en un
ciclo de trabajo en el gue el trabajador esta ejerciendo el
esfuerzo fue 1545 segundos y el tiempo total del ciclo fue
3600 segundos.
DE = 0,43
f Esfuerzos por minuto(EM): Realizd 12 esfuerzos por minuto
8 Postura de la Muneca (HP): Mala, la desviacion es marcada.
2 Velocidad del Trabajo (SW): El ritmo es normal, lo que nos
da una velocidad aceptable.

e
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&3 Duracion (DD) (horas al dia): 8 horas al dia.

IE x  DE|x [EM|x |HP| X |SW | x |DD| = |JSI|

1 1,5 1 2 1 1 3

2.

Abridora

¢4 Intensidad de Esfuerzo (IE): Algo Fuerte, es perceptible.
3 Duracidn del Esfuerzo (DE): La cantidad del tiempo en un
ciclo de trabajo en el que el trabajador esta ejerciendo el
esfuerzo fue 2690 segundos v el tiempo total del ciclo fue
3600 segundos.

DE = 0,75
Esfuerzos por minuto(EM): Realizé 15 esfuerzos por minuto
Postura de la Muneca (HP): Mala, La desviacion es marcada
Velocidad del Trabajo (SW): Es aceptable, ritmo normal
Duracion (DD) (horas al dia): 8 horas al dia.

R

&

Xx|DE|(x|EM x|HP | x| SW | X |[DD | =|JS]

3 2 1,5 2 A0 1 18

. Coloca pega

3 Intensidad de Esfuerzo (IE): Liviano, es apenas perceptible.
3 Duracion del Esfuerzo (DE): La cantidad del tiempo en un
ciclo de trabajo en el que el trabajador esta ejerciendo el
esfuerzo fue 2140 segundos y el tiempo total del ciclo fue
3600 segundos.
DE = 0,59
3 Esfuerzos por minuto(EM): Realizé 31 esfuerzos por minuto
o5 Postura de la Munieca (HP): Mala, La desviaciéon es marcada
o3 Velocidad del Trabajo (SW): Es aceptable, ritmo normal
¢8 Duracion (DD) (horas al dia): 8 horas al dia.

IE | x|DE|x|EM|x|HP|(x |SW | X |DD|=|J3I

1 2 3 2 | 1 12

Coloca Charolas
o3 [ntensidad de Esfuerzo (IE): Liviano, es apenas perceptible.
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¢ Duracion del Esfuerzo (DE): La cantidad del tiempo en un
ciclo de trabajo en el que el trabajador esta ejerciendo el
esfuerzo fue 2870 segundos y el tiempo total del ciclo fue
3600 segundos.
DE = 0,79

3 Esfuerzos por minuto(EM): Realizé 21 esfuerzos por minuto
3 Postura de la Muneca (HP): buena, la desviacion es casi
neutral.
o3 Velocidad del Trabajo (SW): Es aceptable el ritmo es normal.
3 Duracion (DD) (horas al dia): 8 horas al dia.
IE|x|DE |x|EM|x|HP|X|SW | x| DD |=|JSI
1 2 3 1 1 1 6

5. Coloca protector

o3 Intensidad de Esfuerzo (IE): Liviano, apenas es perceptible.

@3 Duracion del Esfuerzo (DE): La cantidad del tiempo en un
ciclo de trabajo en el que el trabajador esta ejerciendo el
esfuerzo fue 2870 segundos y el tiempo total del ciclo fue
3600 segundos.

DE = 0,79

3 Esfuerzos por minuto(EM): Realizo 18 esfuerzos por minuto

@3 Postura de la Murnieca (HP): Aceptable, la desviacion es no
neutral.

8 Velocidad del Trabajo (SW): Es aceptable, el ritmo es
normal.

©3 Duracién (DD) (horas al dia): 8 horas al dia.

IE| x |DE| x |[EM| x |HP | X |SW | x |DD| = | JSI

1 2 1 1,5 1 1 3

6. Coloca aplicador y Cierre de charola

3 Intensidad de Esfuerzo (IE): Liviano, apenas es perceptible.
@3 Duracion del Esfuerzo (DE): La cantidad del tiempo en un
ciclo de trabajo en el que el trabajador esta ejerciendo el
esfuerzo fue 2984 segundos y el tiempo total del ciclo fue
3600 segundos.
DE = 0,83

o Y
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